<%%En este manual de usuario, nos hemos esforzado por cubrir varios asuntos
relacionados con la operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la
serie GSK218MC. Por razones de la limitacion de espacio y del uso especifico
del producto, no es posible describir detalladamente todas las operaciones que
no son necesarias o no son posibles con los productos del sistema de esta serie.
Por lo tanto, las operaciones no indicadas especificamente en este manual de

usuario se consideran "imposibles' o '"no permitidas".

CNCmakers Limited

Add: No.168, Xiadu Road, Haizhu District, Guangzhou, China 510300 Tel:86-139-25042139 Fax:86-20-84185336 www.CNCmakers.com
Online shop: www.paycnc.com Email: paycnc@paycnc.com cnc@CNCmakers.com Skype: CNCmakers (Whatsapp & Wechat):008613925042139



huangjian
New contact


B

ZITIEIE Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
e —

E% Este manual de usuario es aplicable a los siguientes modelos de sistemas

CNC fabricados por GSK CNC Equipment Co.,Ltd. :

Modelo del

Tamaiio del

Serie producto Estructura LCD DESCRIPCION.

GSK218MC Cue.rpo 10,4 El tamaiio del LCD por defecto es de

combinado 10,4 pulgadas
GSK218MC-H Horizontal 8.4 El tamaiio del LCD por defecto es de

8,4 pulgadas

GSK218MC

GSK218MC-H2 | Horizontal 10,4 El tamaiio del LCD por defecto es de

10,4 pulgadas
GSK218MC-V Vertical 10,4 El tamaiio del LCD por defecto es de

10,4 pulgadas

Entre ellos GSK218MC, GSK218MC-H, GSK218MC-V tienen tres tipos de interfaces de

comunicacion, RS232, USB y barra de red, y las interfaces se establecen en la parte frontal de

la unidad principal.
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Prefacio

Estimado cliente:

Nos sentimos honrados y agradecidos por su patrocinio del sistema CNC del centro de
mecanizado de la serie GSK218MC de GSK CNC Equipment Co.,Ltd..

Este manual es la seccion " Manual de programacion y funcionamiento " del Manual de
Usuario del Sistema CNC del Centro de Mecanizado de la Serie GSK218MC (version del
software: V1.5), que describe en detalle la programacion y operacion del sistema CNC del
centro de mecanizado de la serie GSK218MC.

Para garantizar un funcionamiento seguro, normal y eficaz del producto, lea atentamente
este manual de usuario antes de instalar y utilizar el producto.

Advertencia de seguridad

A Un manejo inadecuado puede provocar accidentes, por lo que el sistema solo
debe ser operado por personal debidamente cualificado.

Consejos especiales: La fuente de avance del sistema instalada en (dentro de) el chasis es
una fuente de avance especial para nuestro sistema CNC
unicamente.

El usuario no puede utilizar esta fuente de alimentacion para otros
fines. Si no lo hace, correra un gran peligro.
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Precauciones de seguridad

Transporte y almacenamiento

No apile las cajas de producto mas de seis capas una encima de otra.

No trepe, ni se pare, ni coloque objetos pesados sobre las cajas de producto

No utilice los cables conectados al producto para arrastrarlo o transportarlo
No se permiten colisiones, arafiazos en el panel y la pantalla

Mantenga las cajas de producto alejadas de 1a humedad, la luz solar y la lluvia

Desembalaje e inspeccion

Compruebe que el producto que ha comprado es el correcto al abrir el paquete
Compruebe que el producto no ha sufrido dafios durante el transporte

Compruebe con la lista que todas las piezas estan completas y sin dafios

Si hay una discrepancia en el modelo de producto, faltan accesorios o se dafian
durante el transporte, pongase en contacto con nosotros rapidamente

Cableado

El personal que participe en el cableado y la inspeccion debe ser profesional con la
competencia adecuada

El producto debe estar conectado a tierra de forma fiable, la resistencia a tierra no
debe ser mayor de 0,1€2, y no se puede utilizar el cable neutro (cable cero) en lugar
del cable de tierra

El cableado debe ser correcto y seguro para evitar fallos en el producto o
consecuencias no deseadas

El diodo de absorcion de sobretensiones conectado al producto debe estar conectado
en la direccion especificada, de lo contrario el producto se danara

El producto debe desconectarse de la fuente de alimentacion antes de desenchufar o
abrir la caja del producto

Inspeccion y reparacion

La fuente de alimentacion debe desconectarse antes de reparar o sustituir
componentes

Compruebe si hay fallos en caso de cortocircuito o sobrecarga y no reinicie hasta que
se haya eliminado el fallo

No encienda y apague el producto con frecuencia, si tiene que volver a encenderlo
después de un corte de luz, el intervalo debe ser de al menos 1min.
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iDeclaracion!

En este manual se explican todas las cosas posibles, pero el nimero de posibilidades es
demasiado grande para explicar todas las operaciones que se pueden o no se pueden
realizar. Por lo tanto, todo lo que no se describe especificamente en este manual puede
considerarse como no utilizable.

jAtencion!

Antes de instalar y conectar, programar o operar la maquina, debe leer detalladamente
este manual de usuario y las instrucciones de uso del fabricante de la maquina
herramienta y seguir estrictamente los requisitos de este manual y las instrucciones de
uso para las operaciones relacionadas, de lo contrario, puede causar dafios a los
productos, maquinas herramienta, chatarra de piezas de trabajo e incluso lesiones
personales

jAtencion!

Las funciones y especificaciones técnicas (por ejemplo, precision, velocidad, etc.)
descritas en este manual son sélo para este producto, la configuracion funcional real y el
rendimiento técnico de la maquina herramienta CNC instalada con este producto estan
determinados por el diseiio del fabricante de la maquina herramienta, la configuracion
funcional y las especificaciones técnicas de la maquina herramienta CNC se basan en las
instrucciones de uso del fabricante de la maquina herramienta.

El contenido de este manual esta sujeto a cambios sin previo aviso.
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Titulo I Instrucciones de programacion

Introduccion a las especificaciones técnicas, espectro de tipos de productos, codigos de
comandos y formatos de programas de la serie GSK218MC

Titulo II Instrucciones de uso

Introduccion a la operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie
GSK218MC y otros asuntos

Anexo

Introduccion a los parametros estandar de fabrica y de la lista de alarmas para el centro de
mecanizado de la serie GSK218MC
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Responsabilidad de la seguridad

Responsabilidad del fabricante en materia de seguridad

— El fabricante sera responsable de la eliminacion y / o el control de los riesgos en el diseiio
y la estructura del sistema CNC y de los accesorios suministrados.

— El fabricante es responsable de la seguridad del sistema CNC y de los accesorios
suministrados.

— El fabricante es responsable de la informacion y los consejos de uso que se den al usuario.

Responsabilidad de seguridad del usuario

— El usuario debera ser instruido y entrenado en el manejo seguro del sistema CNC y
debera conocer y comprender el contenido de la operacion segura.

— [El usuario es responsable de la seguridad y de los peligros causados por afiadir, cambiar o
modificar el sistema CNC original, los accesorios y los complementos.

— El usuario es responsable de los peligros derivados de no utilizar, ajustar, mantener,
instalar y almacenar el producto de acuerdo con el manual de usuario.

Este manual es una coleccion para el usuario final.
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Sinceramente gracias por su amable apoyo al utilizar los productos de GSK

CNC Equipment Co.,Ltd.
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Capitulo II Conceptos basicos de programacién

Capitulo I Generalidad

1.1 Descripcicn del producto

El sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC es una actualizacion de GSK218M, que
adopta el algoritmo de interpolacion de banda de alta velocidad, y la velocidad de mecanizado, la precision
y la calidad del brillo de la superficie se han mejorado mucho.

El nuevo disefio de la interfaz hombre-maquina es mas bonito, amigable y facil de usar. Esta serie de
productos de sistema soportan la funcion de comunicacion de la barra Ethernet GSK-Link, una conexion
mas conveniente, soportan el programa de macro de declaracion (macro B), una programacion mas
concisa, se puede adaptar a la maquina de fresado CNC, centro de mecanizado, maquina de tallado y
fresado de alta velocidad, maquina de rectificado CNC, maquina de tallado de engranajes CNC y muchas
otras maquinas herramientas CNC.
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Alta velocidad y alta precision, velocidad efectiva de 8m/min para superficies complejas, velocidad dptima de
mecanizado de 4m/min

Velocidad méaxima de posicionamiento de 60m/min, velocidad maxima de avance de 15m/min

Hasta 1.000 segmentos de preprocesamiento, con funcion de avance, alta velocidad, alta precision y buen
acabado

La estructura de la instalacion se divide en tres tipos: combinada, horizontal y vertical, respectivamente con
LCD en color de alta resolucion de 8,4/10,4 pulgadas

Interfaz hombre-maquina de nuevo disefio, mas bonita, amigable y facil de usar

Compatible con chino, inglés y otros idiomas

Compatible con las funciones de supervision, edicién, compilacion y seguimiento de sefiales del PLC en linea
Compatible con varios cargadores de herramientas, como el de cubos, el de discos y cargador de
servoherramientas

Compatible con el programa de macros (macro B), programacion mas concisa

Amplia informacion de ayuda y sugerencias, facil de aprender, facil de usar, facil de depurar

Compatible con interfaces de comunicacion RS232, USB y de red para la transferencia de archivos, el
mecanizado DNC y el mecanizado en linea USB

Compatible con la funcion de la barra Ethernet GSK-Link, facil de conectar, fuerte capacidad de expansion,
soporta codificador absoluto de 17 bits, alta precision, sin retorno a cero, puede lograr el control de bucle
cerrado completo (opcional)
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1.2 Especificaciones teenicas

Control de
movimiento

Ejes de control y ejes de enlace: la configuracion estandar es triplex de cuatro ejes, opcional cuadruplex de
cuatro ejes. Cada eje puede configurarse como eje lineal o rotativo

Modos de interpolacion: posicionamiento (G00), lineal (GO1), circular (G02, G03), interpolacion en espiral

Rango de comandos de posicion: Métrico: -99999,999mm a 99999,999mm, unidad de comando minima:
0,0001mm
Imperial: -9999,9999 pulgadas a 9999,9999 pulgadas, unidad de mando minima: 0,00001 pulgadas

Engranaje electronico: factor multiplicador de comandos 1 a 65536, factor de division de comandos 1 a 65536

Velocidad de desplazamiento rapido: hasta 60 m/min, multiplicador rapido: F0, 25%, 50%, 100% ajuste de
cuatro niveles en tiempo real

Velocidad de avance de corte: hasta 15m/min (G94) o 500,00mm/r (G95)
Multiplicador de avance: 0 a 200% para 21 niveles de ajuste en tiempo real, control de onda posible

Avance del pulso manual: tres marchas de 0,001, 0,01, 0,1mm; avance por pasos: cuatro marchas de 0,001, 0,01,
0,1, Imm

Aceleracion y
desaceleracion

Aceleracion/desaceleracion frontal: se puede seleccionar la aceleracion/desaceleracion lineal o la
aceleracion/desaceleracion de tipo S, se pueden ajustar las constantes de tiempo de aceleracion/desaceleracion

Aceleracion/desaceleracion trasera: se puede seleccionar la aceleracion/desaceleracion lineal o la
aceleracion/desaceleracion exponencial, las constantes de tiempo de aceleracion/desaceleracion se pueden
ajustar

Entre ellos, el manual, el pulso manual y el modo de un paso adoptan aceleracion y desaceleracion trasera.
Posicionamiento rapido, avance de corte con aceleracion/desaceleracion delantera/trasera opcional

Funciones
auxiliares

Especificado por la direccion M y 2 digitos, la funcion M se puede personalizar

Las Instrucciones M en el sistema (no redefinibles): fin de programa M02, M30; parada de programa MO0O;
parada selectiva M01; llamada al cargador de herramientas M06; llamada a subrutina M98; fin de subrutina
M99

Instrucciones M ya definidas en el PLC estandar: M03, M04, M05, M08, M09, M10, M11, M16, M17, M18,
M19, M20, M21, M22, M23, M24, M26, M27, M28, M29, M35, M36, M44, M45, M50, M51

Funcién de
herramienta

e Seleccion de herramienta de T y 4 digitos €256 conjuntos de valores de desplazamiento de herramienta
e Compensacion de longitud @ Compensacion de desgaste @ Complemento de herramienta de radio de tipo C

Funcién de
husillo

e Digito S2 (control de engranajes de 1/0) / Digito S5 (salida analogica) @ Limite de velocidad méaxima del eje
principal @ Funcion de velocidad lineal constante

Codificador del eje principal: el nimero de linea del codificador se puede ajustar (100 a 5000p/r) Relacion entre
el codificador y el eje principal: (1 a 255): (1 a255)

Multiplicador de eje principal: 50% a 120% para total de 8 niveles de ajuste en tiempo real, control de onda
disponible

Ciclo de roscado, roscado flexible y roscado rigido, retraccion del roscado

Compensacién
automatica

e Compensacion de error de la distancia de rosca: se puede ajustar el intervalo de compensacion y el origen de
compensacion, rango de cantidad de compensacion: -999 a +999 equivalentes de pulso.

eCompensacion de holgura inversa: puede ajustarse para compensar la cantidad de holgura de la maquina con
una frecuencia o velocidad fija hacia arriba y hacia abajo.

eCompensacion de la longitud de la herramienta: Se puede seleccionar la funcién de compensacion de la
longitud de tipo A o B mediante el parametro

e Compensacion del radio de la herramienta: funcion de compensacion de la herramienta tipo C con un valor
maximo de compensacion de £999,999mm o0 £99,9999 pulgadas.

Fiabilidad y
seguridad

Seales de estado: ® Parada de emergencia ® Exceso de recorrido @ Limite de recorrido almacenado e Sefial de
NC listo e Sefial de servo listo ® Sefal de finalizacion de la funcion MST e Sefial luminosa de inicio de marcha
automatica e Sefial luminosa de marcha automatica en curso @ Sefal luminosa de retencion de avance

Funciones de autodiagnoéstico: @ Sefial ® Sistema @ Control de posicion ® Servo © Comunicacion e Eje
principal

Alarmas NC: @ Programa e funcionamiento ® Sobrecarrera ® Servo @ Conexion ® PLC @ Memoria (ROM y
RAM)
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Funciones
operativas

e Editar ® Automatico @ MDI e Retorno a cero ® Manual e Paso tinico ® Pulso manual € DNC

e Segmento unico @ Segmento de salto @ Ejecucion nula eBloqueo auxiliar ®Reinicio del programa
eInterrupcion de pulso manual eInterrupcion de paso unico eIntervencién manual

® Bloqueo de la maquina herramienta® Enclavamiento @ Retencion del avance e Inicio del ciclo ® Parada de
emergencia @ Sefial de reinicio externa ® Encendido/apagado de la energia externa

Mostrar

e [ os sistemas GSK 218MC, GSK 218MC-V cuentan con una pantalla LCD en color de 10,4" con una
resolucion de 800 x 600.
e El sistema GSK 218MC-H utiliza una pantalla LCD en color de 8,4" con una resolucion de 800 x 600.

e Proporciona 2 interfaces en chino e inglés, que se pueden seleccionar por parametros

o Informacion de posicion ® Programas de usuario ® Ajustes del sistema @ PLC e Informacion de diagndstico @
Parametros del sistema ® Graficos ® Informacion de alarmas ® Ayuda

eVelocidad de avance real, velocidad del eje principal @ Diagnodstico de forma de onda en tiempo real ®Varios
comandos NC e informacion de estado como el tiempo de funcionamiento del sistema

Edicion del
programa

Capacidad de programas: 216M, se pueden almacenar hasta 400 programas

e Vista previa del programa e Edicion del programa e Edicion de fondo;

Funciones del
PLC

Velocidad de procesamiento del PLC: 3us/paso; hasta 8.000 pasos; 10 instrucciones basicas, 35 instrucciones
funcionales; edicion en linea del diagrama de escalera

Entrada/salida de la unidad de I/O: 48/48, extensible

Funciones de

Compatible con interfaces de comunicacion serie RS-232, USB y de red para la transferencia de archivos,

comunicacion funcion de mecanizado DNC (serie, red) y funcion de mecanizado en linea USB
Ca(:il::::;:ﬁz:s Serie GSK DA98, serie GS, serie GR, dispositivo de servoaccionamientos digitales de CA de la serie GE, etc.

1.3 Definicién del modelo del producto

Gsk218|| M || (C)|[Ca)|—[(H)| [ (1)] (1)]

ONONOMBONNORENO

No. Descripcion del codigo
(@ |Parte de los principales atributos del modelo de producto: Serie GSK218
® Configuracién de la funcion (objeto de mecanizado): se indica con letras mayusculas
M - Fresadora
® |Continuacion de la serie: se indica con una letra mayuscula Ninguno: indica la version inicial
@ Continuacion de la subserie (o nimero de mejora): se indica con letras mintisculas a,b,c ...... Ninguno: indica la version
inicial
Tipo de estructura Tipo de estructura: se indica con las letras mayusculas U, H, V y B, respectivamente.
® . ° oo U - combinado, H - horizontal, V - vertical, B - caja.
Tipo de maquina Tipo de maquina especializada: se indica con la letra P mayuscula.
especial
Tatnatﬁo dtel L)CD Tamaiio de la pantalla LCD: indicado por un niimero arabigo 1 a 9.
estructura . L o
® sdizo d 1 indica 8,4 pulgadas, 2 indica 10,4 pulgadas, 3 a 9 indica ....
O un codigo de - . s , -
méquina especial Cédigo de maquina especial: indicado por dos niimeros arabigos 01 a 99.
Ejemplo

€ GSK218MC-H: indica la serie 218MC, estructura horizontal, LCD de 8,4 pulgadas (tamafio por defecto)
¢ GSK218MC-H2: indica la serie 218MC, estructura horizontal, LCD de 10,4 pulgadas
¢ GSK218MC-PO01: indica la serie 218MC, 01 maquina dedicada
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1.4 Descripcicn de la funcicn de la barra

A partir de la versicn V1.4 del software del sistema, se ha afadido al sistema el mé&odo de comunicacicn por barra
Ethernet.

Las funciones descritas en este manual se aplican tanto al mé&odo de transmisién por barra como al méodo de
transmisi& por impulsos, y se dara&n instrucciones especiales para las nuevas funciones afadidas al sistema bajo
el méodo de transmisia por barra.

Para seleccionar el mé&odo de comunicacicn por barra Ethernet o el mé&odo de comunicacié por impulsos, siga
las descripciones siguientes.

Méodo |.

1. Entraen el modo de operacicn <entrada>.

Ajuste
2. Pulse la tecla para entrar en la pantalla , pulse la tecla programable [Contrasef®] para entrar en la
pantalla de la contrasef®, introduzca el nivel de contrasef® correspondiente, para mé& detalles, consulte "3.4.5
Configuracicn y modificacicn de la autoridad de la contrasefa" en el "T fulo 11 Instrucciones de Operacién” de

este manual;
3. Enla pantalla de <Configuracién>, establezca el interruptor de parametros en "1";

Sistema

4. Pulse la tecla y, a continuacidn, pulse [ EConfiguracicn de la barra] para entrar en la p&gina de
unificacién de los ajustes (como en la Figura 1-4-1):

1) Mueva el cursor a la opcioén "Es Barra";

2) Entre "1" para seleccionar la barra, o "0" para seleccionar el pulso;

Config 000001 1/00000015

Eje Cero Neg Pos Codif Raster

1 oontis] | 0. oooo | | e.oeee| | 1| | o |

2 cntis| | 0. 0000 | | g.oooe| | 1| |o]

3 ot | 0. o000 | | s.oooo| | 1] [o]

4 ot | 0. 0000 | | g.oooo| | 1| | o]

5  omtis| | 0. oooo | | s.ooos| | 1] [o]

Descr Pulse <Entrar> para fijar

|

Ent. | @o: 10: @8
| |

- EDesv ®Para EMacro Compen >

Figura 1-4-1

Méodo II:
Directamente, ajustando los par&metros de bit No.: 0#0=1, el méodo de transmisicn de la unidad de
accionamiento es barra; o ajustando los parametros de bit No.: 0#0=0, el mé&odo de transmisicn de la unidad de

accionamiento es pulso.
Notas: Para modificar este parametro debe cortarse toda el avance, por favor, vuelva a aplicar el avance después de la modificacion.



Capitulo II Conceptos basicos de programacién

Capitulo II Conceptos basicos de programacion

2.1 Eje de control

Tabla 2-1-1
ITEM GSK218MC
Numero de ejes de control basicos 3ejes (X, Y, Z)
Numero de ejes de control extendidos (total) Hasta 5 ejes

Debido a los requisitos de disefio estructural de algunas maquinas, a veces es necesario disponer de un eje
adicional, por ejemplo, para las mesas giratorias, las mesas rotativas, etc. Este eje puede disefiarse como eje lineal
o como eje rotatorio. E1 GSK218MC puede establecer cada eje como un eje lineal o rotativo utilizando los
parametros de bit No.8#0 a No.8#4.

2.2 Nombres de los ejes

Los nombres por defecto de los 3 ejes basicos son X, Yy Z.
Utilice el parametro de datos P00S para establecer el nimero de ejes de control y P175-P179 para establecer el

nombre de cada eje adicional, por ejemplo, ajustado a A, B, C, etc.
Notas: Si los nombres de los ejes introducidos estan duplicados, el sistema se inicializard automaticamente en X, Y, Z, A, B.

2.3 Visualizacian de los ejes

Cuando el eje adicional se configura como eje rotatorio, la unidad del eje rotatorio se muestra como deg . Si se
configura como e¢je lineal, la visualizacion es la misma que la de los 3 ejes basicos (eje X,Y,Z) en mm. A
continuacion, se muestran las visualizaciones de los ejes cuando el 4° eje esta ajustado a lineal y el 5° a rotativo.

Coordenadas absolutas O@eee1 1/00000015
Ve loc Bmm/min

. BBBAQW [

Mul €ip: 168%
48 80 120 160 200

=———————
® 88 88’""‘ FO_ e5%  S@%  dlapw
Hus 8 @rpm
8 @ @ 8 (T4 S RO 100%
® 8@ dieg 50 BB 70 B0 9@ 1mP 110 120
——— ]

T (4]
« B0 ferr no.:  To000

Desv : HZGOOD DOBBO

ODNXX
O0000

GOD G17 G9B G994 G21 G4@ G499 G54 Nme ro: PP0O0/ 0000
Gl11 G698 G615 G5B GB9 Gb64 G997 G113 Corte: e0: B0:
Ent. 09: 10: 35
4 Coord r'el Total Segui pro| HEOper >
Figura 2-3-1
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2.4 Sistema de coordenadas

2.4.1 Sistema de coordenadas de la maquina herramienta

El punto especifico de la maquina herramienta que se utiliza como referencia de mecanizado se denomina punto
cero de la maquina. El fabricante de la maquina herramienta establece el punto cero de la maquina para cada
maquina. El sistema de coordenadas que se establece utilizando el punto cero de la maquina herramienta como
origen se denomina sistema de coordenadas de la maquina. Después de aplicar la energia, se realiza un retorno
manual al punto cero de la maquina para establecer el sistema de coordenadas de la maquina. Una vez fijado el
sistema de coordenadas de la maquina herramienta, éste permanece inalterado hasta que se desconecta el avance,
se reinicia el sistema o se pulsa una parada de emergencia.

El sistema utiliza un sistema de coordenadas cartesianas a la derecha, donde el movimiento vertical en la direccion
del eje principal es el movimiento del eje Z, el movimiento de la caja del eje principal cerca de la pieza desde la
direccion del eje principal es el movimiento negativo del eje Z y el movimiento de alejamiento de la pieza es el
movimiento positivo del eje Z; el resto de la direccion estd determinada por el sistema de coordenadas cartesianas
a la derecha.

2.4.2 Puntos de referencia

En la maquina herramienta CNC, hay una posicion especial, normalmente en esta posicion para cambiar de
herramienta o ajustar el sistema de coordenadas, esta posicion se llama punto de referencia. El punto de referencia
es un punto fijo bajo el sistema de coordenadas de la maquina herramienta establecido por el constructor de la
misma. Con la funcién de retorno del punto de referencia, la herramienta puede desplazarse facilmente a esa
posicion. En general, el punto de referencia de un sistema de fresadora CNC coincide con el punto cero de la
maquina herramienta, mientras que el punto de referencia del centro de mecanizado suele ser el punto de cambio
de herramienta.

Puntos de referencia
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Figura 2-4-2-1

Para mover la herramienta al punto de referencia, hay dos métodos.
1. Volver manualmente al punto de referencia (ver "Capitulo IX Operacion de retorno a cero").
2. Regreso automatico al punto de referencia.

2.4.3 Sistema de coordenadas de la pieza

El sistema de coordenadas utilizado para mecanizar la pieza se denomina sistema de coordenadas de la pieza
(también conocido como sistema de coordenadas de la pieza). El sistema de coordenadas de la pieza es
preestablecido por el CNC (Ajustar sistema de coordenadas de la pieza).
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Herramienta

7 A Y
P o 4 //
Programa Instructivo f Ly
X X
Sistema de coordenadas
. . - Méquina herramienta
Dibujo de mecanizado Sistema de control CNC

Figura 2-4-3-1

El sistema de coordenadas de la pieza es comandado por CNC y la pieza se corta en la forma del dibujo de
acuerdo con el procedimiento de comando del sistema de coordenadas programado en el dibujo de mecanizado,
que debe determinar la relacion entre el sistema de coordenadas de la maquina herramienta y el sistema de
coordenadas de la pieza. Determinar la relacion entre los dos sistemas de coordenadas llamado el método de
encontrar el derecho. Se pueden utilizar diferentes métodos en funcion de la forma de la pieza, el nimero de
procesos, etc.

I) Utilice el punto de referencia de las piezas II) Cuando las piezas se instalan directamente en la abrazadera

Puntos de referencia

Punto de referencia de la pieza
@ de trabajo

=~

Abrazadera de
\ la pieza de
&——= Distancia fija trabajo

-
-

Puesto que el centro de herramienta no se puede colocar
directamente en el punto de referencia de la pieza de trabajo, se
coloca la herramienta en la posicion a una distancia conocida desde
el punto de referencia (que puede ser un punto de referencia) para
aprovechar esta distancia para configurar el sistema de coordenadas
de la pieza de trabajo del comando CNC. (Por ejemplo, G92)

Mueva el centro de herramienta para alinearse con el punto de
referencia de la pieza de trabajo, y configure el sistema de
coordenadas de la pieza de trabajo con el comando CNC en esta
posicion, en ese momento el sistema de coordenadas de la pieza de
trabajo se coincide con el sistema de coordenadas de programacion.
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Figura 2-4-3-2

Un programa de mecanizado establece un sistema de coordenadas de la pieza (seleccionar un sistema de
coordenadas de la pieza). El sistema de coordenadas de la pieza fijado puede cambiarse desplazando su origen.
El sistema de coordenadas de la pieza puede ajustarse mediante dos métodos:

1. Con el método G92, cuyos detalles figuran en el apartado 4.2.11 de este titulo.

2. El método G54 a G59, descrito en el apartado 4.2.8 de este titulo.

2.4.4 Programacion en coordenadas absolutas y relativas

Como método para definir la cantidad de movimiento del eje, existen dos métodos: la definicion del valor
absoluto y del valor relativo. La definicion del valor absoluto es un método de programacion con el valor de la
coordenada de la posicion final del movimiento del eje y se denomina programacion de coordenadas absolutas. La
definicion del valor relativo es un método de programacion directamente con la cantidad de movimiento del eje y
se llama programacion de coordenadas relativas (también llamada programacion de coordenadas incrementales).

1) Valores absolutos de las coordenadas
El valor de coordenadas de la posicién de destino en el sistema de coordenadas de la pieza especificado, es decir, la

posicién de coordenadas a la que debe desplazarse la herramienta.
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/ A(15,60,40)
/

B|(10,30,20)

>y

Figura 2-4-4-1

Una herramienta que se desplaza del punto A al punto B utiliza el valor de las coordenadas del punto B en el
sistema de coordenadas de la pieza G54 con el siguiente codigo:

G90 G54X10 Y30 Z20;

2) Valor incremental de coordenadas

Se refiere al valor de las coordenadas de la posicién objetivo en relacidon con la posicion actual, utilizando la

posicién actual como origen de coordenadas.

. Herramienta
A A
30 10
P J
Ve Ve
e
- 40
/
- a4 _ _
B
> Y

Figura 2-4-4-2

El codigo para un movimiento rapido de la herramienta del punto A al punto B es el siguiente:
GO0 G91 X40 Y-30 Z-10;

2.5 Modal y no modal

Modal indica que el valor de una direccion, una vez establecido, sigue siendo valido hasta que se restablece la
direccion. Otro indicado de modal es que, una vez que se ha establecido una palabra de funcion, ésta puede
utilizarse en los siguientes segmentos del programa sin tener que volver a introducirla si se utiliza la misma
funcion.

» Por ejemplo, el siguiente programa:

GO0 X100 Y100; (posicionamiento rapido a X100 Y 100)

X20 Y30; (Posicionamiento rapido a X20 Y30, GO es la designacion modal y puede omitirse)

G1 X50 Y50 F300; (interpolacion lineal a X50 Y50, avance 300mm/min GO—G1)

X100; (interpolacion lineal a X100 Y50, velocidad de avance 300mm/min, G1, Y50, F300 son designaciones
modales, pueden omitirse)

10
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GO0 X0 YO; (posicionamiento rapido a X0 Y0)
El estado inicial es el estado de modo por defecto después de encender el sistema. Consulte la Tabla 4-1-2 para

mas detalles.

» Por ejemplo, el siguiente programa:

000001

X100 Y100; (Posicionamiento rapido a X100 Y100, GO es el estado inicial del sistema)
G1 X0 YO0 F100; (interpolacién lineal a X0 Y0 a 100mm/min de avance por minuto)
No modal indica que el valor de la direccion correspondiente sélo es valido para el segmento en el que se escribe
el codigo y debe reasignarse si el valor de la direccion se vuelve a utilizar en el siguiente segmento. Como se
muestra en la Tabla 4-1-2 para los codigos de funcion G del grupo 00.

En la Tabla 2-5-1 se describen los aspectos modales y no modales de las palabras de funcion.
Tabla 2-5-1 Modales y no modales del codigo de funcion

Funciones G
modales

Un conjunto de funciones G mutuamente anulables que, una vez ejecutadas,
siguen siendo validas hasta que son anuladas por una funcién G del mismo

Modal conjunto
Funciones M Un conjunto de funciones M mutuamente cancelables que permanecen activas
modales hasta que son canceladas por otra funcion del mismo conjunto
Funciones G no o , .
modales Valido sdlo para el segmento especificado, se cancela al final del segmento
No modal

Funciones M no
modales

Valido sélo en el segmento en el que se escribe el cddigo
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Capitulo III Composicion del programa de piezas

3.1 Composicicn del programa

El programa se compone de varios segmentos de programa, que a su vez se componen de palabras, estando los
segmentos separados por un cdligo de fin de programa (LF para ISO, CR para EIA). El caracter ";" se utiliza en
este manual para indicar el final del caligo del segmento de programa.

Programa 007999 1/000818551

Nombre del programa —.1_
’ ZD‘— Cadigo de fin de segmentos del programa
N102 GB GSB® X74. 295 Y-50.
N106 Z30 M3 51500 M8
N1@8 Z2. 3 ;
N126 X75. 425 Y-48. 551 Z. 828
N128 X75. 472 Y-48. 356 Z. 831
Numero de secuencia —3_ X75. 496 Y-48. 174 Palabra de codigo
9 N132 Y-48. 011
10 N134 X75. 472 Y-47. 876 Z. 831
11 | [N136 X75. 425 Y-47. 776 Z. @28Je————— Segmentos del programa
12 N138 X75. 354 Y-47. 719 Z. 823
13 N14@ X75. 26 Y-47. 712 Z. 817
14 N142 X75. 142 Y-47. 764 Z. 009
15 N144 X75. Y-47.882 Z0.
16 ,7 Fin del programa

Ent. | @9:25: 51

| | Autc

x| ot |

Figura 3-1-1 Estructura del programa
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El conjunto de codigos que controlan la maquina herramienta CNC para completar el mecanizado de una pieza se
denomina programa. Una vez escrito el programa e introducido en el CNC, el sistema controla el movimiento de
la herramienta a lo largo de una linea recta o un arco circular, o hace girar o parar el eje principal, segun el codigo,
y estos codigos deben escribirse en el programa de acuerdo con la secuencia real de movimientos de la maquina
herramienta. La estructura del programa se muestra en la Figura 3-1-1.

3.1.1 Nombre del programa

Se pueden almacenar varios programas en la memoria del sistema. Para distinguir estos programas entre s al
principio del programa, el nombre del programa viene dado por la direccién O y el valor posterior de cinco d gitos,
como se muestra en la Figura 3-1-1-1.

o U

>

Numero de programa (0 ~ 99999, el cero inicial del cddigo
anterior se puede omitir al ingresar)
» Direccion O

Figura 3-1-1-1 Composicion del nombre del programa

3.1.2 Numeros de secuencia y segmentos de programa

El programa se compone de varios codigos, y una unidad de codigo se denomina segmento de programa (véase la
figura 3-1-1). Los segmentos de programa estan separados entre si por un codigo de fin de segmento de programa
(véase la figura 3-1-1), que se indica en este manual con el caracter ";".

Al principio de un segmento de programa se puede utilizar un niimero de secuencia (véase la figura 3-1-1)
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formado por la direccion N y los cuatro digitos siguientes; el cero inicial del cddigo anterior se puede omitir. El
nimero de secuencia puede estar en cualquier orden (ajustado por el pardmetro de bits NO:0#5 para insertar el
numero de secuencia, o ajustado directamente en la pantalla de configuracion, ver 3.4.1 en "Parte 2 Instrucciones
de Funcionamiento" para mas detalles), y en cualquier intervalo (el tamafio del intervalo se ajusta por el parametro
de datos P210). Es posible tener nimeros de secuencia para todos los segmentos del programa, o para segmentos
importantes. Sin embargo, en el orden general de procesamiento, los nimeros de secuencia deben ir de menor a
mayor. El numero de secuencia se incluye en puntos importantes del programa para mayor comodidad (por
ejemplo, cuando se cambia de herramienta, o cuando la mesa se indexa a una nueva superficie de mecanizado,

etc.).
Notas: El codigo N no se trata como un niimero de linea cuando esta en el mismo segmento que G10.

3.1.3 Palabra de codigo

La palabra de codigo (figura 3-1-3-1) es el elemento que compone el segmento de programa y esta formada por la
direccion seguida de un niimero (a veces precedido de un signo + o -).

X 100
£

Direccion  Numero

Palabra de codigo

Figura 3-1-3-1 Composicion de una palabra de codigo

La direccicn es una de las letras del alfabeto inglés (de A a Z). Especifica el indicado de los valores posteriores. En
este sistema, las direcciones que se pueden utilizar y sus indicados, as icomo el rango de valores, se muestran en la
Tabla 3-1-3-1.

Dependiendo de la funcién preparada, a veces una direccicn puede tener diferentes indicados.

Si aparecen m& de 2 direcciones idénticas en el mismo cdligo, la activacicn o no de una alarma se realiza
mediante el parémetro de bits N0:32#6.
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o Tabla 3-1-3-1
=
U% Direccion Rango de valores Significado de la funcién
= A,B,C Ajustado por los parametros de datos P175 a 179 | Direccion del nombre del eje
S Numero de desplazamiento del radio, DO es 0 por defecto y no
® D 0a255 ) . .
c. puede ser fijado o modificado por el usuario.
[=])
= E No se utiliza por el momento
F 0,001 a 99999,999(mm/min) Velocidad de avance de la division
0,001 a 500(mm/r) Velocidad de avance de indexacion
G 00 a99 Funcioén de preparacion
01a99 Operadores en G65
H Numero de desplazamiento de la longitud, HO por defecto es 0 y
0a?255 . . .
no puede ser establecido o modificado por el usuario.
299999999 a 99999999 (mm) Centro del arco en relacion con el punto de partida en el vector del

eje X (interpolacion de arco/espiral, escala)

I debe ser mayor que el radio de la herramienta

Radio de la ranura en el circulo G22 / G23
actual

(radio de la herramienta + J) <I <
99999,999mm, cuando es negativo toma su valor | Radio del circulo de fresado de acabado G24/G25, G26/G32

absoluto

[ deberia ser mayor que {(valor de ajuste del
parametro de datos P269 * radio de la
herramienta) + radio de la herramienta}*2. E1 | Anchura del hueco rectangular G33/G34 en la direccion del eje X
radio de la herramienta inferior helicoidal debe
ser inferior a {(I/2) - radio de la herramienta}

0<1<99999,999mm, los nlimeros negativos se G35/G36, G37/G38 Anchura de la escotadura rectangular en la

toman como sus valores absolutos direccion del eje X
299999999 a 99999999 (mm) C.entro.del arco en relacion con efl punto de partida en el vector del
J eje Y (interpolacion de arco/espiral, escala)

0<J<99999,999mm, cuando es negativo toma su | Distancia entre el punto de partida del fresado de acabado y el

14
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Direccién Rango de valores Significado de la funcién
valor absoluto centro del circulo del fresado de acabado G24/G25, G26/G32
J debe ser mayor que {(parametro de datos P269
valor ajustado * radio de la herramienta) + radio
de la herramienta} *2. El radio de la herramienta | Anchura del hueco rectangular G33/G34 en la direccion del eje Y
inferior helicoidal debe ser inferior a {(J/2) -
radio de la herramienta}
0<J<99999,999mm, los niimeros negativos se Anchura de la escotadura rectangular G35/G36, G37/G38 en la
toman como sus valores absolutos direccion del eje Y
299999999 a 99999999 (mm) C.entrol del arco en relacion con E'Bl punto de partida en el vector del
K eje Z (interpolacion de arco/espiral, escala)
1 299999 Numero de repeticiones del bucle fijo
1 299998 Numero de llamadas repetidas a la subrutina
Debe ser menor que el diametro de la Anchura incremental del corte del ciclo de la escotadura interna
herramienta, mas de 0 circular G22/G23 en el plano XY
L Debe ser menor que el didmetro de la
herramienta, mayor que 0, tomando su valor Incremento de ancho para corte G33/G34 en el plano especificado
absoluto cuando es negativo
Radio de la herramienta <L.< 99999999mm, Distancia entre el inicio del fresado de acabado G37/G38 y la
cuando es negativo se toma su valor absoluto direccion del eje X de la arista rectangular
M Ajuste del parametro de datos P204 Salida de la funcmt_l auxiliar, flujo de ejecucion del programa,
llamada a la subrutina
N 0299999 Numero de secuencia
0a999 Numero de secuencia del parametro (modificacion en linea G10)
0a 99999 Nombre del programa
0 2 99999,9999(ms) Tiempo de pausa
1299999 Numero de subrutina llamada
p -9999,9999 a 9999,9999 Escala
Pardmetros de datos P296 a 282 Tiempo de pausa en el fondo del orificio en un ciclo fijo o tiempo
de pausa en el punto R al retraerse
Q 299999.999 a 99999,999(mm) Profpndldgd de corte o desplazamiento del fondo del agujero en
un ciclo fijo
R -99999999 a 99999999 (mm) Radio del circulo/desplazamiento del angulo/valor de la esquina
-99999,999 a 99999,999(mm) Plano R en un ciclo fijo
S Ajuste del parametro de datos P205 Especificacion de la velocidad de los husos
00 a 04 Salida de eje principal de varias velocidades
T Ajuste del parametro de datos P206 Funcién de herramienta
Ajustado por los parametros de datos P175 a 179 | Direccion del nombre del eje
U El rango de valores de U es el menor de U] . . . .
mayor o igual a D/2 y menor o igual a 1/2, J/2 Radio del arco de esquina en ciclo fijo
Ajustado por los parametros de datos P175 a 179 | Direccion del nombre del eje
v Distancia de la superficie no mecanizada cuando la herramienta
Mayor que 0 L
se baja rapidamente
Ajustado por los parametros de datos P175 a 179 | Direccion del nombre del eje
Debe ser mayor que 0 (si la primera profundidad
W de corte supera la posicion del fondo de la Distancia de la primera profundidad de corte en la direccion Z en
ranura, entonces trabaje directamente en la el ciclo fijo del plano R hacia abajo
posicion del fondo de la ranura)
Ajustado por los parametros de datos P175 a 179 | Direccion del nombre del eje
X -99999,999 a 99999,999(mm) Direccion de coordenadas de la direccion X
02a9999,999(S) Tiempo de pausa especificado
v Ajustado por los parametros de datos P175 a 179 Direccion del nombre del eje
-99999,999 a 99999,999(mm) Direccion de coordenadas Y
Ajustado por los parametros de Y .
7 datos P175 a 179 Direccion del nombre del eje

-99999,999 a 99999,999(mm)

Direccion de coordenadas Z
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Tenga en cuenta que todos los limites indicados en la Tabla 3-1-3-1 son para la unidad del CNC, pero no para la
maquina herramienta. Por lo tanto, al programar, consulte no sélo este manual, sino también el manual de
instrucciones del fabricante de la maquina, y base su programacion en la comprension de los limites de

programacion.
Notas: La longitud de cada palabra de c6digo no debe superar los 79 caracteres.

3.2 Estructura general del programa

El programa se divide en un programa principal y en subrutinas. Normalmente CNC est&en movimiento segtn las
instrucciones del programa principal, si el programa principal encuentra el c&ligo para llamar a la subrutina, CNC
estéen movimiento segtn la subrutina, cuando la subrutina encuentra el caligo para volver al programa principal,
CNC volverdal programa principal para llamar a la siguiente seccicn de la subrutina para seguir ejecutando. La
secuencia de acciones del programa se muestra en la Figura 3-2-1.

Programa principal

Comando 1

Comando 2

Subrutinas

Comando 1

Comando 2

Comando de llamar a
subrutina

Comando N

M99 vuelve al programa
principal
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Figura 3-2-1

La estructura del programa principal y de las subrutinas es la misma.

Cuando existe una secuencia fija en el programa y se repite, puede almacenarse en memoria como subrutina por
adelantado sin tener que repetirse para simplificar el programa. Las subrutinas pueden ser llamadas de forma
automdaiica, normalmente desde el programa principal utilizando M98, y la subrutina que se llama también puede
Ilamar a otra subrutina. Una subrutina llamada desde el programa principal se llama subrutina, y se puede llamar a
un total de cuatro subrutinas (ver Figura 3-2-2). La dtima seccicn de la subrutina se devuelve al programa
principal con el caligo M99, que llama a la siguiente seccién de la subrutina para continuar la ejecucién. (Si el
dtimo segmento de la subrutina termina con un caligo M02 o M30, la funcién vuelve al programa principal de la
misma manera que M99, llamando al siguiente segmento de la subrutina para continuar la ejecucicn).

Cuando el programa principal termina con M99, se repite la ejecuci& del programa.

ugnewe.adoad 3

7

Programa principal Subrutinas Subrutinas Subrutinas Subrutinas
000001; 010000; 020000; 030000: 040000;
cee X ,ott '.I. '--0
M98 P10000; M98 P20000; M98 P30000; M98 P40000:
M30; M9O; ~MOO: MOO; M99;

Anidacion simple

Anidacion doble

Anidacion triple

Anidacion cuadruple

Figura 3-2-2 Anidacion de subrutinas cuddruples

Se puede llamar a la misma subrutina de forma continua y repetida con un Cnico c&ligo de llamada a la subrutina,
hasta un m&imo de 9999 veces.
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3.2.1 Escritura de subrutinas

Escriba una subrutina con el siguiente formato:

o [OOOOO  ; Namero de subrutina

cesees Subrutinas

M99: Fin de subrutina

Figura 3-2-1-1

La subrutina comienza con la direccién O seguida del ntimero de subrutina y la subrutina termina con el coédigo
M99 (M99 se escribe en el formato mostrado arriba).

3.2.2 Llamadas a subrutinas

La subrutina es llamada por el programa principal o por el coédigo de llamada a la subrutina. El formato de codigo
para llamar a una subrutina es el siguiente:

Mog PLITTT] LCITTT]
—

i Numero de veces de llamadas repetidas

Numero de subrutina llamada
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Figura 3-2-2-1

e Si se omite el numero de repeticiones, se considera que el nimero de repeticiones es uno.
(Ejemplo) M98 P1002L5; (indica que la subrutina numerada 1002 se llama 5 veces seguidas).

e Orden de llamada a las subrutinas desde el programa principal para su ejecucion

Programa principal f Subrutinas
NOO10 ------ ; 010100;

7
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NOO20 «eeeee : N1020«+=+-- :
NOO30 M98 P10100L3 , N1030¢:==--- X
NOO4Q-++==+ N104Q-+++e+ |

NOO50 M98 P1010

N1060 +++«-- M99;

Figura 3-2-2-2

Llamar a una subrutina desde dentro de una subrutina es lo mismo que llamar a una subrutina desde el programa
principal.

Nota 1: Cuando no se recupera el niimero de subrutina especificado por la direccion P, se genera una alarma.

Nota 2: Las subrutinas numeradas del 90000 al 99999 estan reservadas para el sistema. Cuando el usuario 1lama a una subrutina de
este tipo, el sistema puede ejecutar el contenido de la subrutina, pero el sistema no muestra el contenido de la misma.

Nota 3: Las llamadas a subrutinas pueden anidarse hasta cuatro niveles.
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3.2.3 FIN DEL PROCEDIMIENTO

El programa comienza con el nombre del programa y termina con M02, M30 o M99 (ver Figura 3-2-2-2). Durante
la ejecucin del programa, si se detecta el final del c&ligo del programa: M02, M30 o M99, si es el final del
cdligo M02 o0 M30, el programa termina y se reinicia; M30 puede ser controlado por el paramnetro de bits N0:33#4
para volver a la cabeza del programa, y M02 puede ser controlado por el paranetro de bits N0:33#2 para volver a
la cabeza del programa. Si es el final del c&ligo M99, se devuelve la cabeza del programa y se ejecuta el programa
en un bucle; si M99, M02 o M30 estaal final de una subrutina, se vuelve al programa que llama la subrutina y se
contintan ejecutando los segmentos posteriores del programa.

18



Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion

Capitulo IV Codigo G para la funcion de preparacion

4.1 Tipos del caligo G de la funcidn de preparacicn

La funcién de preparacion esta representada por un codigo G y un numero posterior que especifica el indicado del
segmento de programa en el que se encuentra. Existen dos tipos de codigo G, a saber:

Tabla 4-1-1
Tipo Significado
Codigos G no modales Valido sdlo en el segmento de programa que se instruye
Codigo G modal Valido hasta que otros cddigos G del mismo grupo

(Ejemplo) GO1 y GOO son codigos G modales del mismo grupo

GO1X _;

Z ; GO1 es valido

X ; GO1 es valido
G00 Z ; GOO es valido

Cuando el bit de referencia del sistema NO:0#7 esté ajustado a 0, es el modo de mecanizado normal, y cuando

NO:0#7 esta ajustado a 1, es el modo de mecanizado de alta velocidad y alta precision.
Nota 1: F: indica lo mismo que el modo de mecanizado normal T: indica el modo de mecanizado de alta velocidad y alta precision
Nota 2: Para conocer los parametros especificos del sistema, consulte la tabla de parametros del sistema

Tabla 4-1-2 Cédigo G y tabla de funciones

Modo de alta
Codigo G | Grupo Forma de codigo velogfl’a d y’a.lta Funciéon
precision valido
0 no
*G00 GOOX Y 7 T Pos1c1onamlen'to. (desplazamiento
_Y_ 4 rapido)
Gol GOIX Y Z F T Interpolacion lineal (avance de
o1 - === corte)
Go2 T Interpolacion circular CW (en
G R sentido horario)
XY F_; P
G03 - - 11J - Interpolacion circular CCW (en
GO3 — = T . . -
sentido antihorario)
G04 G04P_ 0G04 X F Pausa, cuasi-parada
G10 00 GIOL NP R F Entrada de datos programable
*G11 Gl1 F Método de entrada de datos
programable cancelado
*G12 GI2X Y Z 1] K F Funcion de dete(j‘(:lon de recorrido
o b—__ - - de almacenamiento conectada
GI3 G13 F Funcion de detgccmn de recorrido
de almacenamiento desconectada
*G15 G5 F Codigo para coordenadas polares
11 cancelado
Gl6 G16 F Codigo para coordenadas polares
*G17 Escrito en el segmento de programa y utilizado Seleccion del plano XY
G18 02 en la interpolacion de arcos y la compensacion F Seleccion del plano ZX
G19 del radio de la herramienta. Seleccion del plano YZ
G20 06 Esta instruccién debe especificarse en un P Entrada de datos en pulgadas
G21 segmento de programa separado Entrada de datos métricos
G22X YZRILWQVDF K Desbaste de huecos circulares en
G22 09 F . . .
sentido antihorario
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SroJNEXIZ  Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
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Modo de alta
Cédigo G | Grupo Forma de codigo VG]O?lfl,il d y’a.lta Funcion
precision valido
0 no
G23 G23XYZRILWQUVDEFK F Fresado grueso en circulo en
*********** sentido horario
G24 GMXYZRIIDFK F Ciclo de a‘cabado' completo en
- T = sentido antihorario
QG25 G35XYZRIIDFK F Ciclo de aca}bado completo en
- T sentido horario
G26 G6XYZRIIDFK F Ciclo de gcabadp externo en
- T = sentido antihorario
G27 G27 T Volver a la detecc101} del punto de
referencia
G28 G28 T Volver al punto de referencia
G29 00 G29 XY Z T Regreso del punto de referencia
G30 G30Pn T Volver a los puntos de referencia
2,3y4
G31 G31 F Funcion de salto
= G32 G2XYZRIIJDFK F Ciclo de acqbado c111_ndrlco en
= - T sentido horario
=
S G33 G33X YZRIJLWQVUDFK F Fresado grueso de receso
= - e = T = rectangular en sentido antihorario
[
2 G34 G34X YZRIJLWQVUDFK F Fresado grueso de receso
= T e T T rectangular en sentido horario
& Ciclo de fresado acabado en
g- G35 09 G35XYZRIJL UDFK F sentido antihorario en el hueco
2 rectangular
; Ciclo de fresado acabado en
o G36 G36X YZRIJL UDFK F sentido horario en el hueco
?, rectangular
=) : -
\C G37 G3IXYZRIJL UDFK F CIC.IO de; acabado en sentido
E - e T antihorario fuera del rectangulo
= G38 G38X Y ZRIJL UDFEK. F SIC]OAde acabado en s'entldo
= orario fuera del rectangulo
=] . .
G39 00 G39 F Interpolaglon circular con
desplazamiento de esquinas
*G40 G17 DXY T Anulac1qn de la compensacion del
G40 == radio de la herramienta
G4l 07 GIg Gal DX 7 T Compensac_lon d;l ra.dlo dela
G2 - == herramienta izquierda
G42 G19 DY Z T Compensac:l.on del radio de la
- == herramienta derecha
Compensacion positiva de la
G43 G43 T longitud de la herramienta
G4 08 Ga4 HZ T Cornpfensacmn negatlva} dela
= longitud de la herramienta
Anulacion de la compensacion de
*
G49 G49 T la longitud de la herramienta
*G50 G50 T Anulacion dc? la escala
12 proporcional
G51 G51X Y Z P T Escala proporcional
Seleccionar el sistema de
G53 00 Escribir en el programa T coordenadas de la maquina
herramienta
G54 Sistema de coordenadas de la
05 Escribir en el segmento de programa, T pieza |
G55 normalmente al principio del programa. Sistema de coordenadas de la
pieza 2
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Modo de alta
velocidad y alta

Cédigo G | Grupo Forma de codigo e o Funcién
precision valido
0 no
Sistema de coordenadas de la
G36 pieza 3
G57 Sistema de coordenadas de la
pieza 4
Sistema de coordenadas de la
G38 pieza 5
G59 Sistema de coordenadas de la
pieza 6
G60 00/01 G60X Y Z T Posicionamiento unidireccional
G61 G61 T Método de casi-parada
Multiplicador automatico de
G62 14 G62 T esquinas
G63 G63 T Meétodo de roscado
*G64 G64 T Método de corte
G65 00 G65H P#1Q#jR#k T Cddigo del marco programa
G68 G68X Y R T Rotacion de coordenadas
13 - "
*G69 G69 T Anulacion de la rotacion de
coordenadas
) Ciclo de mecanizado de agujeros
G73 GI3X Y ZRQEF, F profundos de alta velocidad
G74 GI4X Y ZRPF - Ciclo de roscado de rotacion
—————— ? izquierda
G76 G76 X Y Z QR PFK,; F Ciclo de perforacion fina
*GRO Escribir en el segrgf(r)lgaﬁa[;rograma con otros F Anulacién del ciclo fijo
) Ciclos de perforacion (ciclos de
G8l GBIX Y ZRF, F perforacion puntual)
G82 09 GR2X Y ZRPF - F Ciclos de perforacion, ciclos de
—————— > avellanado
) Ciclo de taladrado de extraccion
G83 G83X Y ZRQF,; F de virutas
G84 G84X Y ZRPF; F Ciclo de roscado derecho
G85 G85X Y ZRF ; F Ciclo de aburrido
G86 G86X Y Z R F ; F Ciclo de aburrido
G87 G87X Y ZRQPF; F Ciclo de contra-aburrido
G838 G88X Y ZRPF; F Ciclo de aburrido
G89 G89X Y ZRPF; F Ciclo de aburrido
*G90 . Programacion del valor absoluto
03 Escribir en segmentos de programa T —
GI91 Programacion incremental
Ajuste del sistema de coordenadas
G92 00 G2X Y Z_ T flotante
*G94 04 G9%4 T Avance por minuto
G95 G95 T Avance por revolucion
Control de velocidad
G96 G96S T circunferencial constante
15 (velocidad de corte)
Anulacioén del control de la
*G97 G97S T velocidad circunferencial
constante (velocidad de corte)
*G98 Vuelta al plano inicial en ciclo fijo
P \
G99 10 Escribir en segmentos de programa T Regreso al plano del punto R en

ciclo fijo
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SroJNEXIZ  Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
I ——————

Nota 1: Si el c6digo modal se encuentra en el mismo segmento que el cddigo no modal, el cédigo no modal tiene prioridad, mientras
que el modal correspondiente se modifica seglin los otros codigos modales del mismo segmento, pero no se ejecutan.

Nota 2: Los codigos G marcados con *, el sistema esté en el estado de este codigo G cuando se conecta el avance. (Algunos codigos
G estan determinados por el parametro de bits NO: 31#0 a 7)

Nota 3: Los codigos G del grupo 00 son codigos G no modales, excepto G10, G11 y G92.

Nota 4: Se produce una alarma si se utiliza un codigo G que no figura en la lista de codigos G, o si se instruye un codigo G que no
tiene funcion de seleccion, también se produce una alarma.

Nota 5: En principio, no se pueden comandar mas de dos codigos G del mismo grupo en el mismo segmento. Si se configura el
mismo grupo de codigos para no ser alarmado en el mismo segmento, prevalecera el codigo G que aparezca después.

Nota 6: Si los codigos G del grupo 01 y del grupo 09 estan en el mismo segmento, el grupo 01 tendra prioridad. En el modo de bucle
fijo, si se ordena un codigo G del grupo 01, el bucle fijo se cancela automaticamente y pasa a tener el estado G80.

Nota 7: Los cddigos G se indican con el numero de cada grupo segun el tipo. Los parametros de bit NO: 35#0 a 7 y NO: 36#0 a 7
establecen si cada grupo de codigos G se borra en el reinicio o en la parada de emergencia.

Nota 8: Si el codigo de escalamiento rotativo y el codigo del grupo 01 o 09 estan en el mismo segmento, el coédigo de escalamiento
rotativo prevalecera y el modo del grupo 01 o 09 se cambiara al mismo tiempo. El sistema emitira una alarma si el c6digo de escala
de rotacion es el mismo que el del grupo 00.

4.2 Cdligo G simple

4.2.1 Posicionamiento rapido G00

Formato: GO0X Y Z

Funcion: Coédigo GOO en el que la herramienta se desplaza a una velocidad de desplazamiento rapida a una

posicién en el sistema de coordenadas de la pieza especificada con un codigo de valor absoluto o incremental.

Ajuste con el pardmetro de bits N0:12#1 y seleccione una de las dos sendas siguientes (como en la Figura 4-2-1-1)

1. Posicionamiento por interpolacion lineal: la trayectoria de la herramienta es la misma que la de la
interpolacion lineal (GO1) y la herramienta se posiciona en el menor tiempo posible a una velocidad de
desplazamiento rapida que no supera un eje por eje.

2. Posicionamiento por interpolacion no lineal: la herramienta se posiciona a una velocidad de desplazamiento
rapida por eje respectivamente, y la trayectoria de la herramienta no suele ser recta.
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Figura 4-2-1-1
Descripcion:

1. Después de ejecutar GOO, el sistema cambia el modal del método de movimiento de la herramienta actual al
método G00. Cambiando el valor del parametro de bits del sistema N0:31#0, se puede establecer si el modo
por defecto del sistema es GO0 (cuando el valor del pardmetro es 0) o GO1 (cuando el valor del parametro es 1)
cuando se conecta el avance.

2. Sin especificar el parametro de posicionamiento la herramienta no se mueve, el sistema so6lo cambia el estado
modal del método de movimiento de la herramienta actual a G0O.

3. GO0 y GO son formatos equivalentes.

4. Lavelocidad GO del eje 4, X, Y, Z, 4TH, 5TH se ajusta mediante los parametros de datos P88 a P92.

Restricciones:

La velocidad de avance rapido se ajusta mediante el parametro, por ejemplo, ajustar la velocidad F en el codigo

GO, para la velocidad de avance de corte de la seccién de mecanizado posterior.

Por ejemplo:

GO0 X0 Y10 F800; avance rapido con la velocidad fijada por los parametros del sistema

G1 X20 Y50; utilizando la velocidad de avance de F800
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Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion

La velocidad de posicionamiento rapido se ajusta mediante las teclas del panel de mando (ver Figura 4-2-1-2), FO,
25%, 50%, 100%; la velocidad correspondiente a FO se ajusta mediante el pardametro de datos P93 y es comiin a
todos los ejes.

@ ° @ ®
FO 25% 50% § 100%
0.001 § 0.01 0.1 1

Teclas de 218MC-H, 218MC-H2 o 218MC-V

Fig. 4-2-1-2 Teclas del multiplicador de avance rapido

Atencion: Preste atencion a la posicion de la mesa y de la pieza al programar para evitar colisiones de la herramienta.
4.2.2 Interpolacion lineal GO1

Formato: GO1X Y Z F_

Funcion: La herramienta se desplaza en linea recta hasta la posicion especificada con el avance (mm/min)

especificado por el parametro F.

Descripcion:

1. X Y Z eselvalordelacoordenada del punto final, en relacion con el concepto de sistema de coordenadas,
véanse los apartados 2.4.1 a 2.4.4.

2. La velocidad de avance especificada por F, que se mantiene hasta que se especifica un nuevo valor F. La
velocidad de avance comandada con el codigo F se calcula por interpolacion a lo largo de la trayectoria lineal.
Si el codigo F no se comanda en el programa, la velocidad de avance se alimenta utilizando el valor F por
defecto al encender el sistema. (Véase el parametro de datos P87 para los ajustes).

Ejemplo de programa (ver Figura 4-2-2-1)
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Fje Y GO1 X200 Y100 F200;
A
100 Punto final Nota: Las velocidades en cada direccicn del eje
son las siguientes:
GO01 Xo YB ZyFf;
En este segmento del programa.
P Eje X
Punto inicial 200
. ., . «
Velocidad en la direccion del eje X: Fgx = I x f
Velocidad en la direccion del eje Y: Fy = % X f
Velocidad en la direccion del eje Z: Fx = % x f

L= a?+p2+y?2

Figura 4-2-2-1
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Atencidn:

1. Todos los parametros del cédigo, excepto F, son parametros de posicionamiento. Ajuste el limite
superior de la velocidad de avance de corte F con el parametro de datos P96. La velocidad de corte real
(velocidad de avance después de utilizar el multiplicador) se limita al valor del limite superior si lo
supera. La unidad es mm/min. Utilice el parametro de datos P97 para ajustar el valor limite inferior de
la velocidad de avance de corte F. La velocidad de corte real (velocidad de avance después de utilizar el
multiplicador) se limita al valor limite inferior si esta por debajo del valor limite. La unidad es
mm/min.

2. Cuando no se especifican parametros de posicionamiento después de G01, la herramienta no se mueve
y el sistema sélo cambia las modalidades del método de movimiento de la herramienta actual a GO1.
Cambiando el valor del parametro de bits del sistema N0:31#0, se puede establecer si el modo por
defecto del sistema es GO0 (cuando el valor del parametro es 0) o0 GO1 (cuando el valor del parametro es
1) cuando se conecta el avance.

4.2.3 Interpolacion del arco circular (espiral) G02/G03
A. Interpolacion del arco circular G02/G03
G02 y GO03 especifican.

La interpolacion circular en el plano indica que la trayectoria del arco circular se completa en el plano
especificado desde el punto inicial hasta el punto final segiin la rotaciéon y el radio (o centro del circulo)
especificados. Como los puntos de inicio y final son conocidos, la trayectoria del arco no estd completamente
determinada, por lo que es necesario dar.
» Sentido de rotacion del arco circular (G02, G03)
» Plano de interpolacion del arco circular (G17, G18, G19)
» Las coordenadas del centro del circulo o el radio, lo que conduce a dos formatos de cddigo, la programacion

del centro del circulo en coordenadas I, J, K o el radio R.
Soélo si se confirman los tres, se puede realizar la operacion de interpolacion en el sistema de coordenadas.
La interpolacion de arcos circulares es posible con el siguiente c6digo, que permite que la herramienta se mueva a
lo largo del arco de la siguiente manera:

Arco circular en el plano XY

G02 R
G17 XY F;
GO3 1)
Arco circular en el plano ZX
G02 R
G18 XZ F.
GO3 | K
Arco circular en el plano YZ
G02 R
G19 YZ F.
GO3 J K
Tabla 4-2-3-1
ITEM Especifique el contenido Comando Significado
G17 Designacion del arco circular en el plano XY
1 Designacion de planos G18 Designacion de arco circular en el plano ZX
G19 Designacion del arco circular del plano YZ
G02 Gire CW en sentido horario
2 Direccion de rotacion
GO03 Gire CCW en sentido antihorario
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Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion

Coordenadas de la posicion final en el sistema de

Via G90 Dosejesen X, Yy Z .
coordenadas de la pieza
3 Posicion del punto final —
Via G91 Dos cjes en X, Yy Z Coordenadas del punto final en relacion con el

punto inicial

Vector desde el punto inicial Coordenadas de la posicion del centro del circulo

Dosejesen],JyK

4 hasta el centro del circulo con respecto al punto de partida
Radio del arco circular R Radio del arco circular
5 Velocidad de alimentacion F Velocidad tangencial del arco circular

El llamado sentido horario y el sentido antihorario se refiere al sistema de coordenadas de angulo recto, para el
plano XY (plano ZX, plano YZ) desde ¢l eje Z (eje Y, eje X) en la direccion positiva a la negativa, como en la
figura 4-2-3-1.

X
N

Y

4-\(503 4\(303 4-\(503

- X » Z Y

G17 G18 G19

Figura 4-2-3-1

El ajuste del parametro de bits NO: 31 1#, 2# permite especificar la informacion modal del plano por defecto en el
encendido.

Especifique el punto final del arco circular con las palabras de parametro X, Y o Z. Esto corresponde a la
instruccion G90 en términos absolutos y a G91 en términos incrementales, siendo el valor incremental las
coordenadas del punto final en relacion con el punto inicial. El centro del arco se especifica mediante las palabras
de parametro I, J y K, que corresponden a X, Y y Z respectivamente. Los valores de los parametros I, J, K, tanto en
el modo absoluto G90 como en el modo relativo G91, son las coordenadas del centro del circulo relativas al inicio
del arco (que pueden interpretarse simplemente como las coordenadas de donde se encuentra el centro del circulo,
utilizando temporalmente el punto de inicio como origen de las coordenadas) y son valores incrementales que
contienen el signo, como en la figura 4-2-3-2.

Punto final (X, Y) Punto final (Z, X) Punto final (Y, Z)

Z Punto inicial Z Punto inicial : Punto inicial

J | K

Centro K M Centro & y Centro &

I - ~ K § N J

W

Figura 4-2-3-2

I, J, K se firman segun la direccion del centro del circulo con respecto al punto de partida. El centro del arco
circular puede ser especificado por el radio R ademas de I, J, K. De la siguiente manera:

G02X Y R ;
GO3X Y R ;
1. En este punto se pueden trazar los siguientes dos arcos circulares, uno mayor de 180° y otro menor de 180°.
Para arco circular mayor de 180°, el radio se especifica con un valor negativo.
(por ejemplo, la figura 4-2-3-3) Para un arco de (D inferior a 180°
G91 G02 X60 Y20 R50 F300;

Para un arco de @ superior a 180°
G91 G02 X60 Y20 R-50 F300;
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I ——————

| Punto final

Punto inicial

Figura 4-2-3-3
2. Para arcos circulares iguales a 180° utilice I, J, K o el programa R.
Ejemplo: G90 GO X0 Y0;G2 X20 110 F100;
Equivalente a G90 GO X0 Y0;G2 X20 R10 F100
0 G90 GO X0 Y0;G2 X20 R-10 F100

Nota: Para un arco circular de 180< el valor positivo 0 negativo de R no afecta a la trayectoria de marcha del arco.
3. Para arcos circulares iguales a 360°, sélo se pueden programar I, J,K.

(Ejemplo del procedimiento).
AY

100

60

Punto inicial

40
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90 120 140 200

Figura 4-2-3-4

Las trayectorias de la figura 4-2-3-4 se programan como sigue:
1) Programacion de valores absolutos
G90 GO0 X200 Y40 Z0;

G3 X140 Y100 R60 F300;

G2 X120 Y60 R50;

0

GO0 X200 Y40 Z0;

G90 G3 X140 Y100 I-60 F300;

G2 X120 Y60 1-50;

2) Programacion de valor incremental
GO0 G90 X200 Y40 Z0;

G91 G3 X-60 Y60 R60 F3000;

G2 X-20 Y-40 R50;

0

GO0 G90 X200 Y40 Z0;

G91 G3 X-60 Y60 I-60 F300;

G2 X-20 Y-40 1-50;
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Restricciones:

1. Si el programa especifica las direcciones I, J, K y R al mismo tiempo, el arco especificado en la direccion R
tiene prioridad y los demas se ignoran.

2. Si no se especifica ni el parametro del radio ni el parametro desde el punto inicial hasta el centro del arco
circular, el sistema emitira una alarma.

3. Si quiere interpolar un circulo entero, s6lo puede hacerlo especificando los parametros I, J, K desde el inicio
hasta el centro del arco circular, no especificando R.

4. Tenga en cuenta la eleccion de los ajustes del plano de coordenadas al interpolar arcos circulares.

5. Sise omiten X, Y, Z, es decir, las posiciones inicial y final son las mismas, y se especifica R (por ejemplo,
GO02R50;), la herramienta no se mueve.

B. Interpolacién de héices

Formato del codigo: G02/G03

Arco circular en el plano XY

G17{ ggg } Xo Yo Zp_ {'—RJ—} F

Arco circular en el plano XZ

G18{€8§} Xp Yo Zp. {'— K—} F

Arco circular en el plano YZ

G19{ 205 } Xe Yo Zp_ {J—Rf—} F

Figura 4-2-3-5

Funcioén: Hacer que la herramienta se desplace desde el punto actual hasta la posicion especificada en una
trayectoria en espiral con el avance especificado por el parametro F.
Descripcion:

Trayectoria de herramienta

Se designa como la velocidad de avance la a lo largo de la circunferencia de los dos ejes de interpolacion circular
Figura 4-2-3-6

Los dos primeros parametros del codigo son los de posicionamiento. Las dos primeras palabras del pardmetro de
codigo son los parametros de posicionamiento. La palabra del parametro es el nimero de eje de los dos ejes en el
plano actual (X, Y o Z). Estos dos parametros de posicionamiento especifican la posicion en el plano actual a la
que debe desplazarse la herramienta. La palabra de parametro en la tercera posicion del parametro de codigo es el
eje lineal, excepto el eje de interpolacion circular. El valor de su parametro es la altura de la hélice. Los demas
parametros del cédigo tienen el mismo indicado especifico y las mismas restricciones que la interpolacion
circular.

Si el sistema no puede mecanizar un circulo seglin los parametros de codigo dados, el sistema devuelve un
mensaje de error. Después de la ejecucion, el sistema cambia la modalidad del método de movimiento de la
herramienta actual al método G02/GO03.

Se especifica la velocidad de avance a lo largo de la circunferencia de los dos ejes de interpolacion circular, el
método de comando simplemente afiade un eje de movimiento que no es el eje de interpolacion circular y el
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codigo F especifica la velocidad de avance a lo largo del arco circular. Por lo tanto, el avance para el eje lineal es
el siguiente:

Longitud del eje lineal

Fc=F+ Longitud del arco circular

Determinar el avance para que el avance del eje lineal no supere ningin valor limite.

Restricciones:

Tenga en cuenta el ajuste de la seleccion del plano de coordenadas al realizar la interpolacion helicoidal.

4.2.4 Programacion absoluta/incremental G90/G91

Formato: G90/G91

Funcion: Como método de codificacion de la cantidad de movimiento del eje, existen dos métodos, los codigos
de valor absoluto y los codigos de valor incremental.

El codigo de valor absoluto es el método de programacion con el valor de coordenadas de la posicion final del
movimiento del eje. La posicion final implica el concepto de sistema de coordenadas, véase 2.4.1 a 2.4.4.

Los cédigos de valores incrementales son métodos de programacion directa con el movimiento relativo de los ejes.
El valor incremental no estd relacionado con el sistema de coordenadas en el que se encuentra, sino que
simplemente da la direccion y la distancia del movimiento de la posicion final con respecto a la posicion inicial.
Los codigos de valor absoluto e incremental son G90 y G91 respectivamente.

Y
A

Punto final

70

Punto inicial

A 4
X

40 100
Figura 4-2-4-1

El movimiento desde el punto inicial hasta el punto final en la Figura 4-2-4-1 se programa con el codigo de valor

absoluto G90 y el codigo de valor incremental G91 como sigue

G90 GO X40 Y70,

G91 GO X-60 Y40.

Ambos métodos realizan el mismo movimiento y el operador tiene la flexibilidad de utilizarlos segin sus

necesidades.

Descripcion:

» No hay parametros de codigo. Puede escribirse en el segmento de programa junto con otros codigos.

» G90 y GI91 son valores modales del mismo grupo, es decir, cuando se especifica como G90, ambos son del
modo G90 hasta que se especifica G91 (modo por defecto), para G91, son validos hasta que se especifica el
modo G90.

Parametros del sistema.

Ajustar parametro de bits NO: 31#4Puede especificar si el pardmetro de posicionamiento por defecto al encender

es el modo G90 (cuando el pardmetro es 0) o el modo G91 (cuando el parametro es 1).

4.2.5 Pausa (G04)

Formato: G04X_oP_

X, P: Especifica la hora.

Funcion: G04 realiza una operacion de pausa y retrasa la ejecucion del siguiente segmento del programa en el
tiempo especificado. Alternativamente, en el modo de corte, se puede especificar la pausa en el modo G64 para
realizar una comprobacion de parada exacta. El parametro de bits No.34#0 permite especificar una pausa para
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cada revolucién del método de avance G95 por revolucion.

Tabla 4-2-5-1 Rango de valores del comando para el tiempo de pausa (con el comando X)

Unidad minima de Rango de valores del Unidad de tiempo de pausa
movimiento comando
No.5#1=0 0,001 2 9999,999
sorev
No.5#1=1 0,0001 a 9999,999

Tabla 4-2-5-2 Rango de valores de comandos para el tiempo de pausa (con instruccion P)

Unidad minima de Rango de valores del Unidad de tiempo de pausa
movimiento comando

No.5#1=0 1 299999,999 0,001s o rev

No.5#1=1 1 299999,999 0,0001s o rev
Descripcion:
1. GO04 es un cédigo no modal, valido so6lo en la linea actual.
2. El valor X es valido cuando el parametro X, P esta presente al mismo tiempo.
3. Cuando los valores X y P se ajustan a valores negativos, se produce una alarma.
4. Cuando no se especifica ni X ni P, el sistema no ejecuta una pausa.
5. Si después de la orden G04 se manda un comando de eje distinto de X (Y, Z, U, V, W, A, B, C) se producira

una alarma.
4.2.6 Posicionamiento unidireccional (G60)
Formato: G60 X 'Y Z
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Rebasamiento
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| Pausa

O
Punto de partida
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O
Punto de partida

Punto final,

Pausa

Figura 4-2-6-1
Funcion: Cuando se requiere un posicionamiento preciso para eliminar la holgura de la maquina, G60 puede
utilizarse para un posicionamiento preciso desde una direccion.
Descripcion:
G60 es un codigo G no modal (puede establecerse mediante el pardmetro de bit NO:48#0 tanto si es un valor
modal como si no) y so6lo es valido en el segmento de programa especificado.
Para los parametros X, Y y Z, en el caso de la programacion absoluta, indican el valor de las coordenadas del
punto final y en el caso de la programacion incremental, la distancia recorrida por la herramienta. Cuando se
utiliza el posicionamiento unidireccional bajo el desplazamiento de la herramienta, la trayectoria para el
posicionamiento unidireccional es la trayectoria después de la compensacion de la herramienta.
En el diagrama anterior, el rebasamiento del marcador puede ser ajustado por los parametros del sistema P335,
P336, P337, P338, el tiempo de pausa puede ser ajustado por P334 y la direccioén de posicionamiento puede ser
determinada por el positivo o negativo del rebasamiento ajustado, por favor consulte los parametros del sistema
para mas detalles.
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Ejemplo 1:

G90 GO0 X-10 Y10;

G060 X20 Y25;(1)

Si los parametros del sistema son P334 =1, P335=-8, P336 = 5; entonces para la declaracion (1), la trayectoria de
la herramienta es AB — pausa 1s — BC

Y
A
C(20,25)
20 |- B(<'20)
A(-10,10) Pausa 1S
0/10 -
| | | | > X
—10 0 10 20 30

o Figura 4-2-6-2
=
=) Parametros del sistema.
o
= Tabla 4-2-6-1
w
a
= P334 Tiempo de pausa para el posicionamiento unidireccional (unidad: s)
e
g. P335 Direccion de posicionamiento unidireccional del 1° eje y cantidad de sobrecarrera (unidad: mm)
E P336 Direccion de posicionamiento unidireccional del 2° eje y cantidad de sobrecarrera (unidad: mm)
= P337 Direccion de posicionamiento unidireccional del 3° eje y cantidad de sobrecarrera (unidad: mm)

P338 Direccion de posicionamiento unidireccional del 4° eje y cantidad de sobrecarrera (unidad: mm)

P339 Direccion de posicionamiento unidireccional del 5° eje y cantidad de sobrecarrera (unidad: mm)

Nota 1: Los simbolos de los parametros numéricos P335 a P339 indican la direccion de posicionamiento unidireccional, y los valores
de los parametros indican la cantidad de sobrecarrera.

Nota 2: Si la cantidad de sobrecarrera > 0, la direccion de posicionamiento es positiva.

Nota 3: Si la cantidad de sobrecarrera < 0, la direccion de posicionamiento es negativa.

Nota 4: Si la cantidad de sobrecarrera = 0, no se realiza ninglin posicionamiento unidireccional.

)

=
=
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=
Y
=
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=
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4.2.7 Cambio en linea de los parametros del sistema (G10)

Funcion: Esta funcion sirve para fijar o modificar los valores del radio de la herramienta, el
desplazamiento de longitud, el traslado de origen externo, el traslado de origen de la pieza, el traslado de
origen adicional de la pieza, la referencia digital, la referencia de bits, etc. en el programa.

Formato:

GIOL5SON P R ; Ajuste o modificacion de los parametros de bit
GIOLSIN R ; Ajuste o modificacion de los parametros numéricos

Gll1; Anulacion de los métodos de introduccion de parametros

Definicion de parametros:

N: Numero de pardmetro. El nimero de serie del pardmetro a modificar.

P: Numero de bit del parametro. El nimero de bit del parametro a modificar.

R: Valor modificado. Se utiliza para especificar el valor del parametro después de la modificacion.

El valor especificado también puede modificarse utilizando los siguientes codigos, para descripciones detalladas
consulte los capitulos correspondientes:

GIOL2P X Y Z A B ; Ajuste o modifique el traslado de origen externo o el traslado de origen de la pieza

GIOL10P R ; Ajuste o modifique el desplazamiento de la longitud
GIOLI1P R ; Establezca o modifique el valor de desgaste de la longitud
GI0OL12P R ; Establezca o modifique el desplazamiento del radio
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GIOLI3P R ; Ajuste o modifique el valor de desgaste del radio

GIOL20P_X Y Z A B ; Ajuste o modifique el desplazamiento del cero de la pieza adicional

Nota 1: En el modo de introduccion de parametros no se pueden especificar otras sentencias NC que no sean las de comentario.
Nota 2: Se deben dar instrucciones separadas en la seccion del programa G10, de lo contrario aparecera una alarma. Después de usar
G10, recuerde usar G11 para cancelar el modo de entrada de parametros, para no afectar el uso normal del programa.

Nota 3: Los valores de los parametros modificados por G10 deben cumplir con el rango de los parametros del sistema, si no lo hacen,
se producira una alarma.

Nota 4: El codigo modal de ciclo fijo debe cancelarse antes de ejecutar G10, de lo contrario el sistema se alarmara.

Nota 5: Los parametros que requieren un fallo de avance y un reinicio para ser validos no pueden ser modificados por G10.

Nota 6: G20 y G21 no se pueden modificar en linea con G10.

Nota 7: El comando G10 modifica el traslado de origen externo, el traslado de origen de la pieza, el traslado de origen adicional de la
pieza o el traslado de la herramienta en linea. Cuando se modifica en el modo G91, el sistema superpone el traslado del comando al
traslado actual; cuando se modifica en el modo G90, la modificacion se realiza segun el traslado del comando.

Nota 8: El modo G10 se cancela al ejecutar M00, MO1, M02, M30, M99, M98 y M06.

Nota 9: El parametro de bit No.0#7 (modo de seleccion 0: modo normal, 1: modo de alta velocidad y alta precision) no admite la
modificacion en linea de G10.

4.2.8 Sistema de coordenadas de la pieza G54 a G59

Funcion: Especifique el sistema de coordenadas de la pieza actual. El sistema de coordenadas de la pieza se
selecciona especificando el codigo G del sistema de coordenadas de la pieza en el programa.
Formato: G54 a G59

Descripcion:

1. No hay parametros de codigo.
2. El propio sistema puede establecer seis sistemas de coordenadas de la pieza, cualquiera de los cuales puede
seleccionarse mediante los codigos G54 a G59
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G54 -------mm--- sistema de coordenadas de la pieza 1
G55 =memmmmmmmemeeae sistema de coordenadas de la pieza 2
G56 =-ememmmmmemeene sistema de coordenadas de la pieza 3
G57 -----m-mmm - sistema de coordenadas de la pieza 4
G58 -----m-mmeme- sistema de coordenadas de la pieza 5
G59 - sistema de coordenadas de la pieza 6

3. Al arrancar, el sistema muestra los sistemas de coordenadas de la pieza G54 a G59, G92 o los sistemas de
coordenadas de la pieza adicionales que se ejecutaron antes del corte de energia.

4. Cuando se llama a un sistema de coordenadas de la pieza diferente en un segmento de programa, los ejes a los
que se les ordena moverse se posicionaran en los puntos de coordenadas bajo el nuevo sistema de coordenadas
de la pieza; los ejes a los que no se les ordena moverse tendran sus coordenadas saltadas a los valores de
coordenadas correspondientes bajo el nuevo sistema de coordenadas de la pieza, mientras que la posicion real
de la maquina no cambiara.

Ejemplo: Las coordenadas de la maquina herramienta correspondientes al origen del sistema de coordenadas

G54 son (10, 10, 10).
Las coordenadas de la maquina herramienta correspondientes al origen del sistema de coordenadas
G55 son (30, 30, 30).

Cuando el programa se ejecuta secuencialmente, las coordenadas absolutas del punto final y las coordenadas de la

maquina herramienta se muestran de la siguiente manera:

7

ugonewergord 9

Tabla 4-2-8-1
Programa Coordenadas absolutas Coordenadas de la maquina herramienta
GO0 G54 X50 Y50 Z50 50,50,50 60,60,60
G55 X100 Y100 100,100,30 130,130,60
X120 Z80 120,100,80 150, 130,110

5. El valor del traslado del cero de la pieza externa o el valor del traslado del cero de la pieza se puede cambiar
con G10. El método es el siguiente:

Conel codigoGIOL2PpX Y Z

P=0: valor del desplazamiento del cero de la pieza externa (desplazamiento base).

P=1 a 6: desplazamiento del cero de la pieza para los sistemas de coordenadas de la pieza 1 a 6.

X Y Z :para el codigo de valor absoluto (G90), el valor del desplazamiento del cero de la pieza para cada eje.
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Para los coédigos de valor incremental (G91), el desplazamiento afiadido al cero pieza ajustado para cada eje (el
resultado de la adicion es el nuevo desplazamiento de la pieza).
Con el comando G10, cada sistema de coordenadas de la pieza se puede cambiar por separado.

Coordenadas Coordenadas Coordenadas A Coordenadas
de la pieza de de la pieza de de la pieza de de la pieza de
A trabajo 1 trabajo 2 trabajo 3 trabajo 4
(G54) (G55) (G56) (G57)
# —»
A Coordenadas
de la pieza de
trabajo 5
(G58)
—
Punto cero Compensacion A
mecAnico / del sistema de Coordenadas
' coordenadas de de la pieza de
/ la pieza de trabajo 6
/ trabajo (G59)
/
PR 4 .
/ _ .~ " Punto de referencia de la
/ P maquina herramienta
» T
= -

Figura 4-2-8-1
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Como se muestra en la figura 4-2-8-1 anterior, la maquina herramienta se pone a cero manualmente en el punto
cero mecanico después de la puesta en marcha y el sistema de coordenadas de la maquina se establece mediante el
punto cero mecanico, generando asi el punto de referencia de la maquina herramienta y determinando el sistema
de coordenadas de la pieza. Los parametros de datos de desplazamiento del sistema de coordenadas de la pieza
P10 a P13 corresponden a los valores del desplazamiento global de los seis sistemas de coordenadas de la pieza.
El origen de los seis sistemas de coordenadas de la pieza puede especificarse introduciendo las desviaciones de
coordenadas en el modo de entrada o ajustando los parametros de datos P15 a P43, que se basan en la distancia

desde el punto cero de la maquina al punto cero del sistema de coordenadas respectivo.
z
A
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X
Compensacidn del punto

cero de la pieza de trabajo Punto cero de la X
m&uina herramienta

Figura 4-2-8-2
Ejemplo:  N10 G55 G90 GO0 X100 Y20;
N20 G56 X80.5 Z25.5;
En el ejemplo anterior, el segmento de programa N10 comienza con un posicionamiento répido a la posicicn del
sistema de coordenadas de la pieza G55 (X=100, Y=20). Al inicio del segmento de programa N20, la posicicn del
sistema de coordenadas de la pieza G56 se posiciona répidamente y los valores de coordenadas absolutos se cambian
automaicamente a los del sistema de coordenadas de la pieza G56 (X=80,5, Z=25,5).
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4.2.9 Sistemas de coordenadas de la pieza adicionales

Ademas de los 6 sistemas de coordenadas de la pieza (G54 a G59), el sistema puede utilizarse con otros 50
sistemas de coordenadas de la pieza.

Formato: G54 Pn

Pn: especifica el codigo del sistema de coordenadas de la pieza adicional. El rango de Pn es de 1 a 50.

Los ajustes y limites de los sistemas de coordenadas de la pieza adicionales son los mismos que para los sistemas
de coordenadas de la pieza G54 a G59.

El valor del desplazamiento del cero de la pieza se puede establecer en el sistema de coordenadas de la pieza
adicional mediante G10. El método es el siguiente:

Codigo: GIOL20PnX Y Z .

n=1 a 50: codigo para sistemas de coordenadas adicionales de la pieza.

X Y _Z :establece la direccion del eje y el valor del offset del punto cero de la pieza.

Para los codigos de valor absoluto (G90), el valor especificado es el nuevo valor de desplazamiento.

En el caso de los codigos de valor incremental (G91), el valor especificado se suma al valor de desplazamiento
actual para obtener el nuevo desplazamiento.

Con el comando G10, cada sistema de coordenadas de la pieza se puede cambiar por separado.

4.2.10 Seleccion del sistema de coordenadas de la maquina herramienta G53

Formato: GS3X_Y_7Z_

Funcioén: Posiciona rapidamente la herramienta en las coordenadas correspondientes bajo el sistema de

coordenadas de la maquina herramienta.

Descripcion:

1. Cuando se utiliza G53 dentro del programa, las coordenadas del codigo subsiguiente seran los valores de
coordenadas bajo las coordenadas de la maquina herramienta y la maquina se posicionara rapidamente en la
posicion especificada.

2. G53 es un codigo no modal, valido solo para el segmento actual. No afecta al sistema de coordenadas
previamente definido.

Restricciones:

Seleccion del sistema de coordenadas de la maquina herramienta G53

Cuando se ordena una posicion en el sistema de coordenadas de la maquina, la herramienta se desplaza

rapidamente a esa posicion. G53 para la seleccion del sistema de coordenadas de la maquina es un codigo G no

modal; es decir, solo es valido en el segmento del programa en el que se comanda el sistema de coordenadas de la
maquina. Para G53, se debe especificar el valor absoluto G90, cuando se especifican valores incrementales hacia
abajo (G91) se ignora la instruccion G53. Cuando se ordena que la herramienta se desplace a una posicion
especial en la maquina, por ejemplo, se puede programar la posiciéon de cambio de herramienta con G53 para que

se desplace a ese punto.

Notas: Cuando se especifica G53, la compensacion del radio de la herramienta y los desplazamientos de la longitud de la
herramienta se cancelan temporalmente y se restauran en el siguiente segmento del programa del eje de compensacion que se
almacena en la memoria.

4.2.11 Sistema de coordenadas local G52

Formato: G2X Y _Z_

Funcio6n: La instruccion G52 permite configurar el sistema de coordenadas local en los sistemas de
coordenadas de la pieza G54 a G59 o en los sistemas de coordenadas de la pieza ampliados
G54 P1 a G54 P50.

Descripcion: El origen del sistema de coordenadas local se especifica como la posicion actual X Y Zen el
sistema de coordenadas de la pieza, y si el comando es X0 Y0 Z0, el comando de coordenadas
local se cancela. La configuracion de las coordenadas locales no modifica el sistema de
coordenadas de la pieza ni el sistema de coordenadas de la maquina herramienta.
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XYZ .
G52 Sistema de
\ coordenadas local
> A
G54 Sistema de A
coordenadas de la pieza .
VOrigen del sistema de
coordenadas de la pieza
G52 Sistema de
G55 G56 G54P49 coordenadas local
J v -V . >
o v,/ JPttas G54 P50 Sistema de
LT T A coordenadas de la pieza
,/:/::,—”’ Origen del sistema de
POt coordenadas de la pieza

»
»

Punto de origen del sistema de

coordenadas de la maguina herramienta Sistema de coordenadas de la m&juina herramienta

Figura 4-2-11-1

Al llamar a G52, hay que tener en cuenta los siguientes puntos:

1. Una vez reiniciado el sistema, el modal G52 se borrara y cambiara al sistema de coordenadas de la pieza
actual.

2. Cuando se llama al modal G52, la compensacion del radio de la herramienta se borra temporalmente y la
compensacion de la herramienta se restablece cuando se vuelve a comandar el avance del eje.

3. Si ha especificado las coordenadas locales de un eje en G52 y vuelve a utilizar G52 sin especificar las
coordenadas de ese eje, las coordenadas locales de ese eje no se borran, sino que permanecen inalteradas.
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4.2.12 Sistema de coordenadas flotantes G92

Formato: G92X_Y_Z_
Funcion: Establece el sistema de coordenadas de la pieza flotante. Los 3 parametros del codigo especifican el

valor absoluto de las coordenadas de la herramienta actual en el nuevo sistema de coordenadas de la pieza flotante.
Este codigo no genera el movimiento del eje de movimiento.
Descripcion:

Ze
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Sistema de coordenadas
J flotantes G92
/

S

4 Punto cero de la maquina herramienta

v
7

& |
Punto de origen del sistema de coordenadas de la maquina herramienta

Figura 4-2-12-1
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1. Como se muestra en la Figura 4-2-12-1, el origen correspondiente al sistema de coordenadas flotantes G92 es
el valor bajo el sistema de coordenadas de la maquina herramienta y no tiene relacion con el sistema de
coordenadas de la pieza.

Para la validez de G92 después del ajuste es valido hasta:

1) Antes de llamar al sistema de coordenadas de la pieza

2) Antes del funcionamiento de la maquina cero

El sistema de coordenadas flotantes G92 se utiliza normalmente para la correccion temporal de la pieza y suele

ejecutarse al inicio del programa o antes de la ejecucion automatica del programa G92 en el modo MDI.

2. Existen dos métodos para determinar el sistema de coordenadas flotante:

1) Determinacion del sistema de coordenadas por la punta de la herramienta:

Z
A

b :l

23

25

Figura 4-2-12-2

Como se muestra en la Figura 4-2-12-2, G92 X25 Z23, la posicion donde se encuentra la punta de la herramienta
se utiliza como el punto (X25, Z23) bajo el sistema de coordenadas flotante.
2) Utilizacion de un punto fijo en el portaherramientas como sistema de coordenadas de referencia.

A Punto de
referencia

1200~ — — —

Figura 4-2-12-3

Como se muestra en la Figura 4-2-12-3, utilice el comando G92 X600 Z1200; para establecer el sistema de
coordenadas (cuando se utiliza un punto de referencia en el portaherramientas como punto de partida). Tomando
como punto de partida un punto de referencia del portaherramientas, si el movimiento se realiza segun el codigo
de valor absoluto del programa, el punto de referencia se desplaza a la posicion comandada y hay que afiadir la
compensacion de longitud de la herramienta, cuyo valor es la diferencia desde el punto de referencia hasta la

punta de la herramienta.

Nota 1: Si el sistema de coordenadas se fija con G92 en el desplazamiento de la herramienta, es el sistema de coordenadas fijado con
(92 antes de afadir el desplazamiento de la herramienta para la compensacion de la longitud de la herramienta.

Nota 2: Antes de utilizar el codigo G92, se debe cancelar la compensacion del radio de la herramienta.
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4.2.13 Seleccion de plano G17/G18/G19

Formato: G17/G18/G19

Funcion: Para la interpolacion circular, la compensacion del radio de la herramienta o para el taladrado o la
perforacion, se requiere una seleccion de planos. En este caso la seleccion de planos se realiza a través de
G17/G18/G19.

Descripcion: Sin parametros de comando, el sistema se pone por defecto en el plano G17 al arrancar. También es
posible ajustar el parametro de bits NO: 31#1, #2, #3 para determinar el plano por defecto del sistema después de
encender la maquina. Correspondencia entre el codigo y el plano:

(€] fr A — XY plano
(¢ - —— ZX plano
(€ [ J——— YZ plano

G17, G18 y G19 no cambian de plano en los segmentos del programa que no han sido instruidos para ello.
Ejemplo: G18 X Z ; ZX plano

GO X _Y_; plano inalterado (plano ZX)

Ademas, el codigo de movimiento es independiente de la seleccion del plano. Por ejemplo, en el caso del codigo
siguiente, el eje Y no existe en el plano ZX y el movimiento del eje Y es independiente del plano ZX.

G18Y _;

Consejo: Actualmente s6lo se admiten los bucles fijos en el plano G17. Al programar, es aconsejable especificar
el plano explicitamente en el segmento de programa correspondiente en aras de la especificacion o el rigor,
especialmente si varias personas comparten el mismo sistema. Esto evitara accidentes o excepciones causadas por
errores de programacion.

4.2.14 Inicio/cancelacion de coordenadas polares G16/G15

Formato: G16/G15

Funcion:

G16 especifica el inicio de la representacion polar del parametro de posicionamiento.

G15 especifica la cancelacion de la representacion polar del parametro de posicionamiento.

Descripcion:

No hay pardmetro de comando.

La configuracion de G16 permite introducir los valores de las coordenadas en radio y angulo polares. La direccion

positiva del angulo es el giro en sentido contrario a las agujas del reloj en la direccion positiva del ler eje del plano

seleccionado, mientras que la direccion negativa es el giro en sentido de las agujas del reloj. Tanto el radio como

el angulo pueden introducirse con cddigos de valor absoluto o de valor incremental (G90, G91).

Cuando aparece G16, el 1° eje del parametro de posicionamiento del comando de movimiento de la herramienta

indica el didmetro polar en el sistema de coordenadas polares y el segundo eje indica el angulo polar en el sistema

de coordenadas polares.

La configuracion de G15 cancela el método de coordenadas polares y devuelve los valores de las coordenadas a

ser introducidos en coordenadas de angulo recto.

Para el origen de las coordenadas polares.

1. En el modo absoluto G90, el punto cero del sistema de coordenadas de la pieza es el origen polar cuando se
comanda en el modo G16.

Posicion de comando Posicion de comando

Posicion real Posicion real
|- »
Ll Ll
Cuando el angulo se especifica con el comando de Cuando el angulo se especifica con el comando de
valor absoluto valor incremental

Figura 4-2-14-1
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2. En el modo incremental G91, el punto actual se utiliza como origen de las coordenadas polares cuando se
comanda en el modo G16.
Ejemplo: Circulo de agujeros (el punto cero del sistema de coordenadas de la pieza se establece como origen
de las coordenadas polares y se selecciona el plano X-Y)

- El punto cero del sistema de coordenadas de la pieza de
trabajo esta establecido como el punto de origen del
sistema de coordenadas

--Se elige el plano XY

\

Figura 4-2-14-2

@ Especificacion de angulos y radios en valores absolutos

-
G17 G90 G16; Especifique el codigo polar y seleccione el plano XY, estableciendo el g
punto cero del sistema de coordenadas de la pieza como origen del sistema e
polar =
G81 X100 Y30 Z-20 R -5 F200; Especifique una distancia de 100mm y un angulo de 30°. ?;
Y150; Especifique una distancia de 100mm y un angulo de 150°. H
Y270; Especifique una distancia de 100mm y un angulo de 270°. g'
G15 G80; Anulacion del cédigo polar 5
@® Angulo de mando por valor incremental y didmetro polar por valor absoluto E
G17 G90 G16; Especifique el codigo polar y seleccione el plano XY, estableciendo el 2
punto cero del sistema de coordenadas de la pieza como origen del sistema ‘E
polar
G81 X100 Y30 Z-20 R -5 F200; Especifique una distancia de 100mm y un angulo de 30°. ;*Eg
G91 Y120; Especifique una distancia de 100 mm y un angulo incremental de +120° §:
Y120; Especifique una distancia de 100 mm y un angulo incremental de +120°
G15 G80; Anulacion del codigo polar

Ademas, al programar en coordenadas polares, hay que tener cuidado al establecer el plano de coordenadas actual.
El plano de coordenadas polares esté relacionado con el plano de coordenadas actual, por ejemplo, bajo G91, si el
plano de coordenadas actual es G17, el componente del eje X, Y de la posicion actual de la herramienta se utiliza
como origen. Si el plano de coordenadas actual es G18, la componente del eje Z, X de la posicion actual de la
herramienta se utiliza como origen.

Sino se especifican los parametros de posicionamiento del primer comando de ciclo de taladrado después de G16,
el sistema utiliza la posicion actual de la herramienta como parametro de posicionamiento por defecto para el
ciclo de taladrado. El primer codigo de ciclo fijo después de las coordenadas polares actuales debe estar completo,
de lo contrario, la herramienta no se desplazara correctamente.

Después de G16, con la excepcion del ciclo de taladro, la palabra de parametro para el parametro de
posicionamiento del comando de movimiento de la herramienta esta relacionada con la modalidad de seleccion de
plano especifico. Cuando el codigo G15 se utiliza para cancelar las coordenadas polares y es seguido
inmediatamente por el codigo de movimiento, la posicion actual de la herramienta se establece por defecto en el
punto de inicio de este cédigo de movimiento.
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4.2.15 Escalado en el plano G51/G50

Formato:

G51 X_Y_Z P_(X.Y.Z: codigo de valor absoluto para escalar el valor de la coordenada central,P: cada eje se
escala en la misma proporcion)

Segmento del programa de mecanizado a escala

G50 Anulacion de la escala proporcional

0G51X Y Z 1 J K (cada eje esta escalado en diferentes proporciones (I, J, K))

Segmento del programa de mecanizado a escala

G50 Anulacion de la escala proporcional

Funcion:

G51 hace que la forma programada se amplie y reduzca en la misma o diferente proporcion, centrada en la
posicion especificada. Hay que tener en cuenta que se recomienda que G51 se especifique en un segmento de
programa separado (de lo contrario, pueden producirse condiciones inesperadas, causando dafios a la pieza y
lesiones al personal) y se cancele con G50.

AY
P4 P3
—
P4 Po — P3
- ~ —
P1 &
s ~
~
P1 P,
0 X

Py: Centro de escalado

Figura 4-2-15-1 Escala (P1P2P3P4— P1'P2'P3'P4 )

Descripcion:

1. Centro de escalado: G51 puede tomar 3 parametros de posicionamiento X Y Z , que son opcionales. Los
parametros de posicionamiento se utilizan para especificar el centro de escala del G51. Si no se especifican
parametros de posicionamiento, la posicion actual de la herramienta se establece como centro de escala. El
centro de escala se especifica en posicionamiento absoluto, independientemente de si el método de
posicionamiento actual es absoluto o incremental. Ademas, en el modo polar G16, los pardmetros del codigo
G51 también se expresan en un sistema de coordenadas en angulo recto.

Ejemplo: G17 G91 G54 GO X10Y10;

G51 X40 Y40 P2; En el modo incremental, el centro de escala se sigue especificando en
posicion absoluta (40, 40) en el sistema de coordenadas G54
G1Y90; el pardmetro Y sigue siendo incremental

2. Escala: la escala se expresa siempre en términos absolutos, independientemente de que el método actual sea
G90 o GI1.

El parametro de datos P330 establece el multiplicador de escala para cada eje, y los parametros de datos P331 a

P333 corresponden a los multiplicadores de escala para los ejes 1, 2 y 3, respectivamente. Si no hay codigo de

multiplicador de escala, cuando el parametro de bits NO:47#6 estd ajustado a 0, la escala se realiza al valor

establecido por el pardmetro de datos P330; cuando el pardmetro de bits N0:47#6 esta ajustado a 1, la escala se
realiza al valor establecido por los parametros de datos P331 a P333.

Si el valor del parametro especificado P o I, J o K es negativo, el eje correspondiente se refleja.

3. Ajuste de la escala: El parametro de bit No: 60#5 establece si se utiliza la funcion de escala, el parametro de
bit NO: 47#3 establece si la escala es valida para el eje 1, el parametro de bit N0: 47#4 establece si la escala es
valida para el eje 2, el parametro de bit NO: 47#5 establece si la escala es valida para el eje 3, y el parametro de
bit NO: 47#6 establece como se especifica el multiplicador de escala para cada eje (0: comando P para cada eje;
1: comando I, J, K para cada eje).

38



Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion

4. Cancelacion de la escala: Cuando se cancela la escala mediante el codigo G50, inmediatamente después del
codigo de movimiento, se cancela la escala de coordenadas y la posicion de la herramienta es el punto de
partida de este codigo de movimiento.

5. En el estado de escala, no es posible comandar los codigos G para el punto de referencia de retorno (G27 a
G30, etc.) y los cédigos G para el sistema de coordenadas de comando (G53 a G59, G54P1 a G54P50, G92,
etc.). Si es necesario especificar estos codigos G, deben especificarse después de que se haya cancelado la
funcién de escalado, ya que de lo contrario el sistema emite una alarma.

6. Incluso cuando se especifican diferentes relaciones de escala para la interpolacion circular y cada eje, la
herramienta no dibuja una trayectoria eliptica.

Cuando las relaciones de escala para cada eje son diferentes y se programa la interpolacion circular con radio R, el

grafico interpolado se muestra en la Figura 4-2-15-2 (en el ejemplo siguiente, la escala para el eje X es 2 y la

escala paraeleje Y es 1).

G90 GO X0 Y100

G51X0Y0Z012J1;

G02 X100 YO R100 F500;

El comando superior tiene el mismo efecto que el comando inferior:
G90 GO X0 Y100;

G02 X200 YO R200 F500;

La escala del radio R se escala a lo mayor de I o J.

Y

A

Forma después del escalado

o

-
=y
=
_—
(=]
]
[
=
@»
<Y
=
=
[
(]
L d
=]
=
[
@
(=

X

(0, 0> (100, O (200, 0>
Figura 4-2-15-2 Escala de la interpolacion circular

Cuando las relaciones de escala de cada eje son diferentes y se programa la interpolacion circular con I, J y K, el
sistema emitird una alarma si el arco circularno se mantiene.
7. La escala no es valida para los valores de desplazamiento de la herramienta, véase la Figura 4-2-15-3.

e

uoneuwe.adoad d

N
NN
\

Forma de programaciéon

NN I @
i.

Y Forma después del escalado

%
O—=0

No se escala el valor de compensacién del radio de herramienta

Figura 4-2-15-3 Escalado proporcional cuando se compensa el radio de la herramienta
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Ejemplo de procedimiento de duplicacion :
Programa principal:
G00 G90;

M98 P9000;

G51 X50.0 Y50.0 I-1 J1;
M98 P9000;

G51 X50.0 Y50.0 I-1 J-1;
M98 P9000;

G51 X50.0 Y50.0 11 J-1;
M98 P9000;

G50;

M30;

Subrutina:

09000;

G00 G90 X60.0 Y60.0;
GO01 X100.0 F100;

GO1 Y100;

GO01 X60.0 Y60.0;

M99;

A
A

<
Bl

40 50 60
|
|
|
l

A

\
<

0 4(|) 5|O (ISO 100
Figura 4-2-15-4

Restricciones:

1. Enelciclo fijo, el escalado de movimiento del valor de corte Q del eje Z, la profundidad del eje Z, el valor de
retorno d, la primera profundidad de corte W del eje Z y la distancia de corte rapido V del eje Z no son
validos .

2. Cuando se ejecuta manualmente, la distancia de desplazamiento no puede aumentarse o reducirse con la
funcién de escala.

Nota 1: La posicion se muestra como un valor de coordenadas escalado proporcionalmente.

Nota 2: El resultado cuando se realiza el reflejo con un eje en el plano especificado es el siguiente.

1) Cddigo de arco circular................... Sentido de giro invertido
2) Compensacion del radio de la herramienta C .......... Direccion invertida de desplazamiento
3) Rotacion del sistema de coordenadas ................ Angulo invertido de rotacion

4) Cambio de direccion del avance de corte

4.2.16 Rotacion del sistema de coordenadas G68/G69

Para el mecanizado de piezas compuestas por muchas formas idénticas, se puede utilizar la funcién de rotacion de
coordenadas para programar la pieza, simplemente programando una subrutina para la unidad grafica y luego
haciendo una llamada a la subrutina a través de la funcion de rotacion.

Formato del cédigo: G17G68 X Y R ;

0G18G68X Z R ;

0G19G68Y_Z R ;

Go69;

G17 a G19: Seleccion de planos.
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XY ,Z_ Comando absoluto para los dos ejes en X , Y _y Z correspondientes a los planos de
coordenadas especificados (G17, G18, G19), con el centro de rotacion especificado después
de G68.

R : Desplazamiento angular, los valores positivos indican rotacion en sentido contrario a las

agujas del reloj.

AY

Angulo de

Centro de rotacion
X

v

Figura 4-2-16-1

Funcion: G68 hace que la forma programada en el plano se rote con el centro especificado como origen. G69 se
utiliza para cancelar la rotacion del sistema de coordenadas.
Descripcion:

1.

G68 puede tomar 2 parametros de posicionamiento, que son opcionales. El parametro de posicionamiento se
utiliza para especificar el centro de la operacion de rotacion. Si no se especifica ningun centro de rotacion, el
sistema toma la posicion actual de la herramienta como centro de rotacion. Los pardmetros de
posicionamiento estan relacionados con el plano de coordenadas actual, X e Y se seleccionan en G17; Zy X
en G18;e Y yZen GI9.

Cuando el método de posicionamiento actual es absoluto, el sistema toma el punto especificado como centro
de rotacion. Cuando el método de posicionamiento es relativo, el sistema especifica el punto actual como
centro de rotacion. G68 también puede tomar un parametro de comando R, cuyo valor es el angulo en el que se
debe realizar la rotacion, con un valor positivo que indica la rotacion en sentido contrario a las agujas del reloj.
El angulo de rotacion estd en grados. El dngulo de rotacion utilizado cuando no hay un cédigo de angulo de
rotacion en la rotacion de coordenadas se establece mediante el parametro de datos P329.

En el modo G91, el sistema utiliza la posicion actual de la herramienta como centro de rotacion; si el &ngulo de
rotacion se realiza en incrementos se establece mediante el parametro de bits NO:47#0 (angulo de rotacion
para la rotacion de coordenadas, 0: codigo absoluto, 1: cddigo G90/G91).

Cuando el sistema estd en modo de rotacion, no se debe realizar ninguna operacion de seleccion de plano, de
lo contrario se producira una alarma. Hay que tener cuidado al programar.

. En el modo de rotacion del sistema de coordenadas, el codigo G para volver al punto de referencia (G27 a G30,

etc.) y el codigo G para el sistema de coordenadas comandado (G53 a G59, G54P1 a G54P50, G92, etc.) no
pueden ser comandados. Si es necesario especificar estos coddigos G, deben especificarse después de que se
haya cancelado la funcion de rotacion, de lo contrario el sistema emite una alarma.

Después de girar el sistema de coordenadas, se realiza la compensacion del radio de la herramienta, la
compensacion de la longitud de la herramienta, el desplazamiento de la herramienta y otras operaciones de
compensacion.

En el método de escalado proporcional (G51) se ejecuta el codigo de rotacion del sistema de coordenadas y los
valores de las coordenadas del centro de rotacion también se escalan, sin embargo, el angulo de rotacién no se
escala y cuando se emite el codigo de movimiento, se ejecuta primero el escalado proporcional y luego la
rotacion de coordenadas.
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Ejemplo 1: Rotacion:
G92 X-50 Y-50 G69 G17;
G68 X-50Y-50 R60;

G90 GO1 X0 YO0 F200;
G91 X100;

G02 Y100 R100;

G3 X-100 I-50 J-50;

GO01 Y-100;

G69;

M30;

Trayectoria de herramienta
después de rotar

Trayectoria de herramienta
programada originalmente

v

0, 0

(-50, -50)
Centro de rotacion

-
=
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
c.
=
-
o
7]
(="

Figura 4-2-16-2

Ejemplo 2:  Escala proporcional mas rotacion.
G51 X300 Y150 PO.5;

G68 X200 Y100 R45;

GO01 G90 X400 Y100;

G91 Y100;

X-200;

Y-100;

X200;

G69 G50;

M30;

Ze

uonewe.doxd 9

Cuando las funciones de

escalado y la rotacion de ; /
coordenadas estan

Cuando sélo hay la funcion de rotacion del
sistema de coordenadas

N
200 . .
\/ Cuando sélo hay la funcién de escalado
<y

|

./ | .

‘- —— -<«+—— Programa de mecanizado

-
100 |- —
—
—
—
—
—
-
-
—
_ —
‘ ! ! L_» x
0 100 200 300 400

Figura 4-2-16-3
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Ejemplo 3: Uso repetido de G68

Segun el programa (programa principal)

G92 X0Y0 Z20 G69 G17,

M3 S1000;

G0 Z2;

G42 DO1; (ajuste del desplazamiento de la herramienta)
M98 P2100 (P02100); (llamada de subrutina)

M98 P2200L7; (7 llamadas)

G40;
G0 G90 Z220;
X0YO0;
M30;
Subrutina 2200
02200
GI1
G68 X0 YO0 R45.0; (dngulo de rotacion relativo)
G90;
M98 P2100; (la subrutina 02200 llama a la subrutina 02100)
M99;
Subrutina 2100
02100 G90 GO X0 Y-20; (modo de complemento de la herramienta derecha creado)
G01Z—2 F200;
X8.284;
X14.142Y-14.142;
M99;
- ——
7 \

‘4/ Ruta de programacion
I

|<_ Trayectoria cuando hay compensaciéon

(0, -20)
N N (}4./142,-14.142)
o _ ., (828420 AN
ml 4/4
[ “Subrutinas

Figura 4-2-16-4
4.2.17 Funcion de salto G31

Formato: G31 X Y _Z_

Funcion: Después del codigo G31, al igual que GO1, se puede ordenar la interpolacion lineal. Durante la
ejecucion de este codigo, si se introduce una sefial de salto externa, se interrumpe la ejecucion del codigo y se
ejecuta en su lugar el siguiente segmento de programa. La funcion de salto se utiliza cuando el punto final del
mecanizado no estd programado, sino que se especifica mediante una sefial de la maquina. Se utiliza, por ejemplo,
para moler. La funcion de salto también se utiliza para medir el tamafio de la pieza.

Descripcion:

1. G31 esun codigo G no modal y sélo es valido en el segmento de programa especificado.

2. Si se emite un codigo G31 cuando se aplica la compensacion del radio de la herramienta, se muestra una
alarma y la compensacion del radio de la herramienta debe cancelarse antes del codigo G31.

Ejemplo:

El siguiente segmento de programa de G31 es un movimiento de un eje de la instruccién de valor incremental,
como se muestra en la Figura 4-2-17-1.
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I
I
50 |
Entrada de sefial de salto aqui |
I
I
p _
Y /’ )L
100
Movimiento real
X — — Movimiento sin sefal de salto

Figura 4-2-17-1 El siguiente segmento de programa es un movimiento de un eje para una instruccion de valor
incremental

El siguiente segmento de programa de G31 es un movimiento de un solo eje de una instruccion de valor absoluto,
como se muestra en la Figura 4-2-17-2.

Y100

G31 G90 X200 F100;
Y100;

Entrada de seiial de salto aqui

-
=
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
c.
=
-
o
7]
(="

Movimiento real

— — — Movimiento sin seiial de salto

Ze
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Figura 4-2-17-2 El siguiente segmento es un movimiento de un eje de una instruccion de valor absoluto

El siguiente segmento de G31 es un movimiento de 2 ejes de una instruccion de valor absoluto, como se muestra
en la Figura 4-2-17-3.

Entrada de seiial de salto aqui
100 — (300,100)

Movimi real

— — — Movimiento sin sefial de salto

100 200 300

Figura 4-2-17-3 El siguiente segmento de programa es un movimiento de 2 ejes de una instruccién de valor
absoluto

Notas: Esto se puede ajustar con el parametro de bits NO: 04#7 (sefial de salto SKIP, (0: para 1, 1: para 0) cuando se utiliza como
entrada de sefial).

44



Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion

4.2.18 Conversion pulgadas/métricas G20/G21

Formato: G20: entrada imperial
G21: entrada métrica
Funcion: Es posible la conversion imperial/métrica de las entradas del programa.
Descripcion:
Después de la conversion imperial/métrica, cambia las unidades de los siguientes valores.
Velocidad de avance, c6digo de posicion, valor del desplazamiento del cero de la pieza, valor de la compensacion
de la herramienta, unidad de escala del generador de impulsos manual, distancia recorrida en los avances
incrementales, segun el codigo F.
El cédigo G es el mismo cuando se conecta la avance que antes de desconectarla.
Atencion: 1. Al pasar del sistema imperial al métrico o viceversa, el valor de compensacion de la herramienta
debe preajustarse seglin la unidad incremental minima de entrada.
2.Al pasar del sistema imperial al métrico o viceversa, la operacion desde el punto intermedio para el
ler codigo G28 es la misma que para el retorno manual al punto de referencia.
3.Cuando la unidad de incremento de entrada minima y la unidad de incremento de mando minima son
diferentes, el error maximo es la mitad de la unidad de mando minima y este error no se acumula.
4.La entrada de programa imperial/métrica puede ajustarse a través del parametro de bits NO:00#2.
5.G20 o G21 deben especificarse en un segmento de programa separado.

4.2.19 Biselado de angulos arbitrarios/redondeado de esquinas

Formato: , L_: chaflan
, R_: transicion de arco circular de esquina
Funcion: Cuando se afiade el cddigo anterior al final de un segmento de programa de interpolacion lineal (GO1) o
circular (G02, G03), se afiade automaticamente un chaflan o arco circular de transicion fuera de la esquina durante
el mecanizado. Los segmentos del programa para el chaflan o la transicion de esquinas pueden especificarse
consecutivamente.
Descripcion:
1. El chaflan se especifica después de L. Se especifica la distancia del punto de esquina virtual al inicio y al final
de la esquina, el punto de esquina virtual es el punto de esquina real que existiria si no se realizara el chaflan.
El diagrama siguiente:

(1) G91 GO01 X100 ,L10;
(2) X100 Y100; Insertar el segmento del
programa de chaflan

Punto de esquina virtual

Figura 4-2-19-1

2. La transicion del arco circular de esquina sigue a R y especifica el radio del arco circular de esquina, como a
continuacion:

(1) G91 G01 X100 ,R10;
(2) X100 Y100;

Centro del arco circular de
radio R

Figura 4-2-19-2
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Restricciones:

1. Los chaflanes y los arcos de esquina solo pueden ejecutarse en el plano especificado, los ejes paralelos no
pueden realizar estas funciones.

2. Si el segmento insertado del chaflan o de la transicion del arco circular hace que la herramienta supere el
movimiento de interpolacion original, se produce una alarma.

3. Las transiciones de arco circular de esquina no pueden especificarse en el segmento del programa de
mecanizado de roscas.

4. Silos valores de chaflan y esquina del comando son negativos, el sistema toma sus valores absolutos.

4.3 Cdligo G del punto de referencia

El punto de referencia es un punto fijo en la maquina y la herramienta puede desplazarse facilmente a esa posicion
mediante la funcion de retorno del punto de referencia.

Para el punto de referencia, hay tres maneras de operar el codigo, como se muestra en la Figura 4-3-1, con G28, se
puede hacer que la herramienta se desplace automaticamente al punto de referencia, pasando por el punto
intermedio, a lo largo del eje especificado en el codigo; con G29, se puede hacer que la herramienta se desplace
automaticamente desde el punto de referencia, pasando por el punto intermedio, a lo largo del eje especificado en
el codigo, hasta el punto especificado.

(3) @ R (Punto de referencia)
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3 (Regresar al punto de partida del (Punto de destino al que regresa
U& punto de referencia) desde el punto de referencia)
®

5 Figura 4-3-1
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4.3.1 Volver al punto de referencia G28

Formato: G28 X_Y_7Z_

Funcion: El codigo G28 se utiliza para realizar el retorno al punto de referencia (una posicion especifica en la
maquina) a través del punto intermedio.

Descripcion:

Puntos intermedios:

El punto intermedio se especifica mediante un parametro de codigo en el G28, que puede ser representado por un
codigo de valor absoluto o incremental. Cuando se ejecuta este segmento de programa, el valor de la coordenada
del punto intermedio del eje del codigo también se almacena para su uso en el cédigo G29 (retorno del punto de
referencia).

Atencion:

Las coordenadas del punto intermedio se almacenan en el CNC, pero sélo se almacenan los valores de las
coordenadas del eje para la instruccion G28 a la vez, mientras que para otros ejes que no se instruyen, se utilizan
los valores de las coordenadas previamente instruidos por el G28. Por lo tanto, al utilizar la instruccion G28, es
mejor especificar cada eje si el usuario no estd seguro del punto intermedio por defecto, que se encuentra
actualmente en el sistema. Considere esto en el contexto del segmento de programa N5 en el Ejemplo 1 a
continuacion.
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3) R (Punto de referencia)

Figura 4-3-1-1

1. Laaccion del segmento de programa G28 se puede desglosar de la siguiente manera (ver Figura 4-3-1-1).
(1) Posicionamiento desde la posicion actual hasta la posicion del punto medio del eje de mando (punto A —
punto B) a una velocidad de desplazamiento rapida.

(2) Posicionamiento desde el punto medio hasta el punto de referencia (punto B — punto R) a velocidad de

desplazamiento rapida.

2. G28 esun cédigo no modal, valido s6lo para el segmento actual.

3. Admite combinaciones de uno o varios ejes para volver al punto de referencia. Las coordenadas del punto

intermedio se almacenan en el CNC cuando se transforman las coordenadas de la pieza.

Ejemplo:

N1 G90 G54 X0Y10;

N2 G28 X40; El punto intermedio del eje X se fija en X40 en el sistema de coordenadas de
la pieza G54 y vuelve al punto de referencia a través del punto (40,10), es
decir, el eje X vuelve solo al punto de referencia.

N3 G29 X30; Vuelve del punto de referencia al punto (30,10) a través del punto (40,10), es
decir, el eje X vuelve solo al punto de destino.

N4 GO01 X20;
N5 G28Y60; Punto intermedio Y60.
N6 G55; El sistema de coordenadas de la pieza se transforma de forma que el punto

intermedio se sustituye del punto (40, 60) en el sistema de coordenadas de la

pieza G54 al punto (40, 60) en el sistema de coordenadas de la pieza G55.
N7 G29 X60 Y20; Retorno del punto de referencia al punto (60, 20) a través del punto

intermedio (40, 60) bajo el sistema de coordenadas de la pieza G55.
G28 cancelard automaticamente el complemento de la herramienta. Sin embargo, este cdodigo se utiliza
normalmente durante el cambio automatico de herramienta (es decir, después de volver al punto de referencia, la
herramienta se cambia en el punto de referencia), por lo que cuando se utiliza este cddigo, en principio, la
compensacion del radio de la herramienta y la compensacion de la longitud de la herramienta deben cancelarse
primero. Para el ajuste del 1° punto de referencia, véase la referencia P45 a P49.

4.3.2 Vuelta a los puntos de referencia 2, 3 y 4 G30

En el sistema de coordenadas de la maquina se fijan 4 puntos de referencia, pero en los sistemas sin detector de

posicion absoluta, la funcion de retorno a los puntos de referencia 2°, 3° y 4° s6lo puede utilizarse después de

haber realizado un retorno automatico a la referencia (G28) o un retorno manual a los puntos de referencia.

Formato:

G30 P2 X Y_ Z ; retorno al punto de referencia 2 (P2 puede omitirse)

G30 P3 X _Y_ Z ; volver al punto de referencia 3°

G30 P4 X Y_Z ; volver al punto de referencia 4°

Funcion: G30 realiza el retorno al punto de referencia especificado a través del punto intermedio especificado en

G30

Descripcion:

1. X Y Z ;codigo de la posicion intermedia especificada (co6digo absoluto/incremental)

2. Los ajustes y restricciones del cédigo G30 son los mismos que para G28, ver los parametros de datos P50 a
P63 para los ajustes del 2°, 3° y 4° punto de referencia.

3. El coédigo G30 también puede utilizarse junto con el codigo G29 (retorno del punto de referencia), con los
mismos ajustes y restricciones que el G28.
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4.3.3 Retorno automatico desde el punto de referencia G29

Formato: G29X_Y_7

Funcion: G29 realiza el retorno desde el punto de referencia (o punto actual) al punto especificado a través de los

puntos intermedios de las instrucciones en G28 y G30.

Descripcion:

1. Laaccion del segmento de programa G29 puede desglosarse en los siguientes pasos (véase la figura 4-3-1-1).

(1) Posicionamiento desde el punto de referencia (o punto actual) hasta el punto intermedio definido en G28 y

G30 (punto R — punto B) a una velocidad de desplazamiento rapida.

(2) Posicionamiento desde el nuevo punto intermedio hasta el punto comandado (punto B — punto C) a una

velocidad de desplazamiento rapida.

2. (29 es un mensaje no modal y sélo es valido para el segmento actual. En general, el codigo de retorno del
punto de referencia debe especificarse inmediatamente después de los codigos G28 y G30.

3. Los parametros opcionales X, Y y Z en el formato de cddigo G29 se utilizan para especificar el punto de
destino que debe devolverse desde el punto de referencia (es decir, el punto C en la Figura 4-3-1-1) y pueden
expresarse como un codigo de valor absoluto o incremental. Para la programacion del valor incremental, el
valor del cédigo especifica el valor incremental que se aleja del punto intermedio. Cuando no se especifica
para algunos ejes, significa que este eje no se ha movido en una cantidad relativa al punto medio. Un comando
que sigue a un solo eje después de G29 es un retorno de un solo eje y los ejes restantes no se moveran.

Ejemplo:

G90 GO X10Y10;

G91 G28 X20 Y20; Regreso al punto de referencia a través del punto medio (30, 30)

G29 X30; Vuelva desde el punto de referencia (60, 30) a través del punto medio

(30, 30), tenga en cuenta que estd en modo de programacion
incremental y la componente del eje X debe ser 60.
El punto medio de la instrucciéon G29 se asigna mediante los codigos G28 y G30. Para la definicion, la
especificacion y los valores predeterminados del sistema del punto medio, consulte las instrucciones del codigo
(G28 para obtener mas detalles.

4.3.4 Deteccion del punto de referencia de retorno G27

Formato: G27X_Y_Z_

Funcion: G27 realiza la deteccion del punto de referencia de retorno, codigo X Y Z para el punto de

referencia especificado.

Descripcion:

1. Cddigo G27, para el posicionamiento de la herramienta a gran velocidad. Si la herramienta alcanza el punto de
referencia, se activa la sefial de retorno al punto de referencia; si la herramienta alcanza una posicion distinta
al punto de referencia, se muestra una alarma.

2. Sila maquina esta bloqueada, la sefial de retorno al punto de referencia no se activa, aunque se especifique el
codigo G27 y la herramienta haya vuelto automaticamente al punto de referencia.

3. La posicion alcanzada por la herramienta con el comando G27 en el modo de desplazamiento es la posicion
obtenida al sumar el valor de desplazamiento, por lo que, si la posicion sumada al valor de desplazamiento no
es la posicion de referencia, la sefial no se enciende y se muestra una alarma. Normalmente, el desplazamiento
de la herramienta debe cancelarse antes de utilizar el codigo G27.

4. Las posiciones de los puntos de coordenadas X, Y y Z especificadas por G27 son las posiciones en el sistema
de coordenadas de la maquina herramienta.

4.4 Cdligos G de ciclo fijo

Un ciclo fijo es el uso de un unico segmento de programa que contiene la funciéon G para realizar acciones de
mecanizado que so6lo pueden ser realizadas por varios codigos de segmento de programa, lo que permite
simplificar el programa. Facilita la programacion al programador (este sistema s6lo tiene ciclos fijos para el plano
G17).

Proceso general del ciclo fijo:

El ciclo fijo consta de 6 acciones secuenciales, como se muestra en la Figura 4-4-1.
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J Accion 1 o
—_ — Pﬁ) ?& Punto inicial

Accién 2 — | | ¢— Accion 6

—R

Accién 3 ——> &—— Accién 5

/‘ _ __ __ _ Movimiento ripido
Accion 4

—» Corte de avance

Figura 4-4-1

Accion 1: posicionamiento de los ejes X e Y (también se puede incluir otro eje)

Accion 2: movimiento rapido hacia el punto R

Accion 3: mecanizado de agujeros

Accion 4: movimiento en el fondo del agujero

Accion 5: volver al punto R

Accion 6: movimiento rapido hacia el punto inicial

Posicionamiento en el plano XY y mecanizado de agujeros en la direccion del eje Z. La especificacion de una
accion de ciclo fijo se determina de tres maneras. Cada uno de ellos se especifica con un cédigo G.

1) Forma de datos

G90 modo de valor absoluto; G91 modo de valor incremental

2) Plano del punto de retorno

(98 plano de punto inicial; G99 plano de punto R

3) Método de procesamiento de agujeros

G73, G74, G76, G81-G89

Punto inicial del plano Z y punto R del plano

Plano del punto inicial: Indica la posicion absoluta de la herramienta en la direccion del eje Z antes de iniciar el
estado de ciclo fijo.

Plano del punto R: También conocido como plano de seguridad, es la posicion en la direccion del eje Z cuando
se cambia de movimiento rapido a avance de corte en un ciclo fijo, generalmente se establece a una cierta
distancia por encima de la superficie de la pieza para evitar que la herramienta golpee la pieza y para garantizar
una distancia suficiente para completar el proceso de aceleracion.

G73/G74/G76/G81 a G89 especifican todos los datos del ciclo de mecanizado (datos de posicion de taladro, datos
de mecanizado de taladro, nlimero de repeticiones), haciendo que constituya un segmento de programa.

Z, R: Si al ejecutar el primer taladro falta alguno de los parametros del fondo del agujero Z y el parametro R, el
sistema s6lo cambia el modo y ejecuta la accion del eje Z.

El formato del modo de mecanizado de agujeros se muestra a continuacion:

(G17y G_ X Y Z R_Q_P_F_ K_
\

P Y _F‘,.-' a
Datos del mecanizado de agujeros
Datos de la posicion del agujero

Meétodo de mecanizado de agujeros
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Los significados basicos de los datos de posicion del agujero y de los datos de mecanizado del agujero se muestran
en la Tabla 4-4-1.

Tabla 4-4-1
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Especlﬁq.ue el Pala'bra de DESCRIPCION.
contenido parametro
Meétodo de
mecanizado de G Consulte la Tabla 4-4-3 y tenga en cuenta las restricciones anteriores.
agujeros
Datos de la

Especifique la posicion del agujero con valores absolutos o incrementales, el control es el

osicion del XY . .. :
p ’ mismo que en el posicionamiento GO0

agujero

Especifique la distancia desde el punto R hasta el fondo del agujero con un valor incremental o
comande el valor de la coordenada del fondo del agujero con un valor absoluto como se muestra
zZ en la Figura 4-4-2. La velocidad de avance se muestra en la figura 4-4-1. En la accion 3, la
velocidad especificada por F, en la accion 5, la velocidad de avance rapido o la velocidad
ordenada por el codigo F, dependiendo del modo de mecanizado del agujero.

La distancia del plano del punto inicial al punto R especificada en incrementos como se muestra
en la Figura 4-4-2, o el valor de la coordenada del punto R especificado en valores absolutos.

R . S . .
Las velocidades de avance son las indicadas en la Figura 4-4-1, siendo todas ellas de avance
rapido en las acciones 2 y 6.
Q Especifique la cantidad de cada corte en G73, G83 o la cantidad de traslacion en G76, G87
Datgs del (valores incrementales)
- mecanizado de - - . - ; 3 .
= agujeros Especifique el tiempo de pausa en la parte inferior del agujero. Todos los codigos de ciclo fijo
=5 pueden tomar un parametro P_, que especifica en el valor del parametro P_ el tiempo para
a P realizar una operacion de pausa una vez que la herramienta ha alcanzado el plano Z. La unidad
o es ms. El valor minimo del parametro se establece mediante el parametro de datos P296 y el
‘rz valor maximo del parametro se establece mediante el parametro de datos P297
S
£ F Especificacion de la velocidad de avance del corte
)
= Especifique el nimero de repeticiones en el valor del pardmetro K , K sélo es valido dentro del
s segmento de programa especificado. Se puede omitir y dejar sin escribir, el valor por defecto es
; K una vez. El nimero maximo de perforaciones es de 99.999. Cuando se especifica un valor
negativo, la ejecucion se realiza segin su valor absoluto; cuando es cero, no se realiza ninguna
accion de perforacion y sélo se cambia el modal
Restricciones:

» El codigo G del ciclo fijo es un cédigo modal que permanece en vigor hasta que se especifica el cédigo G para
cancelar el ciclo fijo.

» Los codigos G para cancelar un ciclo fijo estan disponibles en los grupos G80 y O1.

» Los datos de mecanizado, una vez especificados en el ciclo de mecanizado, siguen siendo validos hasta que se
cancele el ciclo de mecanizado, por lo que hay que especificar todos los datos de mecanizado de agujeros
necesarios al principio del ciclo de mecanizado y s6lo especificar los datos modificados en los ciclos de
mecanizado posteriores.

Nota 1: La velocidad de corte de la instruccion F se mantiene, aunque se cancele el ciclo fijo.

Nota 2: La funcién de escalado del eje Z (eje de corte) no estd disponible durante los ciclos de mecanizado.

Nota 3: En el método de una sola etapa, el ciclo fijo dura aproximadamente tres etapas de mecanizado, posicionamiento — plano R

— plano inicial.

Nota 4: En el ciclo fijo, cuando el parametro de bit del sistema NO:36#1 es 1, los datos de mecanizado del agujero y los datos de

posicion del agujero se borran si se realiza un reinicio o una parada de emergencia. En la tabla siguiente se muestran ejemplos de los

datos retenidos y los datos borrados antes mencionados.

Al

)
=
=
=
(]
=
Y
S
)
c
S
=

Tabla 4-4-2
Secuencia Designacion de datos DESCRIPCION.
® G00X_M3;
@ G8IX Y ZRF ; Como es el inicio, especifique los valores necesarios para Z, R y F.
Dado que el método de procesamiento de agujeros y los datos de procesamiento de
® v - agujeros son los mismos que los ya especificados en el agujero @), G81, Z-R-F-todo
- puede ser omitido. La posicion del agujero se desplaza en Y y el agujero se mecaniza
una vez en el método G81
@ GIX P - En relacion con la posicion del agujero ) moverse solo en la direccién del eje X.
- Mecanizado con el método G82 y mecanizado de agujeros con Z, R, F ya especificados
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en @ y P especificado en @ como datos de mecanizado de agujeros.

No se realiza ningun mecanizado de agujeros. Anulacion de todos los datos del

® G80X_ Y mecanizado de agujeros

Como todos los datos se anulan en 5, hay que volver a especificar Z y R, y se puede
® G85X_Z R P_; omitir F porque es el mismo que se especifica en 2.
P no es necesario en este segmento del programa, solo se guarda

@ X 7 - El agujero se mecaniza con un valor Z diferente al de (©), y la posicion del agujero sélo
- se desplaza en la direccion del eje X.

El valor Z especificado en (D), los valores R y P especificados en © vy el valor F
® G8IX Y ; especificado en @) se utilizan como datos de procesamiento de agujeros para el
método G89 de procesamiento de agujeros.

Eliminacion del método de procesamiento de agujeros y de los datos de procesamiento

©) GOIX Y ; de agujeros

A. Codigos absolutos e incrementales para ciclos fijos G90/G91

La distancia recorrida a lo largo del eje de perforacion varia para G90 y G91 como se muestra en la Figura 4-4-2
(normalmente se programa con G90, si se programa con G91, Z y R se manejan segun el signo positivo y negativo
del comando).

G90 (Comando de valor G91 (Comando de valor
absoluto) incremental)

0
T1
R
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" 3
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Punto R z PuntoR —X 4{ 0&
)
] g
- c.
! g
Punto Z PuntoZ _ § v =

Absoluto Relativo

(A) (B)
Figura 4-4-2

B. Devuelve el codigo de plano G98/G99 para los ciclos fijos

Cuando la herramienta llega al fondo del agujero, la herramienta puede volver al plano del punto R o al plano de la
posicion inicial. Dependiendo de G98 y G99 la herramienta puede volver al plano del punto inicial o al plano del
punto R.

En general, G99 se utiliza para la primera perforacion, mientras que G98 se utiliza para el Gltimo proceso de
perforacion. Incluso cuando el agujero se mecaniza utilizando el estado G99, el plano inicial no cambia. Las
acciones de los codigos G98 y G99 se muestran en el siguiente diagrama.

El sistema por defecto es G98.
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G98 (Regresar al plano del punto inicial)

G99 (Regresar al plano del punto R)

) Plano del punto
f‘ inicial
Q
|

i

|
b

Plano del punto
inicial

_ +?/

| Punto R

/

¥

|
b

Figura 4-4-3

Los siguientes simbolos se utilizan para cada uno de los graficos de interpretacion del ciclo fijo.

_—— Posicionamiento (movimiento rapido GO)
—_—) Avance de corte (interpolacion lineal G1)
T\ Avance manual
|::> Compensacién (movimiento rdpido GO)
P Pausa
Figura 4-4-4
Tabla de comparacion de ciclos fijos (G73 a G89)
Tabla 4-4-3
P Corte d_e’ Accidnen el fondo | Accidn de retraccicn
Cdligo G perforacicn . - - Uso
. ) del agujero (direccicn +2)
(direccicn -2)
G73  |Avance intermitente Movimiento répido | Mecanizado de agujeros profundos
de alta velocidad
G74 Corte de avance Pausa en Ia_rot_aucn Movimiento répido Inversion del ciclo de roscado
del eje principal
Tope direccional del _— .. .
G76 Corte de avance S Movimiento répido Aburrido fino
eje principal
G80 Anulacion del ciclo fijo
G81 Corte de avance Movimiento répido Perforacion, perforacion puntual
G2 Corte de avance Herramienta de Movimiento r&pido Taladrar, perforar agujeros
parada escalonados
G83  |Avance intermitente Movimiento répido Ciclo de mecanizado de agujeros
profundos
Herramienta de
G84 Corte de avance | parada = inversicn Corte de avance Tapping
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Corte de Acciénenel fondo | Accidn de retraccién
Cdligo G perforacicn : - hp: Uso
- g del agujero (direccicn +2)
(direccicn -2)
G85 Corte de avance Corte de avance Aburrido
G86 Corte de avance Parada del husillo Movimiento répido Aburrido
G87 Corte de avance Rotacion haug Movimiento répido Aburrido
adelante del husillo
G88 Corte de avance Pausa — parada del | Manual — ¢je principal Aburrido
cabezal hacia delante
G89 Corte de avance Pausa Corte de avance Aburrido
Restricciones:

El desplazamiento del radio de la herramienta (D) se ignora durante el posicionamiento del ciclo fijo.

4.4.1 Ciclo de mecanizado de agujeros profundos de alta velocidad G73

Funcion: Este ciclo esta especificamente configurado para realizar perforaciones profundas de alta velocidad,
realiza avances de corte intermitentes hasta el fondo del agujero, y mientras se alimenta, retira rdpidamente la
herramienta del agujero para descargar las virutas. En la figura 4-4-1-1 se muestra un diagrama de la accion.
Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z :la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R _: la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programacion
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

Q _: profundidad de corte para cada avance de corte.

F _: velocidad de avance de corte.

K : nimero de repeticiones.
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Figura 4-4-1-1

Z, R: Cuando se perfora el primer orificio, faltan tanto el parametro Z del orificio inferior como el parametro R y
el sistema realiza la accion del eje Z.

Q: Cuando se especifica el parametro de codigo Q, se realiza un avance intermitente como se muestra arriba. En
este punto, el sistema realizard una retraccion con la cantidad de retraccion d establecida en el parametro de datos
P270 (como se muestra en la figura 4-4-1-1.) La herramienta realiza una retraccion de movimiento rapido con una
distancia d intermitente con cada avance.
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Cuando el codigo G73 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el coddigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera accion de posicionamiento del agujero, y luego el sistema procesa la siguiente
accion de perforacion.

Cuando se especifica el numero de repeticiones K, el codigo M sélo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

Nota 1: En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los cédigos M anteriores
se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Nota 2: Cuando el parametro de broca NO: 43#1 = 0, no se emite ninguna alarma cuando no hay cantidad de corte comandada en la
perforacion de agujeros profundos (G73, G83), en este momento no se especifica ningun parametro de coédigo Q o Q se especifica
como 0, el sistema realiza el posicionamiento del agujero en los planos X e Y, pero no se realiza ninguna accion de perforacion.
Cuando el parametro de broca NO: 43#1 = 1, la alarma se dispara cuando no hay cantidad de corte comandada en la perforacion
profunda (G73, G83), es decir, cuando el parametro de codigo Q no se especifica o cuando Q se especifica como 0, el sistema indica
la alarma: "0045: Direccion Q no encontrada o el valor de Q es 0 (G73/G83)". Si se especifica Q como valor negativo, el sistema se
alimentard intermitentemente con su valor absoluto.

Nota 3: Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta G43, G44 o G49
estd en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el desplazamiento se afiade o elimina mientras se posiciona
en el punto R; cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en un segmento de programa separado en el modo de
ciclo fijo, el sistema puede afadir o eliminar el desplazamiento en tiempo real.

Restricciones:

Cuando se utiliza la instruccién G73, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a G03, G60 para los
codigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el sistema

= ejecuta el ultimo codigo modal.
§ Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacién del radio de la
S herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccién no requiere la compensacion del radio de la herramienta.
= Ejemplo:
a M3 S1500; El eje principal comienza a girar.
£ G90 G99 G73 X0 YO0 Z-15 R-10 Q5 F120; Posicionar, perforar 1 agujero y volver al punto R
g. Y-50; Posicionar, perforar 2 agujero y volver al punto R
) . .
S Y-80; Posicionar, perforar 3 agujero y volver al punto R
; X10; Posicionar, perforar 4 agujero y volver al punto R
o Y10; Posicionar, perforar 5 agujero y volver al punto R
E G988 Y75; Posicionar, perforar 6 agujeros y volver al plano de posicion
© inicial
§ G80;
® G28 G91 X0YO Z0; Volver al punto de referencia
g: MS; El eje principal deja de girar
M30;

Notas: En el ejemplo anterior para los agujeros 2 a 6, aunque se omite Q, se realiza la misma accion de extraccion de virutas.
4.4.2 Ciclo de perforacion, ciclo de perforacion puntual G81

Formato: G81 X_Y_Z R F K

Funcion: Este ciclo se utiliza como un avance de corte de perforacion normal, que se ejecuta hasta el fondo del
agujero y luego la herramienta se mueve hacia atras rapidamente desde el fondo del agujero.

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z : la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R : la programacién incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programacion
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

F _: velocidad de avance de corte.

K _: ntimero de repeticiones (si es necesario).
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Figura 4-4-2-1

Z, R: Si al ejecutar el primer taladro falta alguno de los parametros Z y R para el fondo del agujero, el sistema s6lo
cambia el modo y no se realiza ninguna accioén en el eje Z.

Después de posicionarse a lo largo de los ejes X e Y, se realiza un movimiento rapido hasta el punto R. Desde el
punto R hasta el punto Z, se perfora el orificio y la herramienta regresa con un movimiento rapido.

El eje principal gira con el codigo M de la funcion auxiliar antes de que se especifique G81.

Cuando el codigo G81 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el codigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera acciéon de posicionamiento del agujero, y luego el sistema procesa la siguiente
accion de perforacion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M solo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

Notas: En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los codigos M anteriores
se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta
G43, G44 o G49 esta en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el offset se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R. Cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afiadir o eliminar el offset en tiempo
real.

Ejemplo:

M3 S2000 Inicio de la rotacion del eje principal

G90 G99 G81 X300 Y-250 Z-150 R-10 F120; Posicionar, perforar 1 agujero y volver al punto R

Y-550.; Posicionar, perforar 2 agujero y volver al punto R

Y-750.; Posicionar, perforar 3 agujero y volver al punto R

X1000.; Posicionar, perforar 4 agujero y volver al punto R

Y-550.; Posicionar, perforar 5 agujero y volver al punto R

G98 Y-750.; Posicionar, perforar 6 agujeros y volver al plano de
posicion inicial

G80;

G28 G91 X0YO Z0; Volver al punto de referencia

Ms5; El eje principal deja de girar

M30;

Restricciones: El sistema ejecuta el tltimo codigo modal cuando se utiliza la instruccion G81 con el codigo del
grupo G de la instruccion 01 (GO0 a G03, G60 son codigos modales (parametro de bit NO:48#0 ajustada a 1)) en
el mismo segmento de programa.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacién del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccién no requiere la compensacion del radio de la herramienta.

4.4.3 Ciclo de perforacion, ciclo de avellanado G82
Formato: G82X Y Z R P F K ;
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Funcion: Este ciclo se utiliza para la perforacién normal, el avance de corte se ejecuta hasta el fondo del agujero,
se ejecuta una pausa y luego la herramienta retrocede rapidamente desde el fondo del agujero.

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z : la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R _: la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programaciéon
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

F :velocidad de avance de corte.

P_: tiempo de pausa en el fondo del agujero;

K : nimero de repeticiones.

G82 (G98) G82 (G99

S | B
I I
| |

e

Plano del punto R

Punto R
Punto R unto >

s

Punto Z Punto Z

Figura 4-4-3-1

Tras el posicionamiento a lo largo de los ejes X e Y, se realiza un movimiento rapido hasta el punto R. Desde el
punto R hasta el punto Z, se ejecuta el taladro. Al llegar al fondo del agujero, se ejecuta una pausa y luego la
herramienta retrocede rapidamente.

El eje principal gira con el codigo M de la funcién auxiliar antes de que se especifique G82.

Cuando el codigo G82 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el codigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera accidén de posicionamiento del agujero, y luego el sistema procesa la siguiente
accion de perforacion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M solo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

Notas: En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los cédigos M anteriores
se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta G43,
G44 o0 G49 esta en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el desplazamiento se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R; cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afiadir o eliminar el desplazamiento
en tiempo real.

P es el codigo modal, el valor minimo del parametro lo fija el parametro de datos P296 y el valor maximo del
pardmetro lo fija el parametro de datos P297. El valor P es inferior al P296 valor de ajuste del parametro, funcione
con el valor minimo, mas del P297 valor de ajuste del pardmetro, funcione con el valor maximo.

Ejemplo:

M3 S2000 Inicio de la rotacion del eje principal

G90 G99 G82 X300 Y-250 Z-150 R-100 P1000  Posicionamiento, perforacion de 1 orificio, pausa en el fondo

F120; del orificio durante 1 segundo, luego regreso al punto R

Y-550; Posicionamiento, perforacion de 2 orificio, pausa en el fondo
del orificio durante 1 segundo, luego regreso al punto R

Y-750; Posicionamiento, perforacion de 3 orificio, pausa en el fondo
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del orificio durante 1 segundo, luego regreso al punto R

X1000.; Posicionamiento, perforacion de 4 orificio, pausa en el fondo
del orificio durante 1 segundo, luego regreso al punto R

Y-550; Posicionamiento, perforacion de 5 orificio, pausa en el fondo
del orificio durante 1 segundo, luego regreso al punto R

G998 Y-750; Posicionamiento, perforacion de 6 orificios, pausa en el
fondo del orificio durante 1 segundo, luego volver al plano de
posicion inicial

G80; Anulacion del ciclo fijo

G28 G91 X0YO0 Z0; Volver al punto de referencia

MS5; El eje principal deja de girar

M30;

Restricciones: Cuando se utiliza la instruccion G82, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3,
G60 para los cddigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo codigo modal.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacion del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.

4.4.4 Ciclo de taladrado con arranque de viruta G83

Formato: G83 X Y _Z R Q F K_

Funcion: Este ciclo realiza la perforacion de agujeros profundos. Los avances de corte intermitentes se ejecutan
hasta el fondo del agujero y las virutas se eliminan del agujero durante el proceso de perforacion.

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z : la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R _: la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programacion
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

Q _: profundidad de corte para cada avance de corte.

F : velocidad de avance de corte.

K _: nimero de repeticiones.

G83 (G98)

(7 ] (¥ ]
1\" Plano del punto inicial }1

G83 (G99

Punto R |

& if [ N AT A
q v 1! | \ 2 : *
| di : | I d: | |

© |
|

d b4 : ‘Lﬁj : LV I "ﬁfd :
) 4 ) 4 |
Y Ky

Figura 4-4-4-1

Q: Se indica la profundidad de corte para cada avance de corte y debe expresarse en incrementos. En el segundo
avance de corte y en los siguientes, se realiza un desplazamiento rapido hasta un punto situado a una distancia d
antes del final de la perforacion anterior y se vuelve a realizar el avance de corte, siendo el valor de d el que se fija
en el parametro P295. Como se muestra en la Figura 4-4-4-1.

Debe especificarse un valor positivo en Q. Los signos negativos se ignoran y el sistema los sigue tratando como
valores positivos.
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Q se especifica en el segmento de programa en el que se realiza la perforacion, si se especifica en el segmento de
programa en el que no se realiza la perforacion, Q se almacena como dato modal.

Antes de especificar G83, gire el eje principal con la funcion auxiliar (codigo M).

Cuando el codigo G83 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el codigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera accion de posicionamiento del agujero, y luego el sistema procesa la siguiente
accion de perforacion.

Cuando se especifica el numero de repeticiones K, el codigo M sélo se ejecuta para el primer agujero y no para los

siguientes.

Nota 1: En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los cédigos M anteriores
se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Nota 2: Cuando el parametro de broca NO: 43#1 = 0, no se emite ninguna alarma cuando no hay cantidad de corte comandada en la
perforacion de agujeros profundos (G73, G83), en este momento no se especifica ningin parametro de coédigo Q o Q se especifica
como 0, el sistema realiza el posicionamiento del agujero en los planos X e Y, pero no se realiza ninguna accion de perforacion.
Cuando el parametro de broca NO: 43#1 = 1, la alarma se dispara cuando no hay cantidad de corte comandada en la perforacion
profunda (G73, G83), es decir, cuando el parametro de codigo Q no se especifica o cuando Q se especifica como 0, el sistema indica
la alarma: "0045: Direccion Q no encontrada o el valor de Q es 0 (G73/G83)". Si se especifica Q como valor negativo, el sistema se
alimentard intermitentemente con su valor absoluto.

Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta
G43, G44 o G49 esta en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el offset se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R. Cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afiadir o eliminar el offset en tiempo

real.

Ejemplo:

M3 S2000; Inicio de la rotacion del eje principal

G90 G99 G83 X300 Y-250 Z-150 R-100 Q15 F120;  Posicionar, perforar 1 agujero y volver al punto R

Y-550; Posicionar, perforar 2 agujero y volver al punto R

Y-750; Posicionar, perforar 3 agujero y volver al punto R

X1000; Posicionar, perforar 4 agujero y volver al punto R

Y-550; Posicionar, perforar 5 agujero y volver al punto R

G98 Y-750; Posicionar, perforar 6 agujeros y volver al plano de
posicion inicial

G80;

G28 G91 X0YO Z0; Volver al punto de referencia

MS; El eje principal deja de girar

M30;

Restricciones: Cuando se utiliza la instruccion G83 con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3,
G60 como cddigo modal (parametro de bit NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el sistema
ejecuta el ultimo cddigo modal y el sistema ejecuta el modal G60.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacion del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccidon no requiere la compensacion del radio de la herramienta.

4.4.5 Ciclo de roscado G74 (o G84)

Formato: G74/G84X_Y_Z R P_F K _

Funcion: Este ciclo realiza el roscado. En el ciclo de roscado, se ejecuta una pausa cuando el eje principal de
roscado alcanza el fondo del orificio, tras lo cual el eje principal gira hacia atras para retraer el eje principal de
roscado. (G74 es el ciclo de roscado a la izquierda, G84 es el ciclo de roscado a la derecha)

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z : la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R : la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programacion
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

P_: tiempo de pausa en el fondo del agujero;

F :velocidad de avance de la toma.

K : nimero de repeticiones; (especificar si es necesario)

58



Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion
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Figura 4-4-5-1

Cuando se ordena G74, el eje principal gira en sentido horario (cuando se ordena G84, el eje principal gira en
sentido contrario) para ejecutar el roscado, y cuando llega al fondo del agujero se ejecuta una pausa y el eje
principal gira en sentido contrario mientras se retrae el eje principal de roscado a la velocidad de avance
programada, proceso que genera la rosca.

Ejemplo:

G944 Modo de avance por minuto;

M29 S1000; Cuasi-parada del eje principal, especificando la velocidad del eje
principal;

G43/ G44 H10; Invocar la compensacion de la longitud de la herramienta

G90 G99 G74/ G84 X100 Y110 Z-50 RS  Posicionamiento, roscando 1 agujero y volviendo al punto R.
P3000 F100;
Y150; Posicionamiento, roscando 2 agujero y volviendo al punto R.

G91 X50 KS5; Ejecucion de 5 roscados en incrementos de 50 mm a lo largo del eje
X, utilizando X100, Y150 como puntos de referencia.

G98 Y-750; posicionamiento, roscando 8 agujeros y volviendo al punto inicial;

G80; Anulacion del ciclo de roscado;

G28 G91 X0YO Z0; volver al punto de referencia;

M30; Fin del procedimiento;
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Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta
G43, G44 o G49 estd en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el offset se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R. Cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 estd en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afiadir o eliminar el offset en tiempo
real.

Guia de rosca: En el modo de avance por minuto, la relacion entre la guia de rosca y la velocidad de avance y la
velocidad del eje principal:

Avance F=distancia de rosca x velocidad del eje principal S

por ejemplo, para el roscado de un agujero M12x1,5 en una pieza, el parametro opcional;

S500=500 r /min; F=1,5x500=750mm/min;

Para el roscado de varios eje principales, multiplique por el numero de eje principales para obtener el valor F.
En el método de avance por revolucion, el avance del hilo es igual a la velocidad de avance.

Ejemplo: Modo de avance por minuto: Avance por revolucion:
Velocidad del eje principal 1.000 r/min; Velocidad del eje principal 1.000 r/min;
Guia de rosca de 1,0 mm; Guia de rosca de 1,0 mm;
Entonces, la velocidad de avance del eje Z=1.000*1 = 1.000 Entonces, velocidad de avance del eje Z = guia
mm/min. de rosca=lmm/r;
G9%4 Modo de avance por minuto ~ G95 Avance por revolucion
o G00 X120 Y100; Posicionamiento G00 X120 Y100; Posicionamiento
§ M29 S1000; Meétodo rigido especificado M29 S1000; Meétodo rigido especificado
S G84 Z-100 R-20 Roscado rigido de rotacion G84 Z-100 R-20 F1; Roscado rigido de rotacion
= F1000; derecha derecha
._-‘”; G80 Anulacion del ciclo de G80 Anulacion del ciclo de
S roscado roscado
g. G28 G91 X0 YO0 Z0 Volver al punto de referencia G228 G91 X0 Y0 Z0 Volver al punto de referencia
S M30 Fin del procedimiento M30 Fin del procedimiento
; Restricciones:

Cédigos G: Cuando se utiliza la instruccion G74/G84 con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a G03,
G60 son codigos modales (pardmetro de bit NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo cddigo modal.

Cédigos M: El codigo M de la funcidn auxiliar se utiliza para girar el eje principal antes de que se especifique
G74/ G84. Si no se ordena la rotacioén del eje principal, el sistema se ajusta automaticamente a la rotacion en
sentido horario (G74) / en sentido antihorario (G84) en el plano R, dependiendo de la velocidad actual del
comando del eje principal.

Cuando el codigo G74/ G84 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el codigo M se
gjecuta al mismo tiempo que la primera acciéon de posicionamiento del agujero y, a continuacion, el sistema
procesa la siguiente accion de roscado.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M sélo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

Notas: En la version actual, MO0, MO1, M02, M06, M30, M98 y M99 pertenecen a la ejecucion posterior al programa, y el codigo M
anterior se ejecuta después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Comando S: Si la velocidad del eje principal de la orden supera la velocidad maxima del eje principal durante el
roscado (referencia numérica P257: velocidad superior del eje principal durante el ciclo de roscado), el sistema
emite una alarma; el paso maximo de la velocidad del eje principal durante el roscado rigido se establece mediante
las referencias numéricas P294 a P296.

Comando F: Si el valor F especificado supera el limite superior de la velocidad de avance de corte (referencia
digital: P96 establece el limite superior), prevalece el limite superior.

Comando P: P es el codigo modal, el valor minimo del parametro lo fija el parametro de datos P296 y el valor
maximo del parametro lo fija el parametro de datos P297. El valor P es inferior al P296 valor de ajuste del
parametro, funcione con el valor minimo, mas del P297 valor de ajuste del parametro, funcione con el valor
maximo.

Conmutacion de ejes: El ciclo fijo debe ser cancelado antes de que el eje de roscado pueda ser conmutado. Si se
cambia el eje de roscado en el modo rigido, el sistema emite la alarma No. 206.

Tasa: Durante el roscado, el multiplicador de avance y el multiplicador de velocidad del eje principal se sitian por
defecto en el 100% y la maquina no se detiene mientras se pulsa el boton de retencion de avance hasta que se
completa la acciéon de retorno.
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Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacién del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.
Reinicio del programa: La funcion de reinicio del programa no estd disponible durante el ciclo de roscado.

4.4.6 Ciclo de mandrinado fino G76
Formato: G76 X Y Z Q R P F K

Funcion: El ciclo de mandrinado fino se utiliza para el mandrinado fino de agujeros.

Cuando se alcanza el fondo del agujero, el eje principal se detiene y la herramienta de corte abandona la superficie
mecanizada de la pieza y regresa.

De esta forma se evita la aparicion de marcas de herramienta en retroceso que pueden afectar al acabado de la
superficie mecanizada y se evitan dafios en la herramienta.

Descripcion:

X Y :datos de posicionamiento del agujero.

Z :la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R : la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programacion
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

Q _: el desplazamiento del fondo del agujero.

P_: tiempo de pausa en el fondo del agujero;

F _: velocidad de avance de corte.

K _: nimero de agujeros finos.

G76 (G98) G76 (G99)

. L 1
Z | =

_J Rotacion hacia
adelante del husillo

Plano del punto —  Rotacion hacia adelante del

inicial husillo

Plano del punto R

Quasi-parada
del eje principal

f Quasi-parada

Herramienta Punto R

| Punto R

Quasi-parada
del eje
principal

del eje

principal Punto

z Movimiento P z Movimiento
réapido rapido
= & = GO

Cantidad de
traslacion q

Figura 4-4-6-1

Cuando la herramienta llega al fondo del orificio, el eje principal se detiene en una posicion giratoria fija y la
herramienta retrocede en direccion opuesta a la punta de la herramienta. Esto garantiza que no se dafie la
superficie mecanizada y permite que el mandrinado sea preciso y eficaz. El parametro Q especifica la distancia de
retraccion. La direccion de rebobinado y el eje de rebobinado se especifican mediante los parametros de bits
NO:42#4 y NO:42#5 y el valor Q debe ser positivo. Aunque se utilice un valor negativo, el signo no funciona. El
desplazamiento Q en el fondo del agujero es un valor modal que se almacena dentro de un ciclo fijo y debe
especificarse cuidadosamente. Esto se debe a que también se utiliza como profundidad de corte para G73 y G83.
Antes de especificar G76, gire el eje principal con el codigo M de la funcién auxiliar.

Cuando el cddigo G76 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el codigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera accion de posicionamiento de agujeros y luego, el sistema procesa la siguiente
accion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M solo se ejecuta para el primer agujero y no para los

siguientes.
Notas: En la version actual, M00, MO1, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los codigos M anteriores
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se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta G43,
G44 0 G49 esta en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el desplazamiento se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R; cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afiadir o eliminar el desplazamiento
en tiempo real.

Cambio de eje: el ciclo de fijacion debe ser cancelado antes de cambiar el eje de perforacion.

Taladrado: El taladrado no se ejecuta en los segmentos del programa que no contienen ejes X, Y, Z u otros.
Ejemplo:

M3 S500; inicio de la rotacion del eje principal

G90 G99 G76 X300 Y-250 Z-150 R-100 Q5 P1000 F120; posicionamiento, perforacion de 1 agujero, luego
retorno al punto R, orientacion en el fondo de la perforacion y luego movimiento de 5 mm, parada en el fondo de
la perforacion durante 1s

Y-550; posicionamiento, mandrinado de 2 agujeros, luego regreso al punto R

Y-750; posicionamiento, mandrinado de 3 agujeros, luego regreso al punto R

X1000; posicionamiento, mandrinado de 4 agujeros, luego regreso al punto R

Y-550; posicionamiento, mandrinado de 5 agujeros, luego regreso al punto R

G98 Y-750; posicionamiento, mandrinado de 6 agujeros, luego retorno al plano de posicién inicial

G80 G28 G91 X0 YO Z0; retorno al punto de referencia

MS; el eje principal deja de girar

Restricciones: Cuando se utiliza la instruccion G76, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3,
G60 para los cddigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo cddigo modal.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, se ignora la compensacion del radio
de la herramienta, ya que la funcién de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.

Notas: En este comando, el eje de avance de la herramienta asi como la direccion de avance de la herramienta es fija y la direccion de
avance de la herramienta no se ve afectada por la rotacion del sistema de coordenadas G68.

4.4.7 Ciclo de mandrinado G85

Formato: G85X_Y_Z R F K

Funcion: Este ciclo se utiliza para el agujero de mandrinado.

Descripcion:

X _Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z : la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R _: la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programaciéon
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

F _:velocidad de avance de corte.

K : nimero de repeticiones.

G85 (G98) G85 (G99
Plano del punto 7
o— _>(|) 9 inicial oc— —}(l)
o |
| | |
Punto R | Pumoll}j | Plano \d/el punto R
R, )y REY  GRAF
Punto Z [ Punto Z
ZR LI

Figura 4-4-7-1
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Después de posicionarse a lo largo de los ejes X e Y, se realiza un movimiento rapido hasta el punto R. A
continuacion, se ejecuta el taladrado desde el punto R hasta el punto Z. Cuando se alcanza el fondo del agujero, se
ejecuta el avance de corte y se vuelve al punto R.

El eje principal gira con el codigo M de la funcion auxiliar antes de que se especifique G8S5.

Cuando el codigo G85 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el codigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera accion de posicionamiento de agujeros y luego, el sistema procesa la siguiente
accion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M sélo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

Notas: En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los cédigos M anteriores
se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacién de la longitud de la herramienta G43,
G44 o0 G49 esta en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el desplazamiento se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R; cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afiadir o eliminar el desplazamiento
en tiempo real.

Cambio de eje: el ciclo de fijacion debe ser cancelado antes de cambiar el eje de perforacion.

Taladrado: El taladrado no se ejecuta en los segmentos del programa que no contienen ejes X, Y, Z u otros.

Ejemplo:

M3 S100; Inicio de la rotacion del eje principal

G90 G99 G85 X300 Y-250 Z-150 R-120 F120; Posicionamiento, mandrinado de 1 agujero, luego regreso al
punto R

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 2 agujero, luego regreso al
punto R

Y-750; Posicionamiento, mandrinado de 3 agujero, luego regreso al
punto R

X1000; Posicionamiento, mandrinado de 4 agujero, luego regreso al
punto R

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 5 agujero, luego regreso al
punto R

G98 Y-750; Posicionar, mandrinado de 6 agujeros, luego retorno al
plano de posicioén inicial

G80;

G28 G91 X0YO Z0; Volver al punto de referencia

MS5; El eje principal deja de girar

M30;

Restricciones: Cuando se utiliza la instruccion G85, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3,
G60 para los codigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo cddigo modal.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacion del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.

4.4.8 Ciclo de mandrinado G86

Formato: G86 X_Y_Z R F K ;

Funcion: Este codigo de ciclo se utiliza para el ciclo de mecanizado del taladro. (No se requiere ninguna accion
de pausa en el fondo del agujero)

Descripcion:

X Y :datos de posicionamiento del agujero.

Z :la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R _: la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programacion
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

F _: velocidad de avance de corte.

K : mimero de repeticiones.
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I ——————

G86 (G98) G86 (G99

Rotacion hacia adelante del
husillo

i V4
o— —)(l) Plano del punto
|
|
I

inicial

Rotacion hacia adelante del
husillo

'
g Plano del punto R

| |

| |

| |

| 3

|

| I
| Parada del J |
(IJ husillo (g

—_—

Punto Z

Punto R

Parada del
husillo

Punto Z

Figura 4-4-8-1

Después de posicionarse a lo largo de los ejes X e Y, muévase rapidamente hasta el punto R y luego realice la
perforacion desde el punto R hasta el punto Z. Cuando el eje principal se detiene en el fondo del taladro, la
herramienta regresa con un movimiento rapido.

Antes de especificar G86, gire el eje principal con el codigo M de la funcién auxiliar.

Cuando el codigo G86 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el codigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera accion de posicionamiento de agujeros y luego, el sistema procesa la siguiente
accion. Cuando se especifica el niimero de repeticiones K, el cddigo M sélo se ejecuta para el primer taladro y no
para los siguientes.

Notas: En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los cddigos M anteriores
se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta G43,
G44 o0 G49 esta en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el desplazamiento se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R; cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afiadir o eliminar el desplazamiento
en tiempo real.

Cambio de eje: el ciclo de fijacion debe ser cancelado antes de cambiar el eje de perforacion.

Taladrado: El taladrado no se ejecuta en los segmentos del programa que no contienen ejes X, Y, Z u otros.

Ejemplo:

M3 S2000; Inicio de la rotacion del eje principal

G90 G99 G86 X300 Y-250 Z-150 R-100 F120 Posicionamiento, mandrinado de 1 agujero, luego regreso al
punto R

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 2 agujero, luego regreso al
punto R

Y-750; Posicionamiento, mandrinado de 3 agujero, luego regreso al
punto R

X1000; Posicionamiento, mandrinado de 4 agujero, luego regreso al
punto R

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 5 agujero, luego regreso al
punto R

G98 Y-750; Posicionar, mandrinado de 6 agujeros, luego retorno al plano
de posicion inicial

G80;

G28 G91 X0 YO0 Z0; Volver al punto de referencia

MS; El eje principal deja de girar

M30;

Restricciones: Cuando se utiliza la instruccion G86, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3,
G60 para los cddigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo codigo modal.
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Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacién del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.

4.4.9 Ciclo de agujero, ciclo de mandrinado posterior G87

Formato: G87X Y Z R QP F ;

Funcion: Este ciclo realiza mandrinado de precision

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z :laprogramacion incremental indica la distancia especificada del punto R al punto Z; la programacion absoluta
indica el valor de coordenadas absoluto del punto Z.

R _: la programacion incremental indica la distancia desde el plano del punto inicial hasta el punto R; la
programacion absoluta indica el valor absoluto de las coordenadas del punto R; (fondo del agujero)

Q_: el desplazamiento del fondo del agujero.

P_: tiempo de pausa en el fondo del agujero;

F _: velocidad de avance de corte.

G87 (G98/G99)

| &

si-parad:
Quasi pe.ira 4 Plano del punto inicial
del eje

L_ principal /
G_

Quasi-parada P
del eje
principal

—»0—0
Rotacion hacia <):|
adelante del T |
husillo | |
Quasi-parada Herramienta Punto Z | |
del eje principal —»O0—bd |

Rotacion <):| Punto R
hacia atras q Movimiento
del husillo |::> rapido (GO)

Cantidad de
traslacion q

Figura 4-4-9-1

Después de posicionarse a lo largo de los ejes X e Y, el eje principal se orienta para detener la herramienta,
moverse en la direccion opuesta a la punta y desplazarse a velocidad de avance en el fondo del agujero en el punto
R. A continuacion, la herramienta se mueve en la direccion de la punta y el eje principal invierte y perfora en la
direccion de avance a lo largo del eje Z hasta el punto Z. Después de que el eje principal se oriente de nuevo en el
punto Z, el eje principal se detiene en una posicion giratoria fija y la herramienta se mueve de nuevo en la
direccién opuesta a la punta y la herramienta vuelve a la posicion inicial avion. A continuacion, la herramienta
vuelve al plano inicial. La herramienta se desplaza en la direccion de la punta de la herramienta y el eje principal
gira en la direccion positiva para realizar el siguiente segmento del programa.

El parametro Q especifica la distancia de la herramienta retraida. La direccién de rebobinado y el eje de
rebobinado se especifican mediante los parametros del sistema N0:42#4 y N0:42#5, el valor Q debe ser positivo.
Aunque se utilice un valor negativo, el signo no funciona. El desplazamiento Q en el fondo del agujero es un valor
modal que se almacena dentro del ciclo fijo y debe ser especificado con cuidado, ya que también se utiliza como la
profundidad de corte para G73 y G83.

Gire el eje principal con el codigo M de la funcion auxiliar antes de especificar G87.

Cuando el codigo G87 se especifica en el mismo segmento de programa que el cédigo M, el codigo M se ejecuta
al mismo tiempo que la primera accién de posicionamiento del agujero y luego, el sistema procesa la siguiente
accion de perforacion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M solo se ejecuta para el primer agujero y no para los

siguientes.

Notas: En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los codigos M anteriores
se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta G43,

65

-
=y
=
=
(=]
]
[
=
@»
-
=
=
[}
(]
L d
=]
=]
(43
@
(=

7

ugonewergord 9




-
=
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
c.
=
-
o
7]
(="

7

ugnewe.adoad 3

B

BITHIEIE  Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
-

G44 o G49 esta en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el desplazamiento se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R; cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afiadir o eliminar el desplazamiento
en tiempo real.

Los ciclos fijos s6lo pueden ejecutarse en el plano G17.

Mecanizado de mandrinado: El mandrinado no se ejecuta en los segmentos del programa que no contienen ejes X,
Y, Z u otros ejes auxiliares.

Consejo: Al programar un ciclo de mandrinado posterior, recuerde que el valor Z se especifica con el valor R,
normalmente aqui la posicion Z esta por encima de la posicion R. De lo contrario, el sistema emitird una alarma.
Ejemplo:

M3 S500; inicio de la rotacion del eje principal

G90 G99 G87 X300 Y-250 Z-120 R-150 Q5 P1000 F120;

(Posicionamiento, mandrinado de 1 agujero, orientar en la posicion inicial y luego desplazar Smm y parar en Z
durante 1 segundo)

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 2 agujeros y luego volver al plano de posicion
inicial

Y-750; Posicionamiento, mandrinado de 3 agujeros y luego volver al plano de posicion
inicial

X1000; Posicionamiento, mandrinado de 4 agujeros y luego volver al plano de posicion
inicial

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 5 agujeros y luego volver al plano de posicion
inicial

G98 Y-750; Posicionar, mandrinado de 6 agujeros, luego retorno al plano de posicion inicial

G80 G28 G91 X0 YO0 Z0; Volver al punto de referencia

Ms5; El eje principal deja de girar

M30;

Restricciones: Cuando se utiliza la instruccion G87, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a G03,
G60 para los cddigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo cddigo modal.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacion del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.

Notas: En este comando, el eje de avance de la herramienta asi como la direccion de avance de la herramienta es fija y la direccion de
avance de la herramienta no se ve afectada por la rotacion del sistema de coordenadas G68.

4.4.10 Ciclo de mandrinado G88

Formato: G88X Y Z R_P F_

Funcion: Este ciclo se utiliza para perforar

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z : la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R _: la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programaciéon
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

P_: tiempo de pausa en el fondo del agujero;

F :velocidad de avance de corte.
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Rotacion hacia adelante del
husillo
Plano del punto o— »O
inicial |
| | Rotacion hacia adelante del
husillo
PuntoR Plano del punto R
Parada del Parada del
husillo husillo
Punto Z Punto Z

Figura 4-4-10-1

Después de posicionarse a lo largo de los ejes X e Y, se desplaza rapidamente hasta el punto R y a continuacién
realiza el taladrado desde el punto R hasta el punto Z. Una vez finalizado el taladrado, se ejecuta una pausa y a
continuacién el eje principal se detiene y la herramienta vuelve manualmente desde el punto Z del fondo del
agujero hasta el punto R (en el caso de G99) o hasta el punto inicial (en el caso de G98) antes de iniciar el avance
del eje principal.

Antes de especificar G88, gire el eje principal con el codigo M de la funcién auxiliar.

Cuando el codigo G88 se especifica en el mismo segmento de programa que el cédigo M, el codigo M se ejecuta
al mismo tiempo que la primera accidén de posicionamiento del agujero y luego, el sistema procesa la siguiente
accion de perforacion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M sélo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

Notas: En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los codigos M anteriores
se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

P es el codigo modal, el valor minimo del parametro lo fija el parametro de datos P296 y el valor maximo del
pardmetro lo fija el pardmetro de datos P297. El valor P es inferior al P296 valor de ajuste del parametro, funcione
con el valor minimo, mas del P297 valor de ajuste del pardmetro, funcione con el valor maximo.

Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta G43,
G44 o G49 estéd en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el desplazamiento se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R; cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afadir o eliminar el desplazamiento
en tiempo real.

Conmutacion de ejes: el ciclo fijo debe cancelarse antes de conmutar el eje de perforacion.

Mecanizado de mandrinado: El mandrinado no se ejecuta en los segmentos del programa que no contienen ejes X,
Y, Z u otros ejes auxiliares.

Ejemplo:

M3 S2000; Inicio de la rotacion del eje principal

G90 G99 G88 X300 Y-250 Z-150  Posicionamiento, mandrinado de 1 agujero, luego regreso al punto R
R-100 P1000 F120;

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 2 agujero, luego regreso al punto R
Y-750; Posicionamiento, mandrinado de 3 agujero, luego regreso al punto R
X1000; Posicionamiento, mandrinado de 4 agujero, luego regreso al punto R
Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 5 agujero, luego regreso al punto R
G98 Y-750; Posicionar, mandrinado de 6 agujeros, luego retorno al plano de posicion
inicial
G80 G28 G91 X0 YO0 Z0; Volver al punto de referencia
Ms5; El eje principal deja de girar

Restricciones: Cuando se utiliza la instruccion G88, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3,
G60 para los cddigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
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sistema ejecuta el Gltimo co6digo modal.
Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacion del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.

4.4.11 Ciclo de mandrinado G89

Formato: G89X Y Z R P F_ K

Funcion: Este ciclo se utiliza para el agujero de mandrinado.

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z : la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R : la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programacion
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

P_: tiempo de pausa en el fondo del agujero;

F :velocidad de avance de corte.

K : nlimero de repeticiones.

G89 (G98) G89 (G99
_}? 9 :)nl:::]dﬂ punto o— —)(lj
I |
| | |
| |
Punto R (L ]J]_,M> Plano del punto R
P I P
Punto Z Punto Z

Figura 4-4-11-1

Este ciclo es casi idéntico al G85, con la diferencia de que el ciclo ejecuta una pausa en el fondo de la perforacion.
El eje principal gira con el codigo M de la funcién auxiliar antes de que se especifique G89.

Cuando el codigo G89 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el codigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera accion de posicionamiento del agujero, y luego el sistema procesa la siguiente
accion de perforacion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M sélo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

Notas: En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 se ejecutan después del programa, y los codigos M anteriores
se ejecutan después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

P es el codigo modal, el valor minimo del pardmetro lo fija el pardmetro de datos P296 y el valor maximo del
parametro lo fija el pardmetro de datos P297. El valor P es inferior al P296 valor de ajuste del parametro, funcione
con el valor minimo, mas del P297 valor de ajuste del parametro, funcione con el valor maximo.

Compensacion de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacion de la longitud de la herramienta G43,
G44 o G49 esté en el mismo segmento de programa que la instruccion de ciclo fijo, el desplazamiento se afiade o
elimina mientras se posiciona en el punto R; cuando la compensacion de la herramienta G43, G44 o G49 esta en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afiadir o eliminar el desplazamiento
en tiempo real.

Conmutacion de ejes: el ciclo fijo debe cancelarse antes de conmutar el eje de perforacion.

Mecanizado de mandrinado: El mecanizado de mandrinado no se realiza en los segmentos del programa que no
contienen ejes X, Y, Z u otros ejes auxiliares.

Ejemplo:

M3 S100; Inicio de la rotacion del eje principal
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G90 G99 G89 X300 Y-250 Z-150 Posicionamiento, mandrinado de 1 agujero, luego volver al punto R y

R-120 P1000 F120; parar en el fondo del agujero durante 1 segundo

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 2 agujero, luego regreso al punto R

Y-750; Posicionamiento, mandrinado de 3 agujero, luego regreso al punto R

X1000; Posicionamiento, mandrinado de 4 agujero, luego regreso al punto R

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 5 agujero, luego regreso al punto R

G98 Y-750; Posicionar, mandrinado de 6 agujeros, luego retorno al plano de posicion
inicial

G80;

G28 G91 X0YO0 Z0; Volver al punto de referencia

MS5; El eje principal deja de girar

M30;

Restricciones: Cuando se utiliza la instruccion G89, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3,
G60 para los cddigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el Gltimo codigo modal.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacion del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.

4.5 Cdaligo G del ciclo rgido

4.5.1 Roscado rigido a la izquierda G74
Formato: G74X Y Z R P F K

Funcion: En el método rigido, el motor del eje principal funciona como un servomotor y este codigo permite un
roscado de alta velocidad y alta precision de la rotacion izquierda.

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero

Z : la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R _: la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programacion
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

P_: tiempo de pausa en el fondo del agujero o tiempo de pausa en el punto R cuando se retrocede.

F :velocidad de avance de corte.

K : niimero de repeticiones. (especifique si es necesario)

-
=N
=
—
=]
]
[
=
@
<%
=
=
()
(]
L d
(=]
=]
[
7
[=¥
)
=
-
(=
(E]
-
1)
=
)
g}
.
=N
=

G74 (G98) G74 (G99)
Parada del husillo l Parada del husillo
- Plano del punto
S inicial okl — —»0
Accion 1 ’ A Accion 1 ‘
Accién 2 | | Accién 6 Accion 2
| ‘ Plano del punto R
Rotacidén | sy '
‘ Rotacién /
hacia atrés : - ‘ / Parada del
del husillo | Parada del hacia atras husillo
husillo del husillo ’§ 5<
Punto R § a2 P Punto R P
Accion 3 Accién 5 Accion 3 Accién 5
. N Rotacion hacia
Parada del husillo ‘1:;::;?: dh;i::smu Parada del husillo e detusitlo
Accién 4 Punto Z Accién 4 Punto Z

Figura 4-5-1-1
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Después de posicionarse a lo largo de los ejes X e Y, el eje Z se desplaza rapidamente hasta el punto R. La
ejecucion del eje principal G74 inicia la inversion y se ejecuta el roscado desde el punto R hasta el punto Z.
Cuando se completa el roscado, el eje principal se detiene y se ejecuta una pausa, luego el eje principal gira la
herramienta en direccion opuesta para volver al punto R, el eje principal se detiene y se ejecuta un desplazamiento
rapido hasta la posicion inicial. El multiplicador de la velocidad de avance y el multiplicador del eje principal se
consideran al 100% cuando se ejecuta el roscado.

Modo r gido: En el modo de posicidn (parametro de bit NO:46#1 ajustada a 1, parémetro K NO:7#7 ajustado a 1),
especifique M29 S***** delante del c&ligo de toma para especificar el modo r gido.

Compensacicn de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacicn de la longitud de la herramienta
G43, G44 o G49 estaen el mismo segmento de programa que la instruccién de ciclo fijo, el offset se afade o
elimina mientras se posiciona en el punto R. Cuando la compensacién de la herramienta G43, G44 o0 G49 estaen
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afadir o eliminar el offset en tiempo
real.

Gu R de rosca: En el modo de avance por minuto, la relacién entre la gu & de rosca y la velocidad de avance y la
velocidad del eje principal:

Avance F=distancia de rosca x velocidad del eje principal S

por ejemplo, para el roscado de un agujero M12x1,5 en una pieza, el parametro opcional;

S500=500 r /min; F=1,5x500=750mm/min;

Para el roscado de varios eje principales, multiplique por el nimero de eje principales para obtener el valor F.
En el método de avance por revolucion, el avance del hilo es igual a la velocidad de avance.

Ejemplo: Modo de avance por minuto: Avance por revolucion:

Velocidad del eje principal 1.000 r/min; Velocidad del eje principal 1.000 r/min;

Guia de rosca de 1,0 mm; Guia de rosca de 1,0 mm;

Entonces, la velocidad de avance del eje Z=1.000*1 = Entonces, velocidad de avance del eje Z = guia de

1.000 mm/min. rosca 1= 1lmm /r;

G9%4 Modo de avance por G95 Avance por revolucion
minuto

G00 X120 Y100; Posicionamiento G00 X120 Y100; Posicionamiento

M29 S1000; Meétodo rigido M29 S1000; Meétodo rigido especificado
especificado

G74 Z-100 R-20 F1000; Roscado rigido a la G74 Z-100 R-20 F1;  Roscado rigido a la izquierda
izquierda

G80 Anulacion del ciclode  G80 Anulacion del ciclo de roscado
roscado

G28 G91 X0YO0 20 Volver al punto de G28G91 X0Y0Z0  Volver al punto de referencia
referencia

M30 Fin del procedimiento M30 Fin del procedimiento

Restricciones:

Cédigos G: Cuando se utiliza la instruccion G74, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3, G60
para los codigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el Gltimo codigo modal.

Cédigos M: Antes de especificar G74, utilice el codigo M de la funcion auxiliar para girar el eje principal. Si no
se ordena la rotacion del eje principal, el sistema se ajusta automaticamente a la rotacion en sentido horario en el
plano R de acuerdo con la velocidad de comando del eje principal actual.

Cuando el codigo G74 y el codigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el codigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera accidon de posicionamiento del agujero, y luego el sistema procesa la siguiente
accion de perforacion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M solo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

Notas: En la version actual, MO0, MO1, M02, M06, M30, M98 y M99 pertenecen a la ejecucion posterior al programa, y el codigo M
anterior se ejecuta después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Comando S: Si la velocidad del eje principal de la orden supera la velocidad maxima del eje principal durante el
roscado (referencia numérica P257: velocidad superior del eje principal durante el ciclo de roscado), el sistema
emite una alarma; el paso méaximo de la velocidad del eje principal durante el roscado rigido se establece mediante
las referencias numéricas P294 a P296.

Comando F: Si el valor F especificado supera el limite superior de la velocidad de avance de corte (referencia
numérica: P96 para ajustar el limite superior del avance de corte), prevalece el limite superior.
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Comando P: P es el codigo modal, el valor minimo del parametro lo fija el parametro de datos P296 y el valor
maximo del parametro lo fija el parametro de datos P297. El valor P es inferior al P296 valor de ajuste del
parametro, funcione con el valor minimo, mas del P297 valor de ajuste del parametro, funcione con el valor
maximo.

Conmutacion de ejes: El ciclo fijo debe ser cancelado antes de que el eje de roscado pueda ser conmutado. Si se
cambia el eje de roscado en el modo rigido, el sistema emite la alarma No. 206.

Tasa: Durante el roscado rigido, el multiplicador de avance y el multiplicador de velocidad del eje principal se
ajustan por defecto al 100% y la maquina no se detiene cuando se pulsa el botén de retencion de avance y el boton
de reinicio hasta que se completa la accion de retorno.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacion del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.
Reinicio del programa: La funcion de reinicio del programa no estd disponible durante el ciclo de roscado.

Notas: Cuando se realiza el roscado flexible, el roscado rigido o el roscado rigido de agujeros profundos, es necesario anular primero
la velocidad de corte superficial constante con G97, de lo contrario se produciran dientes desordenados o roscados rotos.

4.5.2 Roscado rigido de rotacion derecha G84
Formato: G84 X Y Z R P F K

Funcion: El control del motor del eje principal en el método rigido es un servomotor, lo que permite un roscado
de alta velocidad y alta precision. Es posible garantizar que la posicion inicial del roscado sea la misma sin que se
modifique el punto R. Esto significa que el roscado se realiza repetidamente en una posicion sin que el alambre
roscado se rompa o se pudra.

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z : la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R _: la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programaciéon
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

P_: tiempo de pausa en el fondo del agujero o en el punto R al replegarse.

F _: velocidad de avance de corte.

K : niimero de repeticiones. (especifique si es necesario)

G84 (G98) G84 (G99)
I Parada del husillo Parada del husillo
Plano del
6= — —»0 unto inicial 36
Accién 1 ‘ 2 P Accion 1 |
Accion 2 | Accion 6 Accion 2 |
‘ | Plano del punto R
i : ‘ Rotacion hacia | / /
Rotacion hacia . . / .
i Parada del husillo | adelante del husillo Parada del husillo
adelante del husillg > 8 (5 < P
Pinto R’ A P PuntoR |
Accién 3 Accion 5 Accioén 3 Accion 5
Rotacion haci Rotacion hacia
Parada del husillo ar?éicég?huqscd?o Parada del husillo atrés del husillo
< -
P Accion4  Punto Z P Acciond  Pypio 7

Figura 4-5-2-1

Después de posicionarse a lo largo de los ejes X e Y, el eje Z ejecuta un movimiento rapido hasta el punto R. Se
ejecuta el eje principal G84 para iniciar la rotacion positiva y se ejecuta el roscado desde el punto R hasta el punto
Z. Cuando se completa el roscado, el eje principal se detiene y se ejecuta una pausa, luego el eje principal gira la
herramienta en la direccion opuesta, vuelve al punto R y el eje principal se detiene. A continuacion, se ejecuta una
travesia rapida hasta la posicion inicial. El multiplicador de la velocidad de avance y el multiplicador del eje
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principal se consideran al 100% cuando se ejecuta el roscado.

Modo r gido: En el modo de posicicn (parametro de bit NO:46#1 ajustada a 1, parénetro K NO:7#7 ajustado a 1),
especifique M29 S***** delante del caligo de toma para especificar el modo r gido.

Compensacicn de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacién de la longitud de la herramienta
G43, G44 o G49 estaen el mismo segmento de programa que la instruccién de ciclo fijo, el offset se afade 0
elimina mientras se posiciona en el punto R. Cuando la compensacin de la herramienta G43, G44 o0 G49 esté&en
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afadir o eliminar el offset en tiempo
real.

Guia de rosca: En el modo de avance por minuto, la relacion entre la guia de rosca y la velocidad de avance y la
velocidad del eje principal:

Avance F=distancia de rosca x velocidad del eje principal S

por ejemplo, para el roscado de un agujero M12x1,5 en una pieza, el parametro opcional;

S500=500r/min; F=1,5x500=750mm/min;

Para el roscado de varios eje principales, multiplique por el nimero de eje principales para obtener el valor F.
En el método de avance por revolucion, el avance del hilo es igual a la velocidad de avance.

Ejemplo: Modo de avance por minuto: Avance por revolucion:

Velocidad del eje principal 1.000 r/min; Velocidad del eje principal 1.000 r/min;

Guia de rosca de 1,0 mm; Guia de rosca de 1,0 mm;

Entonces, la velocidad de avance del eje Z=1.000*1 = Entonces, velocidad de avance del eje Z = guia de
= 1.000 mm/min. rosca 1= 1lmm /r;
=} G9%4 Modo de avance por G95 Avance por revolucion
E minuto
= G00 X120 Y100; Posicionamiento G00 X120 Y100; Posicionamiento
@ M29 S1000; Meétodo rigido M29 S1000; Meétodo rigido
;.:-: especificado especificado
e, G84 Z-100 R-20 F1000; Roscado rigido de G84 Z-100 R-20 F1; Roscado rigido de
% rotacion derecha rotacion derecha
; G80 Anulacion del ciclode  G80 Anulacion del ciclo de
) roscado roscado
= G28 G91 X0YO0 Z0 Volver al punto de G28 G91 X0YO0 20 Volver al punto de
03 referencia referencia
= M30 Fin del procedimiento M30 Fin del procedimiento
5 Restricciones:
g; Cédigos G: Cuando se utiliza la instruccion G84, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3, G60
=

para los codigos modales (parametro de bits NO:48#0 ajustada a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el Gltimo codigo modal.

Cédigos M: Antes de especificar G84, utilice el codigo M de la funcion auxiliar para girar el eje principal. Si no
se ordena la rotacion del eje principal, el sistema se ajusta automaticamente a la rotacion en sentido antihorario en
el plano R, basandose en la velocidad actual del comando del eje principal

Cuando el codigo G84/ y el cddigo M se especifican en el mismo segmento de programa, el cédigo M se ejecuta al
mismo tiempo que la primera accidén de posicionamiento del agujero y luego, el sistema procesa la siguiente
accion de perforacion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M sélo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

Notas: En la version actual, MO0, MO1, M02, M06, M30, M98 y M99 pertenecen a la ejecucion posterior al programa, y el codigo M
anterior se ejecuta después de la ejecucion del segmento de sentencia actual.

Comando S: Si la velocidad del eje principal de la orden supera la velocidad maxima del eje principal durante el
roscado (referencia numérica P257: velocidad superior del eje principal durante el ciclo de roscado), el sistema
emite una alarma; el paso méaximo de la velocidad del eje principal durante el roscado rigido se establece mediante
las referencias numéricas P294 a P296.

Comando F: Si el valor F especificado supera el limite superior de la velocidad de avance de corte (referencia
digital: P96 establece el limite superior), prevalece el limite superior.

Comando P: P es el codigo modal, el valor minimo del parametro lo fija el parametro de datos P296 y el valor
maximo del parametro lo fija el parametro de datos P297. El valor P es inferior al P296 valor de ajuste del
parametro, funcione con el valor minimo, mas del P297 valor de ajuste del parametro, funcione con el valor
maximo.

Conmutacion de ejes: El ciclo fijo debe ser cancelado antes de que el eje de roscado pueda ser conmutado. Si se
cambia el eje de roscado en el modo rigido, el sistema emite la alarma No. 206.
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Tasa: Durante el roscado rigido, el multiplicador de avance y el multiplicador de velocidad del eje principal se
ajustan por defecto al 100% y la maquina no se detiene cuando se pulsa el boton de retencion de avance y el boton
de reinicio hasta que se completa la accion de retorno.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacion del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.
Reinicio del programa: La funcion de reinicio del programa no estd disponible durante el ciclo de roscado.

Notas: Cuando se realiza el roscado flexible, el roscado rigido o el roscado rigido de agujeros profundos, es necesario anular primero
la velocidad de corte superficial constante con G97, de lo contrario se produciran dientes desordenados o roscados rotos.

4.5.3 Ciclo de roscado de agujeros profundos (extraccion de virutas)

Formato: G84(or G749)X Y Z R P Q_ F K

Funcion: En el roscado profundo, se ejecutan varios avances hasta el fondo del agujero.

Descripcion:

X Y _: datos de posicionamiento del agujero.

Z :la programacion incremental indica la distancia desde el punto R especificado hasta el fondo del agujero; la
programacion absoluta indica el valor de coordenadas absoluto del fondo del agujero.

R : la programacion incremental indica la distancia del plano del punto inicial al punto R; la programacion
absoluta indica el valor de la coordenada absoluta del punto R.

P_: tiempo de pausa en el fondo del agujero o en el punto R al replegarse.

Q _: profundidad de corte para cada avance de corte.

F _: velocidad de avance de corte.

V_: distancia de retraccion d, establecida por el parametro de datos P300 si no se especifica;

K : nuimero de repeticiones (especificado si es necesario).

G74/G84 (G98)

G74/G84 (G99

D =Distancia de retroceso

D =Distancia de retroceso

G74/G84 (G98)

G74/G84 (G99

D = Distancia de inicio de corte

D = Distancia de inicio de corte

(Roscado de agujero profundo (Roscado de agujero profundo
estandar) estandar)
Plano del punto inicial
G— G— ¢
| |
| Plano de posicion del | Plano de posicion del
Punto R Y, punto R ,J) PuntoR Y punto R
A A >
q Ja a ld
@ 4 © v
q 4 Id q v Id
A4 A4
9 Y q Y
- S
N
b o bo
Punto Z Punto Z

Figura 4-5-3-1
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Tabla 4-5-3-1

Ciclo de roscado de agujeros profundos Configuracién de los Mé&odo de roscado
parametros utilizado

Ciclo de roscado profundo de
alta velocidad cuando
Ciclo de roscado flexible de agujeros NO:44#5=1.

NO:46#1=0 y NO:K007#7=0
profundos y Cuando NO:44#5=0, se trata
de un ciclo de roscado

profundo estandar.

Ciclo de roscado profundo de
alta velocidad cuando
Ciclo de roscado r gido en agujero NO:44#5=1.

NO:46#1=1y NO:K007#7=1
profundo y Cuando NO:44#5=0, se trata
de un ciclo de roscado

profundo esténdar.

Los ciclos de roscado en profundidad se dividen en ciclos de roscado flexible en profundidad y ciclos de roscado
rigido en profundidad, establecidos por el parametro de bits NO:46#1.

Ciclo de roscado flexible de agujeros profundos: Cuando el pardmetro de bit NO:46#1=0 y NO:K007#7=0, se
trata de un ciclo de roscado profundo flexible. Hay ciclos de roscado profundo de alta velocidad y ciclos de
roscado profundo flexible estandar en el modo de roscado profundo flexible, establecidos por el parametro de bit
NO:44#5.

Ciclo de roscado profundo de alta velocidad: Cuando el parametro de bit NO:44#5 = 1, se realiza el ciclo de
roscado profundo de alta velocidad: después de posicionarse a lo largo de los ejes X e Y, se realiza un
desplazamiento rapido hasta el punto R. Desde el punto R, se realiza un corte con la profundidad de avance Q
(profundidad de cada avance de corte) y, a continuacion, la herramienta regresa una distancia d (especificada por
el pardmetro de ciclo fijo V, si no se especifica por el parametro de datos P300), establecida por el pardmetro de bit
NO:44#4. El parametro de bit NO:45#3 especifica el multiplicador de la velocidad de retraccion, el parametro de
bit NO:45#2 establece si se utiliza la misma constante de tiempo para el avance de roscado rigido y la retraccion,
y el pardmetro de bit NO:45#4 establece si las sefiales de seleccion del multiplicador de la velocidad de avance y
de cancelacion del multiplicador son validas en el roscado rigido. Cuando se alcanza el punto Z, el eje principal se
detiene y vuelve a girar en sentido contrario.

Ciclo de roscado profundo estandar (flexible): Cuando el parametro de bit NO:44#5 = 0, se realiza el ciclo de
roscado profundo estandar: después de posicionarse a lo largo de los ejes X e Y, se ejecuta un avance rapido hasta
el punto R. Desde el punto R, se ejecuta un corte con la profundidad de avance Q (profundidad de cada avance de
corte), luego se ejecuta un retorno al punto R, el parametro de bit NQ:44#4 establece si el multiplicador es valido
cuando se retira el roscado rigido, el multiplicador de velocidad de retroceso se especifica mediante el parametro
de bit NO:45#3, y el corte se ejecuta de nuevo con el valor de la velocidad de corte F desde el punto R hasta el
final del ultimo corte (establecido por el parametro de datos P300) a una distancia d. El pardmetro de bits
NO:45#2 fija si se utiliza la misma constante de tiempo para la entrada y salida de roscado rigido. Cuando se
alcanza el punto Z, el eje principal se detiene y vuelve a girar en sentido contrario.

Ciclo de roscado (rigido) de agujero profundo estandar: En el modo de posicion (pardmetro de bit NO:46.1
ajustada a 1, pardmetro K NO:7.7 ajustado a 1), especifique M29 S***** como ciclo de roscado rigido de agujero
profundo antes del codigo de roscado, utilizando el método de ciclo de roscado profundo estandar, ajustado de la
misma manera que el ajuste de roscado profundo estandar flexible.

Compensacicn de la longitud de la herramienta: Cuando la compensacicn de la longitud de la herramienta
G43, G44 o G49 estaen el mismo segmento de programa que la instruccién de ciclo fijo, el offset se afade 0
elimina mientras se posiciona en el punto R. Cuando la compensacién de la herramienta G43, G44 o0 G49 estaen
un segmento de programa separado en el modo de ciclo fijo, el sistema puede afadir o eliminar el offset en tiempo
real.

Restricciones:

Cédigos G: Cuando se utiliza el comando G74/ G84, con el cddigo del grupo G de la instruccion 01 (GO0 a GO3,
G60 para el codigo modal (parametro de bit NO:48#0 ajustado a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo codigo modal.

Cédigos M: El codigo M de la funcion auxiliar se utiliza para girar el eje principal antes de que se especifique
G74/ G84. Si no se ordena la rotacién del eje principal, el sistema se ajusta automaticamente a la rotacion en
sentido antihorario en el plano R, basandose en la velocidad actual del comando del eje principal
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Cuando los cédigos G74/ G84/ se especifican en el mismo segmento de programa que los codigos M, los codigos
M se ejecutan al mismo tiempo que la primera accion de posicionamiento del agujero y luego, el sistema procesa
la siguiente accion de perforacion.

Cuando se especifica el nimero de repeticiones K, el codigo M sélo se ejecuta para el primer agujero y no para los
siguientes.

(En la version actual, M00, M01, M02, M06, M30, M98 y M99 pertenecen a la ejecucion posterior al programa, y
el codigo M anterior se ejecuta después de la ejecucion del segmento de sentencia actual).

Comando S: Si la velocidad del eje principal de la orden supera la velocidad méaxima del eje principal durante el
roscado (referencia numérica P257: velocidad superior del eje principal durante el ciclo de roscado), el sistema
emite una alarma; el paso maximo de la velocidad del eje principal durante el roscado rigido se establece mediante
las referencias numéricas P294 a P296.

Comando F: Si el valor F especificado supera el limite superior de la velocidad de avance de corte (referencia
digital: P96 establece el limite superior), prevalece el limite superior.

Comando P: P es el codigo modal, el valor minimo del parametro lo fija el parametro de datos P296 y el valor
maximo del parametro lo fija el parametro de datos P297. El valor P es inferior al P296 valor de ajuste del
parametro, funcione con el valor minimo, mas del P297 valor de ajuste del parametro, funcione con el valor
maximo.

Conmutacion de ejes: El ciclo fijo debe ser cancelado antes de que el eje de roscado pueda ser conmutado. Si se
cambia el eje de roscado en el modo rigido, el sistema emite la alarma No. 206.

Tasa: Durante el roscado, el multiplicador de avance y el multiplicador de velocidad del eje principal se ajustan
por defecto al 100% y la maquina no se detiene cuando se pulsa el boton de retencion de avance y el boton de
reinicio hasta que se completa la accion de retorno.

Compensacion del radio de la herramienta: En esta instruccion de ciclo fijo, la compensacion del radio de la
herramienta se ignora ya que la funcion de la instruccion no requiere la compensacion del radio de la herramienta.
Reinicio del programa: La funcién de reinicio del programa no esta disponible durante el ciclo de roscado.

Notas: Cuando se realiza el roscado flexible, el roscado rigido o el roscado rigido de agujeros profundos, es necesario anular primero
la velocidad de corte superficial constante con G97, de lo contrario se produciran dientes desordenados o roscados rotos.

4.6 Caligos G del ciclo compuesto

En la Tabla 4-6-1 se muestra una tabla comparativa de los ciclos compuestos (G22 a G38).

Tabla 4-6-1
Corte de Accién en el g s
- iy Accitn de retraccidn
Codigo G perforacicn fondo del ; gy Uso
. L . (direccicn +2)
(direccién -2) agujero
. L. Desbaste de h: ircul tid
G22 Corte de avance Movimiento rapido esbaste de fhuccos cireutares en sentido
antihorario
G23 Corte de avance Movimiento rapido Fresado grueso en 01.rculo en sentido
horario
_ L. icl 1 i
G24 Corte de avance Movimiento rapido Ciclo de acabadq comp eto en sentido
antihorario
G25 Corte de avance Movimiento rapido Ciclo de acabado Completo en sentido
horario
G26 Corte de avance Movimiento rapido Ciclo de acabad.o externo en sentido
antihorario
G32 Corte de avance Movimiento rapido Ciclo de acabado c111pdrlco en sentido
horario
o - Fresado grueso de receso rectangular en
G33 Corte de avance Movimiento rapido . . .
sentido antihorario
o - Fresado grueso de receso rectangular en
G34 Corte de avance Movimiento rapido . .
sentido horario
G35 Corte de avance Movimiento rapido Ciclo de fresado acabado en sentido
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antihorario en el hueco rectangular
.. . icl fi ti
G36 Corte de avance Movimiento rapido Ciclo de. tesado acabado en sentido
horario en el hueco rectangular
G37 Corte de avance Movimiento rapido Ciclo de acabado en ser}tldo antihorario
fuera del rectangulo
.. . icl tido horari
G38 Corte de avance Movimiento rapido Ciclo de acabado en s,en ido horario fuera
del rectangulo
Restricciones:

El desplazamiento del radio de la herramienta (D) se ignora durante el posicionamiento del ciclo fijo.
4.6.1 Fresado de huecos circulares internos G22/G23

Formato:

G22
G98/G99 X Y Z R I L W_.Q V. D F K
G23

Funcion: Partiendo del centro del circulo, se realizan multiples interpolaciones circulares en forma de espiral
hasta mecanizar una ranura circular del tamafio programado.

Descripcion:

G22: fresado de desbaste de ranuras en circulo en sentido antihorario;

G23: fresado de desbaste de ranuras en circulo en sentido horario;

X, Y: posicion inicial del plano X, Y.

Z: profundidad de mecanizado, posicion absoluta en G90, posicion relativa al punto de referencia R en G91;

R: Posicién del plano de referencia R, absoluta en G90 y relativa a la posicion inicial de este segmento de
programa en G91;

I: radio de la ranura en circulo;

L: incremento de la anchura del corte en el plano XY;

W: la primera profundidad de corte en la direccion del eje Z, la distancia hacia abajo desde el plano de referencia
R, debe ser mayor que 0 (si la primera profundidad de corte supera la posicion del fondo de la ranura, se
mecanizara directamente en la posicion del fondo de la ranura);

Q: profundidad de corte para cada avance de corte;

V: distancia de la cara no mecanizada cuando se corta rapidamente;

D: nimero de compensacion de la herramienta, segiin el niimero de serie dado para sacar el valor de
compensacion de la herramienta correspondiente;

K: numero de repeticiones.

Proceso del ciclo:

(1) Posicionamiento rapido al punto de mando (X, Y) desplazado en la direccion negativa del eje X por un radio
de herramienta D multiplicado por el factor de socavacion helicoidal.

(2) Descender rapidamente al plano del punto R;

(3) Profundidad de la distancia W de corte en espiral descendente a velocidad de corte — avance hacia el centro
del circulo

(4) Se desplaza en espiral desde el centro para completar una superficie circular de radio I en incrementos de L
cada vez;

(5) Retorno rapido del eje Z al plano de referencia R;

(6) Los ejes X e Y se posicionan rapidamente en la posicion inicial

(7) El eje Z desciende rapidamente hasta una distancia V de la superficie no mecanizada;

(8) Corte en el eje Z hasta una profundidad de (Q+V);

(9) Realizar un ciclo de las acciones de (4) a (8) hasta que se haya mecanizado la profundidad total de corte de la
cara circular;

(10) Volver al plano del punto inicial o al plano del punto R, dependiendo de si se especifica G98 o G99.
Trayectoria del codigo:

76



Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion

S | 1 Punto inicial
I B

Punto R

........ » Avance rapido

= Corte de avance

Figura 4-6-1-1

G22: Fresado de desbaste de la ranura circular G23: Fresado de desbaste de la ranura circular
en sentido antihorario en sentido horario
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Nota: D es el valor de
diametro de la herramienta.

A es el coeficiente de radio de
corte helicoidal.

-
L4

Nota: D es el valor de
diametro de la herramienta.

\ A es el coeficiente de radio de
H:’;:“ \\‘ corte helicoidal.

Trayectoria del centro de Trayectoria del centro de

uoneuwe.adoad d

herramienta herramienta .
N
*
4 ‘ . X
A
Limite de la - .
ranura circular Limite dle la
ranura circular
- .
s *

Figura 4-6-1-2

Atencion:

1. Al utilizar este codigo, se recomienda cambiar NO: 12#1 a 1.

2. El ajuste del coeficiente para el radio de la socavacion en espiral en el ciclo de rebaje debe ser mayor que 0. El
coeficiente para el radio de la socavacion en espiral se ajusta mediante el parametro de datos P269.

Ejemplo: Fresado de un rebaje dentro del circulo utilizando el cédigo de ciclo fijo G22, como se muestra a

continuacion:
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Posicién del punto de partida Z=50

Figura 4-6-1-3

G90 GO0 X50 Y50 Z50; (GO0 posicionamiento rapido)

G99 G22 X25Y25 Z-50 R5 150 L10 W20 Q10 V10 D1 F800;  (Ciclo de desbaste para ranuras en circulo)
G80 X50 Y50 Z50; (Anulando el ciclo fijo y volviendo desde el plano del punto R)

M30;

Restricciones: Cuando se utiliza el comando G22/G23, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (G0OO a
G03, G60 para el coddigo modal (parametro de bit NO:48#0 ajustado a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo cédigo modal.

Compensacion del radio de la herramienta: Durante el posicionamiento de esta instruccion de ciclo fijo, se
ignora el desplazamiento del radio de la herramienta y se invoca la compensacion del radio de la herramienta
especificada por el programa durante el avance de la herramienta.

4.6.2 Ciclo de fresado de acabado interior de circulo completo G24/G25

Formato:

G24
G98/G99 X Y Z R I J D F_ K_
G25

Funcioén: La herramienta fresa un circulo completo dentro del circulo con el valor de radio I y la direccién
especificados y regresa cuando el fresado de acabado ha finalizado.

Descripcion:

G24: ciclo de fresado acabado en el circulo completo en sentido antihorario.

G25: ciclo de fresado acabado en el circulo completo en sentido horario.

X, Y: posicion inicial del plano X, Y.

Z: profundidad de mecanizado, posicion absoluta en G90, posicion relativa al punto de referencia R en G91;

R: posicion del plano de referencia R, absoluta en G90 y relativa al inicio de este segmento de programa en G91;
I: radio del circulo de fresado de acabado;

J: distancia entre el inicio del fresado de acabado y el centro del circulo del fresado de acabado;

D: nimero de compensacion de la herramienta, segiin el niimero de serie dado para sacar el valor de
compensacion de la herramienta correspondiente;

K: numero de repeticiones.

Proceso del ciclo:

(1) Posicion del posicionamiento rapido al plano XY;

(2) Descender rapidamente al plano del punto R;

(3) Avance de corte hasta el punto de inicio del mecanizado del fondo del agujero;

(4) Interpolacion circular con el arco de transicion 1 como trayectoria desde el punto de partida;

(5) Interpolacion de todo el circulo con la trayectoria del circulo interior finamente fresado;

(6) Interpolacion circular con el arco de transicion 4 como trayectoria de vuelta al punto de partida;

(7) Volver al plano del punto inicial o al plano del punto R, dependiendo de si se especifica G98 o G99.
Trayectoria del codigo:
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G24: Ciclo del fresado de acabado del circulo completo G25: Ciclo del fresado de acabado del circulo completo
en sentido antihorario en sentido horario
Y Y
A A
2

A
A4
A

» X » X
1 4
Centrro de Centro de
circulo Punto de circulo Punto de
3 corte 2 corte
Herr Herr
Trayectoria del amie Limite del circulo Trayectoria del amie Limite del circulo
centro de interior centro de interior
herramienta herramienta

Figura 4-6-2-1

Atencidn: Al utilizar este codigo, se recomienda cambiar NO: 12#1 a 1.
Ejemplo: Use el codigo de ciclo fijo G24 para terminar de fresar la ranura circular desbastada como se muestra en
la figura a continuacion.

AZ

v

1

Centro de * puyg g partiga
circulo

X 3 (X25,Y25)

Limite del circulo interior

Trayectoria del
centro de
herramienta

Figura 4-6-2-2

G90 GO0 X50 Y50 Z50; (GO0 posicionamiento rapido)

G99 G24 X25Y25 Z-50 R5 150 J10 D1 F800; (inicia un ciclo fijo, baja al fondo del agujero para un ciclo de
fresado de acabado en circulo)

G80 X50 Y50 Z50; (Anulando el ciclo fijo y volviendo desde el plano del punto
R)

M30;

Restricciones: El sistema ejecuta el ultimo codigo modal cuando se utiliza la orden G24/G25 con el codigo del

grupo G de la instruccion 01 (GO0 a G03, G60 son codigos modales (parametro de bit NO:48#0 puesta a 1)) en el

mismo segmento de programa.

Compensacion del radio de la herramienta: Durante el posicionamiento de esta instruccion de ciclo fijo, se

ignora el desplazamiento del radio de la herramienta y se invoca la compensacion del radio de la herramienta

especificada por el programa durante el avance de la herramienta.
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4.6.3 Ciclo de fresado de acabado de circulo exterior G26/G32
Formato:

G26
G98/G99 X Y Z R 1 J D F_ K_
G32

Funcién: La herramienta fresa un circulo completo fuera del circulo con el valor del radio y la direccion
especificados, y vuelve cuando el fresado de acabado ha finalizado.

Descripcion:

G26: ciclo de acabado externo en sentido antihorario.

G32: ciclo de acabado externo en sentido horario.

X, Y: posicion inicial del plano X, Y.

Z: profundidad de mecanizado, posicion absoluta en G90, posicion relativa al punto de referencia R en G91;

R: posicion del plano de referencia R, absoluta en G90 y relativa al inicio de este segmento de programa en G91;
I: radio del circulo de fresado de acabado;

J: distancia entre el inicio del fresado de acabado y la arista redonda del circulo de fresado de acabado;

D: nimero de compensacion de la herramienta, segiin el nimero de serie dado para sacar el valor de
compensacion de la herramienta correspondiente;

K: numero de repeticiones.

Proceso del ciclo:

(1) Posicion del posicionamiento rapido al plano XY;

(2) Descender rapidamente al plano del punto R;

(3) Avance de corte hasta el fondo del agujero;

(4) Interpolacion circular con el arco de transicion 1 como trayectoria desde el punto de partida;

(5) interpolacion de circulo completo con arco 2, arco 3 como trayectoria;

(6) Interpolacion circular con el arco de transicién 4 como trayectoria de vuelta al punto de partida;
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ver 0 unto inici u ndi si se especific 0 .
g 7) Volver al plano del punto inicial o al plano del punto R, dependiendo de si se especifica G98 0 G99
a Trayectoria del codigo:
()
] G26: Ciclo del fresado de acabado del circulo C32 Ciclo del fresado de acabado del circulo exterior en
E exterior en sentido antihorario sentido horario
o
e, N rY
S < 21+D > o 21+D »
2 3

» X >
Pl Y A 4 Y
Centro de circulo Punto de Centro de circulo Punto de corte

J > corte J ~

> . .
Limite del circulo Limite del circulo
exterior exterior
¥
Trayectoria del centro de Trayectoria del centro de
herramienta herramienta

Figura 4-6-3-1

Descripcion:
En caso del fresado del circulo exterior, la direccion de interpolacion del arco de transicion y del arco de fresado
final no es la misma, la direccidén de interpolacion en la descripcion del codigo se refiere a la direccion de

interpolacién del arco de fresado final.
Ejemplo: Use el codigo de ciclo fijo G26 para terminar de fresar la ranura circular desbastada como se muestra en

la figura a continuacion.
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A Y
VA
4
Posicion del punto de partida Z=50
50_ﬁ_______ —-—————— (X25,Y25) X
A P »
Posicion del plano del punto R Z=5 Centro de circulo Punto inicial
S 44— — | J=30,
_ L Limite del circulo d
0 exterior
-50 = —2 2 X
-53 - | > Trayectoria del centro de

herramienta

Figura 4-6-3-2

G90 GO0 X50 Y50 Z50; (GO0 posicionamiento rapido)

G99 G26 X25Y25Z-50 R5150J30 D1 F800;  (iniciar el ciclo de fijacion, bajar hasta el fondo del agujero
para el ciclo de fresado de acabado externo)

G80 X50 Y50 Z50; (Anulando el ciclo fijo y volviendo desde el plano del punto R)

M30;

Restricciones: Cuando se utiliza el comando G26/G32, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GOO a

G03, G60 para el cédigo modal (parametro de bit NO:48#0 ajustado a 1)) en el mismo segmento de programa, el

sistema ejecuta el ultimo cédigo modal.

Compensacion del radio de la herramienta: Durante el posicionamiento de esta instruccion de ciclo fijo, se

ignora el desplazamiento del radio de la herramienta y se invoca la compensacion del radio de la herramienta

especificada por el programa durante el avance de la herramienta.

4.6.4 Fresado de desbaste de ranuras rectangulares G33/G34

Formato:
G33

G98/G99 X Y Z R 1 J L W_ Q V. U D F_ K
G34
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Funcion: Partiendo del centro del rectangulo, se realiza un ciclo de corte lineal con los datos de los parametros
especificados hasta que se mecaniza un rebaje rectangular del tamafio programado.

Descripcion:

G33: fresado de receso rectangular en sentido antihorario;

G34: fresado de receso rectangular en sentido horario;

X, Y: posicion inicial del plano X, Y;

Z: profundidad de mecanizado, posicion absoluta en G90, posicion relativa al punto de referencia R en G91;

R: posicion del plano de referencia R, absoluta en G90 y relativa al inicio de este segmento de programa en G91;
I: anchura de la escotadura rectangular en la direccion del eje X;

J: anchura de la escotadura rectangular en la direccion del eje Y,

L: incremento de la anchura del corte en el plano especificado;

W: la primera profundidad de corte en la direccion del eje Z, la distancia hacia abajo desde el plano de referencia
R, debe ser mayor que 0 (si la primera profundidad de corte supera la posicién del fondo de la ranura, se
mecanizara directamente en la posicion del fondo de la ranura);

Q: profundidad de corte para cada avance de corte;

V: distancia de la cara no mecanizada cuando se corta rapidamente;

U: radio del arco de esquina, se omite para indicar que no hay transicion de arco de esquina;

D: nimero de compensacion de la herramienta, segiin el numero de seric dado para sacar el valor de
compensacion de la herramienta correspondiente;

K: nimero de repeticiones.

Proceso del ciclo:

(1) Posicionamiento rapido a la posicion inicial de la bajada de herramienta helicoidal en el plano XY;

(2) Descender rapidamente al plano del punto R;
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(3) El valor de la compensacion del radio multiplicado por el valor del parametro de datos No. 269 como la
distancia W de la socavacion helicoidal del diametro;

(4) Avance a la posicion central rectangular;

(5) Fresando la cara rectangular en incrementos de L desde el centro hacia fuera cada vez;

(6) Retorno rapido del eje Z al plano de referencia R;

(7) Posicionamiento rapido a la posicion inicial de la bajada de herramienta helicoidal en el plano XY;

(8) El eje Z desciende rapidamente hasta una distancia V de la superficie no mecanizada;

(9) Corte en el eje Z hasta una profundidad de (Q+V);

(10) Realice los ciclos (4) a (9) hasta que se haya mecanizado toda la profundidad de corte de la cara rectangular;
(11) Volver al plano del punto inicial o al plano del punto R, dependiendo de si se especifica G98 o G99.
Trayectoria del codigo:

G33 Fresado de desbaste de la ranura rectangular en sentido antihorario ‘G34 Fresado de desbaste de la ranura rectangular en sentido horario

Nota: A es el coeficiente de radio de corte helicoidal

L L

“+ >

U /OR « A U(OR

\ __— Trayectoria del centro de

herramienta \L @ -R) /2

| — Trayectoria del centro de
| T — herramienta
w >

5y | -
¥ ~
) iJ’.mite de la ranura rectangular
Herra
mienta /
Atencién: Al utilizar este codigo, se recomienda cambiar NO: 12#1 a 1.

Ejemplo: Fresado en bruto de un rebaje interior rectangular utilizando el codigo G33 de ciclo fijo como se indica
a continuacion:

L}m !

A A

Limite de la ranura rectangular

4
A
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Figura 4-6-4-1
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Figura 4-6-4-2

G90 GO0 X50 Y50 Z50; (GO0 posicionamiento rapido)

G99 G33 X25Y25Z-50 R5170J50 L10 W20  (Ciclo de fresado en bruto para rebajes internos rectangulares)
Q10 V10 U5 DI F800;

G80 X50 Y50 Z50; (Anulando el ciclo fijo y volviendo desde el plano del punto R)
M30;

Restricciones: Cuando se utiliza el comando G33/G34, con el cédigo del grupo G de la instruccion 01 (GOO a

G03, G60 para el codigo modal (parametro de bit NO:48#0 ajustado a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo codigo modal.
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Compensacion del radio de la herramienta: Durante el posicionamiento de esta instruccion de ciclo fijo, se
ignora el desplazamiento del radio de la herramienta y se invoca la compensacion del radio de la herramienta
especificada por el programa durante el avance de la herramienta.

4.6.5 Ciclo de acabado G35/G36 en el hueco rectangular

Formato:

G35
G98/G99 X Y Z R I J L U D F_ K
G36

Funcion: La herramienta termina dentro del rectangulo en el ancho y la direccion especificados y regresa después
de terminar.

Descripcion:

G35: ciclo de acabado en sentido antihorario dentro del hueco rectangular.

G36: ciclo de acabado en sentido horario dentro del hueco rectangular.

X, Y: posicion inicial del plano X, Y.

Z: profundidad de mecanizado, posicion absoluta en G90, posicion relativa al punto de referencia R en G91;

R: posicion del plano de referencia R, absoluta en G90 y relativa al inicio de este segmento de programa en G91;
I: anchura en la direccion del eje X del rectangulo.

J: anchura en la direccion del eje Y del rectangulo.

L: distancia entre el inicio del fresado de acabado y la direccion positiva del eje X de la arista rectangular.

U: radio del arco de esquina, se omite para indicar que no hay transicion de arco de esquina. Alarma cuando 0 <U
< radio de la herramienta.

D: nimero de compensacion de la herramienta, segiin el nimero de serie dado para sacar el valor de
compensacion de la herramienta correspondiente;

K: nimero de repeticiones.

Proceso del ciclo:

(1) Posicionamiento rapido a la posicion inicial en el plano XY.

(2) Descender rapidamente al plano del punto R;

(3) Avance de corte hasta el fondo del agujero;

(4) Interpolacioén circular con el arco de transicién 1 como trayectoria desde el punto de partida;

(5) Interpolacion lineal y circular con 2-3-4-5-6 como trayectoria.

(6) Interpolacion circular con el arco de transicion 7 como trayectoria de vuelta al punto de partida;

(7) Volver al plano del punto inicial o al plano del punto R, dependiendo de si se especifica G98 o G99.
Trayectoria del cédigo:

G36 Ciclo del fresado de acabado de la ranura rectangular en sentido

G35 Ciclo del fresado de acabado de la ranura rectangular en sentido !
horario

antihorario

L L
U & :i \ Trayectoria del U & g \ .
centro de Trayectorlg del centro
herramienta de herramienta
2 6
4 4
- Lar]
l A
Punto inicial 6 ¥ Punto inicial Y
Limite de la ranura 2 Limite de la ranura
R rectangular rectangular
» <
A 5 / A 3
| |

Figura 4-6-5-1

Atencion: Al utilizar este codigo, se recomienda cambiar NO: 12#1 a 1.
Ejemplo: Utilizando el cddigo de ciclo fijo G35, termine de fresar el rebaje ya desbastado como se muestra a
continuacion.
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Y
A
A2 . L=30
I & Hma :3: \
s é _posndepmodepuinz0 | 2
4 3 X;
5 — 4 _Posiiiénd_el pla_m) (ﬂpun_to RES _______ Punto inici; 1 %
0 — (X10,Y0) 6
S0 — ] //J /// R - > -
.53 - > 1=80
Figura 4-6-5-2
G90 GO0 X50 Y50 Z50; (GO0 posicionamiento rapido)
G99 G35 X10Y0 Z-50 R5 180 J50 L30 U10 D1 (Ciclo fijo hasta el fondo del orificio para el fresado
F800; interior de rebajes rectangulares)
G80 X50 Y50 Z50; (Anulando el ciclo fijo y volviendo desde el plano del

punto R)
M30;
Restricciones: Cuando se utiliza el comando G35/G36, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GOO a
G03, G60 para el coédigo modal (parametro de bit NO:48#0 ajustado a 1)) en el mismo segmento de programa, el
sistema ejecuta el ultimo cédigo modal.
Compensacion del radio de la herramienta: Durante el posicionamiento de esta instruccion de ciclo fijo, se
ignora el desplazamiento del radio de la herramienta y se invoca la compensacion del radio de la herramienta
especificada por el programa durante el avance de la herramienta.

4.6.6 Ciclo de fresado exterior rectangular G37/G38
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Formato:

G37
G98/G99 X Y Z R I J L U D F_ K
G38

ugnewe.adoad 3

7

Funcion: La herramienta termina fuera del rectangulo en el ancho y la direccion especificados y regresa después
de terminar.

Descripcion:

G37: ciclo de fresado de acabado rectangular externo en sentido antihorario.

G38: ciclo de acabado externo del rectangulo en sentido horario.

X, Y: posicioén inicial del plano X, Y.

Z: profundidad de mecanizado, posicion absoluta en G90, posicion relativa al punto de referencia R en G91;

R: posicion del plano de referencia R, absoluta en G90 y relativa al inicio de este segmento de programa en G91;
I: anchura en la direccion del eje X del rectangulo.

J: anchura en la direccion del eje Y del rectangulo.

L: distancia entre el inicio del fresado de acabado y la direccion del eje X de la arista rectangular;

U: radio del arco de esquina, se omite para indicar que no hay transicion de arco de esquina;

D: nimero de compensacion de la herramienta, segiin el numero de serie dado para sacar el valor de
compensacion de la herramienta correspondiente;

K: nimero de repeticiones.

Proceso del ciclo:

(1) Posicionamiento rapido a la posicion inicial en el plano XY.

(2) Descender rapidamente al plano del punto R;

(3) Avance de corte hasta el fondo del agujero;

(4) Interpolacion circular con el arco de transicion 1 como trayectoria desde el punto de partida;

(5) Interpolacién lineal y circular con 2-3-4-5-6 como trayectoria.

(6) Interpolacioén circular con el arco de transicién 7 como trayectoria de vuelta al punto de partida;

(7) Volver al plano del punto inicial o al plano del punto R, dependiendo de si se especifica G98 o G99.
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Trayectoria del cédigo:

G37 Ciclo del fresado de acabado del G38 Ciclo del fresado de acabado del
rectangulo exterior en sentido antihorario rectangulo exterior en sentido horario

< Trayectoria del L
D[ /( 3 centro de =
( 1 \ herramienta = S Trayectoria del centro de
f \ herramienta
4
- 4
-
\- ./
Limite de la ranura \ /
L rectangular 3
mienta Herra Limite de la ranura
| e, rectangular

Figura 4-6-6-1

Descripcion: En el fresado de acabado externo del rectangulo, la direccion de interpolacion del arco de transicion

y del arco de acabado no es la misma, la direccion de interpolacion en la descripcion del codigo se refiere a la

direccién de interpolacion del arco de acabado.

Ejemplo: Utilice el codigo G37 de bucle fijo para el fresado de acabado externo rectangular.

G90 GO0 X50 Y50 Z50; (GO0 posicionamiento rapido)

G99 G37 X25 Y25 Z-50 R5 180 J50 L30 U10 D1 F800; (Fondo de orificio de ciclo fijo para el fresado de
acabado externo rectangular)

G80 X50 Y50 Z50; (Anulando el ciclo fijo y volviendo desde el plano del
punto R)

M30;

Restricciones: Cuando se utiliza el comando G37/G38, con el codigo del grupo G de la instruccion 01 (GOO a

GO03, G60 para el codigo modal (parametro de bit NO:48#0 ajustado a 1)) en el mismo segmento de programa, el

sistema ejecuta el Gltimo codigo modal.

Compensacion del radio de la herramienta: Durante el posicionamiento de esta instruccion de ciclo fijo, se

ignora el desplazamiento del radio de la herramienta y se invoca la compensacion del radio de la herramienta

especificada por el programa durante el avance de la herramienta.

4.6.7 Anulacion del ciclo fijo G80

Formato: G80

Funcion: Anulacién del ciclo fijo.

Descripcion: Todos los ciclos fijos se cancelan y se realiza el funcionamiento normal. El punto R y el punto Z
también se cancelan. También se anulan y liquidan otros datos de perforacion y mandrinado.
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Ejemplo:

M3 S100; Inicio de la rotacion del eje principal

G90 G99 G88 X300 Y-250 Z-150 Posicionamiento, mandrinado de 1 agujero, luego regreso al punto R

R-120 F120;

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 2 agujero, luego regreso al punto R

Y-750; Posicionamiento, mandrinado de 3 agujero, luego regreso al punto R

X1000; Posicionamiento, mandrinado de 4 agujero, luego regreso al punto R

Y-550; Posicionamiento, mandrinado de 5 agujero, luego regreso al punto R

G98 Y-750; Posicionar, mandrinado de 6 agujeros, luego retorno al plano de
posicion inicial

G80;

G28 G91 X0 YO0 Z0; Vuelve al punto de referencia para cancelar el ciclo fijo.

Ms5; El eje principal deja de girar

M30;

Ejemplo: La utilizacion de los ciclos de mecanizado se ilustra en el siguiente apartado mediante la compensacion
de la longitud de la herramienta.
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O

350

&

»l
>

411

|
O |
3 #1
“y I d} S é} |
gt | wr | Sl | w0
—

Y ot #2 o @#12 | #
— | @_ o |
8A | hg | & | @;Q |
“y rl) _ —D-

#3 @#13 #4
X
Unidad: MM P 400 150 |, 250 . 250 | 150 _

#1 a 6... perforacion de agujeros ®10
#7 a 10... perforacion de agujeros ®20
#11 a 13... mandrinado de agujeros ®95

-
=
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
c.
=
-
o
7]
(="

é ™
Posicion de regreso
&
=
3 250
o
=
&
=
S
<
s ! Posicion del punto de partida
e e
50
) 4 |
A T
50 |
X x 7T 4 | / l
A T
Unidad: MM 0y ZI // 1% | / | 7
20 :, | / | |
I |

T11 T15 T31

»!

190

le

Figura 4-6-7-1

El valor del offset nimero 11 se fija en 200, el del offset nimero 15 en 190 y el del offset nimero 31 en 150,
respectivamente. El procedimiento es el siguiente:
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NO001 G92 X0 YO0 Z0; El sistema de coordenadas se fija en el punto de referencia.

N002 G90 GO0 Z250 T11 M6; Cambio de herramienta.

N003 G43 20 H11; Compensacion de la longitud de la herramienta plana en el punto inicial.
NO004 S300 M3; Arranque del eje principal.

N005 G99 G81 X400 Y-350;

7-153 R-97 F120: Posicionar y mecanizar el agujero No.1.

NO006 Y-550; Posicionar y mecanizar el agujero No. 2, volver al plano del punto R.

NO007 G98 Y-750; Posicionar y mecanizar el agujero No. 3, vuelta al plano del punto inicial.

N008 G99 X1200; Posicionar y mecanizar el agujero No. 4, volver al plano del punto R.

NO009 Y-550; Posicionar y mecanizar el agujero No. 5, volver al plano del punto R.

NO010 G98 Y-350; Posicionar y mecanizar el agujero No. 6, vuelta al plano del punto inicial.

NO011 GO0 X0 Y0 MS5; Regreso al punto de referencia, el eje principal se detiene.

NO12 G49 7250 T15 M6: Compepsacién de la longitud de la herramienta anulada, cambio de
herramienta.

NO013 G43 Z0 H15; Plano de punto inicial, compensacion de la longitud de la herramienta.

N014 S200 M3; Arranque del eje principal.

NO015 G99 G8&2 X550 Y-450;

7-130 R-97 P30 F70; Posicionar y mecanizar el agujero No. 7, volver al plano del punto R.

NO16 G98 Y-650; Posicionar y mecanizar el agujero No. 8, vuelta al plano del punto inicial.

NO017 G99 X1050; Posicionar y mecanizar el agujero No. 9, volver al plano del punto R.

NO18 G98 Y-450; Posicionar y mecanizar el agujero No. 10, vuelta al plano del punto inicial.

NO19 GO0 X0 YO0 M5; Regreso al punto de referencia, el eje principal se detiene.

N020 G49 Z250 T31 M6; Compgnsacién de la longitud de la herramienta anulada, cambio de
herramienta.

NO021 G43 Z0 H31; Compensacion de la longitud de la herramienta del plano inicial.

N022 S100 M3; Arranque del eje principal.

N023 G85 G99 X800 Y-350;
Z-153 R47 F50;
N024 G91 Y-200;

Posicionar y mecanizar el agujero No. 11, volver al plano del punto R.

Posicionar y mecanizar el agujero No. 12, 13, volver al plano del punto R.

Y-200;

N025 G00 G90 X0 YO MS5; Regreso al punto de referencia, el eje principal se detiene.
N026 G49 Z0; Anulacion de la compensacion de la longitud de la herramienta.
N027 M30; Parada del programa.
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4.7 Cdaligo G de compensacicn de la herramienta

4.7.1 Compensacion de la longitud de la herramienta G43, G44, G49

Funcion:

(G43 especifica la compensacion de avance de la longitud de la herramienta.

G44 especifica la compensacion inversa de la longitud de la herramienta.

G49 anula la compensacion de la longitud de la herramienta.

Formato:

El sistema admite dos métodos de desplazamiento de la longitud de la herramienta A/B, ajuste el método de
desplazamiento de la longitud de la herramienta con el parametro de bits N0:39#0.

Modo A:

) 1

Modo B:

G17G43 Z H;

G17G44 Z_H;

G183 G43Y _H;

G18G44Y H;

G19 G43 X H;

G19 G44 X_H;

Anulacion del método de desplazamiento de la longitud de la herramienta: G49 o HO.
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Descripcion:

El efecto del codigo anterior es mover la posicion final de la instruccion del eje especificada por un
desplazamiento adicional. La diferencia entre el valor hipotético de la longitud de la herramienta programada
(normalmente ajustada a la primera herramienta) y el valor real de la longitud de la herramienta utilizada para el
mecanizado esta preconfigurada en la memoria de offset, de modo que no es necesario modificar el programa y
so6lo hay que cambiar el valor de compensacion de la longitud de la herramienta para mecanizar la pieza con una
longitud de herramienta diferente.

G43, G44 especifican las diferentes direcciones de desplazamiento y el nimero de desplazamiento se especifica
con el codigo H.

1. Direccid de desplazamiento

G43: desplazamiento positivo (el método de desplazamiento mas comin)

G44: Desplazamiento negativo

Para los codigos de valor absoluto e incremental, en G43, el valor de coordenadas del punto final de la instruccion
de movimiento del eje especificado en el programa se afiade al desplazamiento especificado con el codigo H
(establecido en la memoria de desplazamiento); en G44, el desplazamiento especificado con el codigo H se resta'y
el valor de coordenadas de su célculo se utiliza entonces como valor de coordenadas del punto final.

G43, G44 son codigos G modales y son validos hasta que se encuentren con otros codigos G del mismo grupo.
2. Especificacicn del desplazamiento

El ntimero de desplazamiento de longitud se especifica mediante el codigo H y el desplazamiento correspondiente
a ese numero se suma o se resta del valor del coédigo de desplazamiento del eje Z en el programa para formar el
nuevo codigo de desplazamiento del eje Z. El nimero de desplazamiento se puede especificar como HOO a H255
segun sea necesario.

El rango de ajustes de desplazamiento es la siguiente:

Tabla 4-7-1-1

Rango

Cantidad de compensacién H

-999.999 mm a +999.999mm
(entrada en mm)
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Cantidad de compensacién H

(entrada en pulgadas) -39.3700 inch a +39.3700 inch

El nimero de desplazamiento 00, es decir, la cantidad de desplazamiento correspondiente a HOO, es 0. La cantidad
de desplazamiento correspondiente a HOO no se puede ajustar en el sistema.

Atencién: Cuando se modifica la cantidad de desplazamiento debido a un cambio en el numero de
desplazamiento, s6lo se sustituye directamente la antigua cantidad de desplazamiento por la nueva, no se afiade la
nueva cantidad de desplazamiento a la antigua. Por ejemplo:

ugnewe.adoad 3
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HOL.ooeeeee e, Cantidad de desplazamiento 20
HO2....ooieeeeece e, Cantidad de desplazamiento 30
G90 G43 2100 HO1;............. Zpasaa 120
G90 G43 Z100 HOZ,............. Z pasaa 130

3. Orden vdido de los nUmeros de desplazamiento

En cuanto se establece el modo de desplazamiento de longitud, el nfimero de desplazamiento actual entra en vigor
y cuando se cambia el nimero de desplazamiento, el nuevo valor de desplazamiento sustituye inmediatamente al
antiguo. Por ejemplo:

OXXxXXX;

G43 710 HO1; (1) El ndmero de desplazamiento HO1 est&en vigor

G44 720 HO2; (2) El nimero de desplazamiento HO2 est&en vigor

Z30 HO3; (3) El nimero de desplazamiento HO3 est&en vigor

G49; (4) Anulacicn del desplazamiento de la herramienta al final del segmento
M30;

4. Anulacidn de la compensacié de la longitud de la herramienta

Cancelar la compensacion de la herramienta con G49 o H00. Después de comando G49, el sistema cancela
inmediatamente la compensacion de la longitud de la herramienta; después de la instrucciéon HOO, se debe escribir
la direccion del eje de compensacion o la instruccion de compensacion, de lo contrario, no se puede cancelar la
compensacion de la longitud de la herramienta.

Atencidn: 1. Después de ejecutar el modo B de desplazamiento de la longitud de la herramienta a lo largo de dos
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0 m& ejes, el desplazamiento de todos los ejes se cancela con G49, mientras que con HOO sdo se cancela el
desplazamiento del eje perpendicular al plano especificado.

2. La creacidn y cancelacidn de la compensacién de longitud se recomienda anexar un caligo de movimiento del
eje Z, de lo contrario la compensacién de longitud se crearay se cancelar&en el punto actual, por lo tanto, por
favor asegUrese de que el eje Z estaa una altura segura cuando se utiliza G49 para evitar la colisién con la
herramienta o dafs a la pieza de trabajo.

5. Ejemplos concretos de compensacicn de la longitud de las herramientas

a) Compensacién de la longitud de la herramienta (mecanizado de los agujeros #1, #2, #3)

b) HO1 = desplazamiento - 4

Y

o I
o
Unidad: MM N -7 X #3

_%//// w
’ 120 30 50

Posicion real

Compensacion E=4M Posicion de programacion

-
=
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ﬁ
Figura 4-7-1-1

N1 G91 GO0 X120 Y8O0;............ )
N2 G43 Z-32 HOT;...occcveeeveeeeeee. (2)
N3 GO1 Z-21 F200;......ccceevenene .3
N4 G04 P2000;.......ccccceveerieenienenne 4)
NS5 GO0 Z27T5iieieeeeeeeeee e (5)
NG X30 Y-50;..ccieiieiieienieieeeene o 6)
N7 GO1 Z-41 F200;......cccceevveeeeenne @)
N8GO0 ZAT ;oo e ®)
NI X50 Y305..coieiieieeieeee e )
N10 GO01 Z-25 F100;........cccveeueenn. (10)
N11 G04 P2000;........ccceeeveeerrenees. (11)
N12 GO0 Z57 HOO;.......ccoveverrreinne (12)
N13 X-200 Y-60;....cccccvivrerirrarrnanns (13)

N14 M30;
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4.7.2 Compensacion del radio de la herramienta G40/G41/G42

Formato del cédigo:
G41D X Y,
G42D X Y_;
G40 X Y_;
Funcion:
G41 especifica la compensacion en el lado izquierdo de la direccién del movimiento de la herramienta.
G42 especifica la compensacion en el lado derecho de la direccion del movimiento de la herramienta.
G40 anula la compensacion del radio de la herramienta.
Descripcion:
1. Funcidn de compensacicn del radio de la herramienta
En la siguiente figura, la pieza de trabajo A se corta con una herramienta de radio R, la ruta central de la
herramienta es B en la figura, y la distancia de la ruta B es R. La distancia entre la herramienta y el radio de la
pieza A se llama compensacion.

(Compensar la trayectoria del centro de la
herramienta)

(Trayectoria de programacion)

IVector

Compensacion y vector

Figura 4-7-2-1

El programador prepara el programa de mecanizado en modo de compensacion del radio de la herramienta.
Durante el mecanizado, se mide el didmetro de la herramienta y se introduce en la memoria del CNC y la
trayectoria de la herramienta se convierte en la trayectoria de compensacion B.

2. Cantidad de compensacién (valor D)

El ntimero de desplazamiento del radio se especifica mediante el codigo D y el desplazamiento correspondiente a
este numero de desplazamiento se suma o se resta del valor del codigo de movimiento en el programa para formar
un nuevo codigo de movimiento. El nimero de desplazamiento se puede especificar desde D00 a D255 segtn sea
necesario. El parametro de bits N0:40#7 selecciona si la cantidad de compensacion del radio se establece como un
valor de didmetro o un valor de radio.

Con el panel LCD/MDI, la cantidad de desplazamiento correspondiente al nimero de desplazamiento se puede
ajustar por adelantado en la memoria de desplazamiento.

El rango de ajuste de la cantidad de compensacion es el siguiente:

Tabla 4-7-2-1
Rango
Importe de la compensacicn -999.999mm a +999.999mm
D (entrada en mm)
Importe de la compensacian -39,3700 inch a +39,3700 inch
D (entrada en pulgadas)

Atencic: El valor por defecto del sistema para la compensacién D00 es 0, que no puede ser fijado o modificado

por el usuario.

Los cambios en el plano de compensacicn deben realizarse después de cancelar el modo de compensacién. Si se
cambia el plano de compensacicn sin cancelar el modo de compensacid, el sistema se alarmara

3. Seleccicn de planos y vectores

El cdculo de la compensacicn se realiza en el plano seleccionado por G17, G18 y G19. Este plano se llama plano
de compensacid. Por ejemplo, cuando se selecciona el plano XY, el cdculo de la compensacidn y el cdculo del

90



Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion

vector se realizan en el programa utilizando (X, Y). Los valores de las coordenadas de los ejes que no est&n en el
plano de compensacién no se ven afectados por la compensacidn.

En el caso del control simult&neo de 3 ejes, sdo se compensan las rutas de la herramienta proyectadas en el plano
de compensacicn.

Los cambios en el plano de compensacién deben realizarse despué de cancelar el modo de compensacicn.

Tabla 4-7-2-2
Codigo G Plano de compensacién
G17 Plano X - Y
G18 Plano Z - X
G19 PlanoY -Z

4. G40,G4ly G42

Anulacidn y ejecucidn del vector de compensacién del radio de la herramienta con las instrucciones G40, G41 y
G42. Se combinan con los caligos GO0, GO1, para definir un patrén que determine el valor, la direccién del vector
de compensacicn.

Tabla 4-7-2-3

Cédigo G Funcion

Anulacion de la compensacion del radio de la
G40 .
herramienta

G4l Compensacion del radio de la herramienta a la

izquierda
G42 Compensacion del radio de la herramienta a la

derecha

5. Cdligos G53, G28, G30 en el modo de compensacicn del radio de la herramienta

Cuando se especifica el caligo G53, G28 o G30 en el modo de compensacicn del radio de la herramienta, el
vector de desplazamiento del eje de desplazamiento del radio de la herramienta se cancela cuando se mueve a la
posicicn especificada (donde G53 se cancela cuando se mueve a la posicicn de comando y G28 y G30 se cancelan
cuando se mueve al punto de referencia) y los ejes distintos del eje de desplazamiento del radio de la herramienta
no se cancelan. Cuando G53 estaen el mismo segmento que G41//G42, la compensacién de radio se cancela
cuando todos los ejes se mueven a la posicicn de mando; cuando G28 o G30 estaen el mismo segmento que
G41//G42, la compensacié de radio se cancela cuando todos los ejes se mueven al punto de referencia. EI vector
de compensacicn del radio de la herramienta cancelado se restablecer&en el siguiente segmento del programa del
plano de compensacién que se almacene en la memoria caché

Notas: En el modo de compensacicn, se puede seleccionar mediante el parénetro de bits NO: 40#2 para especificar si la
compensacidn se cancelaratemporalmente cuando los caligos G28 y G30 se muevan al punto intermedio.

Anulacién de la compensacion del radio de la herramienta (G40)

En el estado G0O, GO1, utilizando el siguiente caligo, G40 X__ Y__;

Movimiento lineal desde el antiguo vector en el punto inicial hacia el punto final. En el modo GO0, cada extremo
axial realiza un movimiento répido. Utilice este c&ligo para que el sistema pase del estado de compensacién de la
herramienta al estado de compensacién de la herramienta cancelada.

Si solo G40; sin instruccion X Y la herramienta no realiza ningiin movimiento.

Compensacion del radio de la herramienta a la izquierda (G41)

1) En caso de G00, GO1

G41 X Y __D_; cddigo al final del segmento de programa, se forma un nuevo vector perpendicular a la
direccion de (X, Y) y la herramienta se desplaza desde la punta del antiguo vector en el punto inicial hasta la punta

del nuevo vector.

Ruta del centro de la qectol
herramienta '

/

Ruta de programacion
C,
Punto inicial

Figura 4-7-2-2
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Cuando el vector antiguo es cero, el codigo se utiliza para mover la herramienta desde un estado en el que se
cancela el desplazamiento de la herramienta a un estado en el que se compensa el radio de la herramienta. En este
punto, el valor del desplazamiento se especifica mediante el codigo D.

2) En caso de G02, G03

G41...... ;

G02/GO3X_ Y R_;

De acuerdo con el procedimiento anterior se puede realizar un nuevo vector, que se sitiia en la linea que une el
centro y el final del arco, apuntando a la izquierda (o a la derecha) visto desde la direccion de avance del arco, con
el centro de la herramienta moviéndose a lo largo del arco desde la punta del antiguo vector del arco hacia la punta
del nuevo vector. Siempre que el vector antiguo se haya realizado correctamente.

El vector de desplazamiento apunta desde el punto inicial o final al centro del arco o se aleja de él.

Travyectoria del centro

JOJO9A OAINN

Nuevo vector (X,Y)

—~

X.Y)
\ Ruta del

R Ruta de centro de la

programacion herramienta \

Vector viejo

Ruta de programacion

Punto inicial L
.. Punto inicial
Vector viejo

Figura 4-7-2-3

Compensacion del radio de la herramienta a la derecha (G42)

G42 es exactamente lo contrario de G41, donde la herramienta se desplaza a la derecha de la pieza a lo largo de la
direccion de avance de la herramienta. Esto significa que la direccion del vector realizada con G42 es exactamente
la opuesta a la direccion del vector realizada con G41. El método de desplazamiento es idéntico al de G41,

excepto por la direccion del vector opuesto.

1) En caso de G00, G01
G4a2X_Y_ D ;
G4a2X_ Y _;

Ruta de programacién

Punto inicial 5

Ruta del centro de la herramienta

Figura 4-7-2-4
2) En caso de G02, G03
(X,Y) (X Y) Nuevo vector
Ruta de programacion ;4
a
S
E Ruta de
§ programacion

R

Punto inicial

Ruta del centro de
la herramienta

Ruta del centro de la
herramienta

Punto inicial
Vector viejo

Figura 4-7-2-5
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6. Precauciones generales sobre las compensaciones.

(A) Designacion de los numeros de compensacion

G41, G42 y G40 son codigos modales y el nimero de desplazamiento se especifica con un coédigo D. Se puede
especificar en cualquier lugar antes de que el estado de cancelacion de desplazamiento cambie al estado de
compensacion del radio de la herramienta.

(B) Al entrar en el estado de compensacion del radio de la herramienta desde el estado de cancelacion del
desplazamiento

El codigo de movimiento cuando se pasa del estado de cancelacion de desplazamiento al estado de compensacion

del radio de la herramienta debe ser de posicionamiento (G00) o de interpolacion lineal (GO1), no de interpolacion
circular (G02, G03).

(C) Compensacion del radio de la herramienta a la izquierda y a la derecha
Cuando la direccion de desplazamiento cambia de izquierda a derecha, o de derecha a izquierda, generalmente
pasa por un estado de cancelacion de desplazamiento. Sin embargo, el posicionamiento (G00) o la interpolacion

lineal (GO1) se pueden convertir directamente sin pasar por el estado de cancelacion del desplazamiento. La ruta
de la herramienta en este caso se muestra en la figura siguiente.

Ruta del centro de I )
! ahe:rairelrile;(ia - (X\Y) Ruta de programacion

X
o
(Generalmente no rCCta)/'l Punto inicial \ /j:’o' %
] 1/( X
Ruta del centro de la

Ruta de programacion herramienta
(Generalmente no recta)

AN

ofath 10120
),0\99[\ o
A 10120

ofot

Punto inicial
Figura 4-7-2-6
G1G41D X Y ; G#2D X Y ;

G1G42D X Y ; G41D_X_ Y ;

(D) Cambio de desplazamiento
El cambio de desplazamiento se realiza normalmente en el estado de anulacion de desplazamiento, durante el

cambio de herramienta, pero para el posicionamiento (G00) y la interpolacion lineal también puede realizarse en
el estado de desplazamiento, cuya situacién se muestra en la figura siguiente.

Ruta del centro de
la herramienta

T
< e’cto‘- e C,to
WoeN© Muev©

Ruta del centro de
la herramienta

. Ruta de programacion
Ruta de programacion prog

Punto inicial
Punto inicial

Figura 4-7-2-7 Cambio de desplazamiento

(E) Desplazamientos positivos y negativos y ruta del centro de la herramienta

Si el desplazamiento se ajusta a un valor negativo, la pieza se mecaniza como si G41 y G42 se hubieran
modificado en la hoja de programa, de forma que el corte por el exterior de la pieza se convierte en un corte por el
interior de la pieza, y el mecanizado por el interior de la pieza se convierte en un mecanizado por el exterior.

El siguiente diagrama muestra la programacion general asumiendo un desplazamiento positivo:

Cuando Ia ruta de la herramienta se programa como se muestra en (A), si el desplazamiento se establece en
negativo, entonces la herramienta se ejecuta en la pista como se muestra en la figura (B); de manera similar,
cuando la ruta de la herramienta se programa como se muestra en (B), si el desplazamiento se establece en
negativo, entonces la herramienta se ejecuta en la pista como se muestra en la figura (A).
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Ruta del centro de la
herramienta

Herra
mienta

Herra
mienta

) Ruta de programacion .
Figura (A) Figura (B)

Figura 4-7-2-8

En general, las formas con esquinas afiladas son comunes (formas con interpolacion circular afilada). Sin
embargo, cuando el desfase se ajusta a un valor negativo, no se puede mecanizar la redondez interior de la pieza.
Al cortar la esquina interior afilada de una esquina, inserte alli un arco circular del radio adecuado y redondee la
transicion antes de cortar.

La compensacion a la izquierda o a la derecha depende de si la direccion de la compensacion es a la izquierda o a
la derecha de la direccion del movimiento de la herramienta con respecto a la pieza (considerando que la pieza no
se mueve). G41 o G42 pone el sistema en modo de compensacion y G40 lo anula.

Un ejemplo de procedimiento de compensacion es el siguiente:

El segmento de programa (1) se llama inicio, donde el codigo G41 hace que el modo de cancelacion de la

compensacion cambie al modo de compensacion. Al final de este segmento, el centro de la herramienta se

compensa con un radio de herramienta perpendicular a la direccion de la siguiente ruta programada (de P1 a P2).

La compensacion de la herramienta se especifica con D07, es decir, el nimero de compensacion se establece en 7,

G41 indica la compensacion a la izquierda de la ruta de la herramienta.

Una vez iniciada la compensacion, la compensacion de la ruta de la herramienta se ejecuta automaticamente

cuando la forma de la pieza esta programada como P1—P2.....P9—P10—P11.

Ejemplo de programa de compensacion de rutas de la herramienta

G92 X0YO0 Z0;

(1) N1 G90 G17 GO G41 D7 X250 Y550; (la compensacion debe estar preconfigurada con el
nimero de compensacion)

(2) N2 G1 Y900 F150;

(3) N3 X450,

(4) N4 G3 X500 Y1150 R650;

(5) N5 G2 X900 R-250;

(6) N6 G3 X950 Y900 R650;

(7) N7 G1 X1150;

(8) N8 Y550;

(9) N9 X700 Y650;

(10) N10 X250 Y550;

(11) N11 GO G40 X0 YO;
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C1(700,1300)

P5(900,1150)
650R \
P4(500,1150)

C2(1150,1550)

_______ P6(950,900)

P2(250,900)  p3(450,900) P7
(1150,900)

P9(700,650)

(1150,550)

(250,550)
P8

/
Vg
e
5/ Eje X
Punto inicial (Punto de origen de
programacion)

Figura 4-7-2-9

4.7.3 Descripcion detallada de la compensacion del radio de la herramienta

Concepto: Interior y exterior: Cuando el angulo entre las rutas creadas por los dos codigos de programa es
superior a 180° se dice que la ruta es interior, cuando el angulo esta entre 0° y 180° se llama exterior.

-
=y
=
_—
(=]
]
[
=
@»
<Y
=
=
[
(]
L d
=]
=
[
@
(=

Interior Exterior

Pieza de trabajo

Ruta de programacion

ugonewergord 9

a L
Rut d} Pieza de trabajo‘\f/ﬂ
uta de :
programacion
o=>180° 180°=a=0

Figura 4-7-3-1

Significado de los simbolos:

En los siguientes diagramas se utilizan los siguientes simbolos:

--S indica 1 ejecucion de un solo segmento de programa en esta posicion;
--SS indica 2 ejecuciones de un solo segmento en esta posicion;

--SSS indica 3 ejecuciones de un solo segmento en esta posicion;

--L indica que la herramienta se mueve en linea recta;

--C indica que la herramienta se mueve a lo largo de un arco circular;

--r indica el valor de compensacion del radio de la herramienta;

--El punto de interseccion es la posicion en la que se cruzan las dos rutas programadas después de haber sido
desplazadas por 1;

--O indica el centro de la herramienta.
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1. Movimiento de la herramienta durante el arranque de la misma Al cambiar del método de cancelacion de
desplazamiento al método de desplazamiento, el movimiento de la herramienta se muestra en el siguiente

diagrama (arranque de la herramienta).

(a) Desplazarse por el interior de la esquina (o > 180°)
Linea recta - linea recta Linea recta - arco circular

il

W

Ruta del programa

Ruta del
( ™, programa
A

Ruta del centro de la
herramienta

Posicién inicial Ruta del centro de :\\r

Posicion inicial il
la herramienta

(b) Movimiento a lo largo del exterior cuando la esquina es obtusa (180° > a > 90°).
La ruta de la herramienta tiene 2 tipos de accién al inicio o cancelacion de la compensacion, tipo A y tipo B,

seleccionados por el parametro de bit NO: 40#0.
Linea recta - linea recta Linea recta - arco circular

Posicion inicial Posicion inicial

G42

b=

Ruta del programa

-
=
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
c.
=
-
o
7]
(="

L & > L _——
A ! i1
2 vl r \
= vo| L \
3 "\ L Y
03 A 5 Y
- | @49 5 |
= 5 g
o
e.
s Ruta del centro de la herramienta Ruta del centro de la herramienta
Linea recta — linea recta Linea recta — Arco circular
Posicion inicial Posicién inicial

»
>

Ruta del programa

Ruta del

Punto de .
int - B} Ruta del centro de la herramienta Punto de \  programa
interseccion interseccion \
Nota: El punto de interseccion se refiere a la posicion donde se cruzan la trayectorias de w
compensacion de dos segmentos de programa consecutivos. Ruta del centro de la &

herramienta ~

(c) Desplazarse por el exterior del angulo agudo (o < 90°)
La ruta de la herramienta tiene 2 tipos de accion al inicio o cancelacion de la compensacion, tipo A y tipo B,

seleccionados por el parametro de bit NO: 40#0.
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Linea recta - linea recta Linea recta - arco circular
Posicidn inicial Posicion inicial
A »
Ruta de Ruta de
L programacion L programacion
= S = : C
__________ ™
g Ruta del centro de la N
herramienta Ruta del centro de laz}
herramienta
Linea recta - linea recta Linea recta - arco circular
L e
b
B Ruta de ~ 5

programacion L

-
=y
=
_—
(=]
]
[
=
@»
<Y
=
=
[
(]
L d
=]
=
[
@
(=

----------------- > L g -""‘-,\
g L Ruta del centro de la C\ Ruta del
h . Ruta del centro de la: \
erramienta ) : programa
herramienta ) 2
=
(d) Desplazarse por el exterior de un angulo agudo con inflexion menor de 1 grado, linea recta — linea a%
recta. (0<1°) 2
L =
S ———— — — — — — — — — g,
=~ - Ruta del centro de la herramienta =)
~
| SN L
r ~
G41 ™~

Menos de 1°

Figura 4-7-3-2
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2. Movimiento de la herramienta en modo desplazamiento
El plano de compensacion no puede ser modificado durante la ejecucion del modo de compensacion, de lo
contrario se generara una alarma y la herramienta se detendra. En el modo de desplazamiento, la herramienta se

mueve como se muestra en el siguiente diagrama:

(a) Desplazarse por el interior de la esquina (o > 180°)

Linea recta — Linea recta Linea recta — Arco circular
a a
> *
Ruta del programa
L Ruta del centro de la herramienta |
Punto de
interseccion i_ ~
L / Punto de \
/ / interseccion )
/ Ruta del centro de la Ruta del programa
/ herramienta
Arco circular — Linea recta Arco circular — Arco circular
a a
A -
»
——
— Ruta del programa -
/
/
—_——— v
7/ S L Ruta del centro de la / o~
/ Punto de herramienta S AN C
> .
interseccion L  Puntode Ruta del programa
l mlerseccion
Ruta del centro de la
herramienta
Figura 4-7-3-3
3. Casos especiales
(I) (I) No hay punto de interseccion . .
La figura izquierda muestra que hay punto de
interseccion para el valor de compensacion dell
Dar alarma y parar arco circular cuando se trata de un pequefio valor .
Cuando | dad de / de radio de herramienta, sin embargo, cuando este -
uando la cantidad de radio es mayor, posiblemente no existe el punto de *
compensacion €s grande . .y . . <6
C—— —— — — N interseccion y el sistema dara una alarma de “hay
Cuando la cantidad de interferencia en la compensacion de herramienta
compensacion es pequefia — — —Pp— — — — — — hY —_— )y —— - c”

Ruta del programa s

Figura 4-7-3-4
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4. Movimiento de la herramienta en modo de anulacion del desplazamiento

En el modo de compensacion, el sistema entra en el modo de cancelacion de compensacion cuando se ejecuta un
segmento de programa que cumple alguna de las siguientes condiciones; la accion de este segmento se denomina
cancelacion de compensacion.

a) Codigo G40

b) El ntimero de compensacion del radio de la herramienta es 0.

Al ejecutar la cancelacion de la compensacion, no es posible cancelar con los cddigos de arco (G03 y G02). Si se
ordena un arco, se generard una alarma y la herramienta se detendra.

(a) Desplazarse por el interior de la esquina (o > 180°)

Linea recta — Linea recta . .
Arco circular — Linea recta

Ruta del programa

G40

Ruta del centro de la herramienta

Ruta del centro de la ~N

<N Ruta del programa !
herramienta

(b) Moverse por el exterior de la esquina (90°<0<180
La ruta de la herramienta tiene 2 tipos de accion al inicio o cancelacion de la compensacion, tipo A y tipo B,
seleccionados por el parametro de bit NO: 40#0.

Linea recta - linea recta Arco circular - linea recta

G40

Ruta del
programa > y Ruta del
A {/ L programa ;f L
L : ff s

!
Ruta del centro de la

Rutadelcentrodela g C ,rf S herramienta
herramienta
Linea recta — Linea recta Arco circular — Linea recta
G40 /
a /
P /
Ruta del programa L
B r /=
~
— Ly _Y‘\Jﬂs
Ruta del centro de Punto de interseccion / Punto de interseccion

la herramienta

1c
Ruta del programa  Ruta del centro de
la herramienta

(c) Moverse por el exterior de un angulo agudo de la esquina (0<90)
La ruta de la herramienta tiene 2 tipos de accion al inicio o cancelacion de la compensacion, tipo A y tipo B,
seleccionados por el parametro de bit NO: 40#0.

A | Linea recta - linea recta | Arco circular - linea recta
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Ruta de programacion

Ruta de
programacion
L L
Ruta del centro de la F,
herramienta |Ruta del centro de
la herramienta
Linea recta — Linea recta Arco circular — Linea recta

1
Ruta del centro de la

Trayectoria del centro de la punta !
L herramienta

de herramienta
Ruta del programa

(d) Desplazarse por el exterior de un angulo agudo con inflexion menor de 1 grado, linea recta — linea
recta. (0<1°)

L -
- < Ruta del centro de la
e i
S o herramienta
- - -
A -

- . Ruta del programa

Figura 4-7-3-5
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5. Cambio de la direccion de compensacion en el modo de compensacion
Los codigos G de compensacion del radio de la herramienta ( G41 y G42) determinan la direccion de
compensacion y los simbolos de las cantidades de compensacion son los siguientes:

Tabla 4-7-3-1
Simbolo de la compensacion 4
Cédigo G
G41 Compensacion a la izquierda Compensacion a la derecha
G42 Compensacion a la derecha Compensacion a la izquierda

En casos especiales, se puede cambiar la direccion de compensacion en el modo de compensacion. Sin embargo,
no se puede cambiar al inicio del programa de inicio y en los segmentos de programa posteriores. Al cambiar la
direccién de compensacion, no existe el concepto de interior o exterior. Los siguientes importes de compensacion

se suponen positivos.

(i) Linea recta — Linea recta

Ruta del programa v L

Ruta del centro de la
herramienta

(ii) Linea recta — Arco
circular

C "
R
g
’
¢
II
Ruta del programa ll r G41
’l
r l_ G42 i
__________________ 4
L Ruta del centro de la S

herramienta

(iii) Arco circular — Linea recta

G42

Ruta del centro de la
herramienta

td
-

L "

Ruta del programa

(iv) Arco circular — Arco circular

Ruta del centro de la

C herramienta
cewe
"

¢

G42

r

Ruta del programa

G41

Figura 4-7-3-6

(v) Si la compensacion se realiza normalmente pero no hay punto de interseccion
Al cambiar la direccion de desplazamiento del segmento de programa A al segmento de programa B con G41 y
G42, si no se requiere la interseccion de la ruta de compensacion, haga un vector perpendicular al segmento de

programa B al comienzo del segmento de programa B.
(1) Linea recta ----- linea recta

L
=
Seccidn tnica A / Seccién Gnica B
(G42) (G42) .~ (G41)
Ruta del programa
e
Ruta del centro de la herramienta ' —  —— —L _— — — -g/ L Veotor de

compensacion

Figura 4-7-3-7
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(2) linea recta ----- arco circular

Ruta del centro de la ~~
herramienta

(G41) (G42)

Segmento del programa A Segmento del
programa B

Ruta del programa

AN
v
Vector de compensacion \ »r — ~
A 2 ~
Figura 4-7-3-8
(3) arco circular ----- arco circular
=T AT T T~
Sy~ ~ Seccién tnica B =
FHB
(G42

'“\ El punto final del arco

circular no esta en el arco
circular

Ruta del programa

Centro

HA Ly

-
=
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
c.
=
-
o
7]
(="

/
Ruta del centro de la /
herramienta

Centro

N

Figura 4-7-3-9

uonewe.soxd 9

(vi) Cuando la compensacion del radio de la herramienta hace que la longitud de la ruta central de la herramienta
sea superior a una semana, normalmente no se produce la siguiente condicion. Sin embargo, cuando se cambian
G41 y G42, pueden darse las siguientes condiciones.

Arco circular - el sistema emitird una alarma cuando cambie la direccion de compensacion de la herramienta del
arco (linea recta — arco circular), cuando el numero de la herramienta sea D0, la alarma indicara que el codigo del
arco no puede cancelar la compensacion de la herramienta.

Linea recta: la linea recta puede cambiar la direccién de compensacion de la herramienta.

Ruta del programa

Ruta del centro de la
herramienta

(G42)

NS GO01 G91 X500 Y-700;
N6 G41 G02 J-500;

N7 G42 GO01 X500 Y700;

En ese momento, la trayectoria del
centro de herramientas no es un arco
circular, sino un tramo de arco de Pl a
P2. En algunas condiciones,
posiblemente aparecera una alarma
debido a la verificacion de interferencia.
Si desea que la herramiente se mueva a
lo largo del circulo completo, hay que
dar comandos por segmentos.

Figura 4-7-3-10
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6. Anulacion de la indemnizacion temporal

En el modo de compensacion, cuando se especifican los codigos G28 y G30 mediante la seleccion del parametro
de bits NO: 40#2, se cancelara temporalmente la compensacion en el punto medio.

Para saber como se realiza esta operacion, consulte la descripcion detallada de la cancelacion de la compensacion
y del inicio de la compensacion.

a) G28 vuelve automaticamente al punto de referencia

En el modo de compensacion, si se ordena G28, la compensacion se cancelara en el punto medio y el modo de
compensacion se reanudara automaticamente después de volver al punto de referencia.

G28

Punto de origen

Ruta del programa

Ruta del centro de la
herramienta

Figura 4-7-3-11

b) G29 retorno automatico desde el origen de referencia

En el modo de compensacion, si se ordena G29, la compensacion se cancelara en el punto intermedio y el modo de
compensacion se restablece automaticamente durante el retorno al punto especificado en G29.

Cuando se ordena inmediatamente después de G28:

-
=y
=
_—
(=]
]
[
=
@»
<Y
=
=
[
(]
L d
=]
=
[
@
(=

7

G28
Punto medio (GOO)
\ ~
S [
(G42 GOO) N * . =
N\, G29 ~ =
/ (]
0 4 S
g Punto de origen Y
Ruta del programa / Ruta del centro de la =]
herramienta )
g}
=
=

Figura 4-7-3-12

Cuando no se ordena inmediatamente después de G28:

G29 Punto medio

Ruta del programa Ruta del centro de la
herramienta

Figura 4-7-3-13

7. Codigo G de la compensacion del radio de la herramienta en modo de compensacion

Cuando se especifican los codigos G de compensacion del radio de la herramienta (G41, G42) en el modo de
compensacion, se forma un vector en angulo recto con el segmento de programa anterior con respecto a la
direccion de desplazamiento, independientemente del interior y el exterior del mecanizado. Sin embargo, si se
especifica dicho codigo G en el codigo del arco, no se obtiene el arco correcto.

Al cambiar la direccion de compensacion con los codigos G de compensacion del radio de la herramienta ( G41,
G42), consulte (5).

Linea recta - linea recta
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Modo G42\C/4
Ruta del programa

j L
r Segmento del programa con el
Ruta del centro de la herramienta ™~ J comando G42
S

Figura 4-7-3-14

Arco circular ----- linea recta

| Segmento del programa con el
comando G42

Modo G42

|

Ruta del programa | Ruta del centro de la

herramienta
Figura 4-7-3-15

8. Programar segmentos sin movimiento de la herramienta

-
-
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
c.
=
-
o
7]
(="

g No hay movimiento de herramientas en los siguientes segmentos del programa. En estos segmentos del programa,

2 la herramienta no se desplaza, aunque estéactivado el modo de compensacicn del radio de la herramienta.

L] (DMOS;.eeiiiiiins Salida del codigo M

§ (2)S21;.iiiiiiii Salida del codigo S

® (3)G04 X10;.......u..n... Pausa

gl 4)(G17) Z100;......ceeenenen.. No hay c6digo de movimiento en el plano de compensacion
(5)G90;..cvieiiiiii Sélo codigo G
(6) GO1 G91 XO0;............... El movimiento es cero

a) Codigo al inicio de la compensacion
Si no se genera ningun movimiento en el segmento de programa donde se inicia la herramienta, el sistema
generard un inicio de herramienta en el siguiente segmento de cddigo que se mueva.

N7

S8

‘()\ S Ruta del centro de G40 GOt-eee
la herramienta
I ~ ~ .
~ N6 X100 Y100;
™~ N7 G41 X0;

/ Ruta del programa

A NBY-100:
N9 X100 Y-100:

Figura 4-7-3-16

b) En la instruccién del modo de compensacion

Cuando s6lo se instruye un segmento sin movimiento de la herramienta en el modo de compensacion, el vector y
la ruta del centro de la herramienta son los mismos que si el segmento no hubiera sido instruido. (Consulte el
punto (3) Modo de compensacion) Este segmento sin movimiento de la herramienta se ejecuta en el punto de

parada del segmento unico.
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N8
g N6 G91 X100 YZ200;
SS_ N7 G04 X100;

N8 X100;

El segmento del
programa N7 se
ejecuta aqui

/

Ruta del programa Ruta del centro de la
herramienta

Figura 4-7-3-17

Sin embargo, cuando el movimiento del segmento es cero, aunque solo se especifique un segmento, el
movimiento de la herramienta es el mismo que para dos o mas segmentos sin una instruccion de movimiento de la
herramienta.

N7 N8
' N6 G91 X100 Y200;
SS
- s N7 XO; =
N6 / N8 X100; £
El segmento del a
programa N7 se -
ejecuta aqui a
a
/ g
[
g.
Ruta del programa Ruta del centro de la g
herramienta 2
(=3

Figura 4-7-3-18

Notas: Cuando el segmento anterior se ejecuta con G1G42, la ruta en GO no se corresponde con el diagrama.

¢) Cuando la instruccion se combina con la anulacion de la compensacion

Cuando no hay movimiento de la herramienta en el segmento de programa con la instruccion de cancelacion de
compensacion, se forma un vector con una longitud de compensacién y una direccioén perpendicular a la direccién
de movimiento del segmento de programa anterior, y este vector se cancela en la siguiente instruccion de
movimiento.

~

o

=
=
=)

0
=
&
8
®
&
c.
S
=

N7 NS -
o N6 G91 X100 Y100
SS N7 G40;
/ N8 X100 YO:

/ Ruta del centro de la
herramienta

Ruta del programa

Figura 4-7-3-19

9. Movimiento en las esquinas

Si se generan mas de dos vectores al final de un segmento de programa, la herramienta se desplaza en linea recta
de un vector a otro. Este movimiento se llama movimiento de esquina.

Si limite AVX < AV y limite AVY < AV, los vectores posteriores se ignoran.

Si estos vectores no coinciden, se produce un desplazamiento a lo largo de la esquina. Este movimiento pertenece
al segmento de programa anterior.
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Estos movimientos pertenecen al segmento del programa
N6, por lo que la tasa de avance es la misma que la del
segmento del programa N6. Si el segmento del programa N6
estd en modo GO0, la herramienta se mueve a una tasa de
avance rapido;

Si el segmento del programa N6 esta en modos de GO1, G02
y GO03, la herramienta se mueve a la tasa de avance de corte.

Figura 4-7-3-20

Sin embargo, la funcion anterior no se realiza si la ruta del siguiente segmento del programa supera el semicirculo.
La razén es la siguiente:
P24 P3PY) P5

N

AN N4 G41 G91 X150 Y200;

\ N5 X150 Y200;
Ruta del centro de la \ N6 GO02 J-600;
herramienta N7 GO1 X150 Y-200;

Tl

| N8 G40 X150 Y-200;

Ruta del programa-

Figura 4-7-3-21

Si no se ignora el vector, la ruta de la herramienta es la siguiente:

PO — P1 — P2 — P3 (arco circular) — P4 — P5 — P6 — P7

Sin embargo, si se ignora la distancia entre P2 y P3, entonces se ignora P3. La ruta de la herramienta es la
siguiente:

P0O—P1—P2—P4—P6—P7 el corte de arco circular en el segmento de programa N6 se ignora.

10. Comprobacién de interferencias

El corte excesivo de la herramienta se denomina "interferencia". La interferencia puede utilizarse para comprobar
de antemano si los cortes de la herramienta son excesivos. Si se detectan interferencias durante la comprobacion
de la sintaxis después de cargar el programa, el sistema le avisara. Los parametros de bits NO: 41#6 establecen si
se realiza o no una comprobacion de interferencias durante la compensacion del radio.

Condiciones basicas para la interferencia:

(1) La distancia de recorrido del segmento de programa para el que se establece la correccion del radio de la
herramienta es menor que el radio de la herramienta.

(2) La direccion de la ruta de la herramienta es diferente de la direccion de la ruta del programa. (El angulo entre
las rutas esta entre 90° y 270°).

(3) Para el mecanizado circular, ademads de las condiciones anteriores, el angulo entre el inicio y el final de la ruta
del centro de la herramienta difiere significativamente (180° o mas) del angulo entre el inicio y el final de la ruta
del programa.
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\ Ruta del centro de la ,
\ herramienta

Ruta del programa

Las direcciones de los dos
caminos son muy diferentes

(180 °).

Figura 4-7-3-22

Y

Rutadelcentrodela — —— — 3 | — ——
herramienta

Ruta del programa

Y

Las direcciones de los dos
caminos son muy diferentes
(180 °).

Figura 4-7-3-23

11. Operacion manual

Para el funcionamiento manual de la compensacion del radio de la punta de la herramienta, consulte el
funcionamiento manual en la "Titulo II Instrucciones de uso".

12. Precauciones generales sobre la compensacion

a) Compensacion del comando

La compensacioén se especifica con un coédigo D. Una vez especificado, el codigo D sigue siendo valido hasta que
se especifique otro codigo D, o hasta que se cancele la compensacion. El codigo D se utiliza para especificar la
compensacion para la compensacion del radio de la herramienta, ademas del valor de desplazamiento para la
desviacion de la herramienta.

b) Compensacion de modificacion

Normalmente, la compensacion debe cambiarse en el modo de cancelacion cuando se cambian las herramientas.
Si se modifica el importe de compensacion en el modo de compensacion, el nuevo importe de compensacion se
calcula al final del segmento de programa.

A‘ T =
Cantidad de compensacion 7‘\\ Cantidad de compensacion

calculada en el segmento N calculada en el segmento
del programa N6 f N7 W del programa N7

/ N6
/

/ Ruta del programa

Figura 4-7-3-24
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¢) Cantidad de compensacion positiva o negativa y ruta del centro de la herramienta

Si la compensacion es negativa (-), G41 y G42 en el programa se intercambian entre si. Si el centro de la
herramienta se desplaza por el exterior de la pieza, se desplazara por el interior y viceversa.

El siguiente ejemplo lo demuestra. Generalmente, el programa se produce con una compensacion de (+). Cuando
la ruta de la herramienta se programa como en la figura (a), si la compensacion es negativa (-), el centro de la
herramienta se mueve como en la figura (b) y viceversa. Asi, el mismo programa puede cortar en forma de macho
o hembra y la holgura entre ellos puede ajustarse seleccionando la compensacion.

Ruta del centro de la
herramienta

Herrami
enta

Figura (a) Ruta de programacion Figura (b)

Figura 4-7-3-25

(d) Corte excesivo con compensacion del radio de la herramienta

(1) Cuando se mecaniza con el interior del arco circular mas pequeiio que el radio de la herramienta
Cuando el radio de la esquina es menor que el radio de la herramienta, debido a que la compensacion interior de la
herramienta producira un corte excesivo, se generara una alarma de interferencia y se detendra antes de ejecutar el

programa.

-
=
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
e.
=
-
o
7]
(="

Rutadelcentrodela . — — —— 3y

herramienta Se produce una alarma de interferencia

antes de ejecutar, y para la operacion

Ze

uonewe.doxd 9

Ruta del programa

Y

La trayectoria de interferencia no se
verifica teéricamente

\
l
|
=T — > —

7/

Si el CNC no se detiene, se producird un corte
excesivo

Figura 4-7-3-26

(2) Cuando se mecaniza con una ranura truncada mas pequefia que el radio de la herramienta
Cuando se mecaniza con una ranura truncada mas pequefia que el radio de la herramienta, se producird un corte
excesivo porque la compensacion del radio de la herramienta obliga a la ruta central de la herramienta a retroceder

hacia la ruta del programa.
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Ruta del centrodela — — — — 3 _\

. Se produce una alarma
herramienta p Y

para la operacion

\ /
\ Ny
Ruta del programa > /

D00, .

Si el CNC no se detiene, se producira un corte excesivo

Figura 4-7-3-27

(3) Cuando se mecaniza con una diferencia de segmento menor que el radio de la herramienta

Si hay una diferencia de segmento en el programa que el radio de la herramienta, cuando se utiliza la instruccion
de mecanizado en arco para esta diferencia de segmento, la compensacion normal de la ruta del centro de la
herramienta se vuelve opuesta a la direccion del programa. En este caso se ignora el vector inicial y la herramienta
se mueve en linea recta hacia el segundo vector. La ejecucion del segmento unico se detiene aqui. Si el
mecanizado no se realiza en modo de segmento Unico, la operacidon automadtica continuara. Si la diferencia de
segmentos es recta, no se genera ninguna alarma y se realiza el corte correcto. Sin embargo, la parte no cortada
permanecera.

-
=y
=
_—
(=]
]
[
=
@»
<Y
=
=
[
(]
L d
=]
=
[
@
(=

Punto final del

Movimiento lineal segmento unico

e

____.)_

uoneuwe.adoad d

Ruta del centro fie la ___ __ ___ » —[— —
herramienta

Y

Ruta del programa > Centro de arco circular

Si no se ignora el vector —Y
inicial, se producira un corte Se ignora el vector inicial
excesivo

Figura 4-7-3-28

Inicio de la compensacion del radio de la herramienta y del movimiento en el eje Z

Generalmente, al inicio del mecanizado, tras la validacién de la compensacion del radio de la herramienta, ésta se
desplaza a una determinada distancia de la pieza a lo largo del eje Z. En el caso anterior, si desea dividir el
movimiento a lo largo del eje Z en un avance rapido y un avance de corte, consulte los dos programas siguientes:
Si el segmento de programa N3 (cédigo de movimiento del eje Z)

se divide de la siguiente manera:

N1 G91 G00 G41 X500 Y500 DO1;

N3 Z-250;

N5 G01 Z-50 F1;

N6 Y100 F2;
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N1 G91 GO G41 X500 Y500 D1, *
N3 GO1 Z-300 F1; |N6:Modo de compensacion
N6 Y100 F2; |

Al ejecutar N3, N6 también entrara en el buffer,
aprovechando la relacion entre ellos para compensar
correctamente, como se muestra en la figura derecha.

N3: Comando de movimiento en
elejeZ

4

N1: Comenzar a compensar
Figura 4-7-3-29
4.7.4 Interpolacion circular con desplazamiento de esquinas (G39)

Formato: G39

Funcién: Durante la compensacion del radio de la herramienta, el comando G39 en el modo de compensacion

ordena la interpolacion circular de compensacion de esquinas, donde el radio de la compensacion de esquinas es

igual al valor de compensacion. Se establecen mediante los parametros de bit NO: 41#5 si el arco circular de

esquina es valido en la compensacion del radio.

Descripcion:

1. Cuando se especifica el codigo G39, se puede ejecutar la interpolacion de arco de esquina con su radio igual al
valor de compensacion.

2. E1 G41 o G42 que precede a este codigo determina si el arco es en sentido horario o en sentido contrario, y
G39 es un codigo G no modal.

3. Alprogramar con el cddigo G39, la esquina forma un arco circular, de modo que el vector del final del arco es
perpendicular al inicio del siguiente segmento del programa. Esto se muestra en el siguiente diagrama:

-
-
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
c.
=
-
o
7]
(="

o
= Y

ﬁ .

= (En modo de compensacion)
LE .

I N1 X10;

S N2 G39; "
13 .

o N3 Y-10;

Ll

[=])

: .

Segmento del
. programa N1 Segmento del
programa N2
Ruta del centro de __ o _/ — /
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Figura 4-7-4-1 G39

4.7.5 Valor de compensacion de la herramienta, nimero de compensacion con entrada de
programa (G10)

Formato: G10 L10 P_ R_; Valor de compensacion geométrica para el codigo H

G10 L12 P_ R_; Valor de compensacion geométrica para el codigo D

G10 L11 P_ R_; Valor de compensacion del desgaste para el codigo H

G10 L13 P_ R _; Valor de compensacion del desgaste para el codigo D

P: Numero de compensacion de la herramienta.

R: Valor de compensacion de la herramienta para el método de codigo de valor absoluto (G90).

110



Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion

Valor de compensacion de la herramienta para el método de codigo de valor incremental (G91), que se afiade al
valor del nimero de compensacion de la herramienta especificado (la suma es el valor de compensacion de la
herramienta).

Descripcion: Rangos de entrada validos para los valores de compensacion de la herramienta.

Compensacion geométrica: entrada métrica -999,999mm a +999,999mm; entrada imperial -39,3700inch a
+39,3700inch.

Compensacion de desgaste: entrada métrica -400,000mm a +400,000mm (ajustada por la referencia numérica
291); entrada imperial -39,3700 pulgadas a +39,3700 pulgadas (tome 1/25,4 del valor de ajuste de los parametros
numéricos No. 291).

Notas: El valor maximo de la compensacion de desgaste esta limitado por los parametros numéricos P291.

4.8 Cdligo G de avance

4.8.1 Método de avance G64/G61/G63

Formato:

Meétodo de quasi-parada G61

Método de roscado G63

Método de corte G64

Funcion:

Método quasi-parada Una vez especificada, esta funcion permanece activa hasta que se especifique G62,

Go61. G63 o G64. La herramienta se ralentiza al final del segmento de programa para
realizar una comprobacion en el lugar, luego se ejecuta el siguiente segmento de
programa.

Modo de roscado G63: Una vez especificada, esta funcion permanece activa hasta que se especifique G61,
G62 o G64. La herramienta se ejecuta al final del segmento de programa sin
desacelerar y se ejecuta el siguiente segmento de programa. Cuando se especifica
G63, no son validos ni el multiplicador de velocidad de avance ni la retencion de
avance.

Modo de corte G64: Una vez especificada, esta funcion permanece activa hasta que se especifique G61,
G62 o G63. La herramienta se ejecuta al final del segmento de programa sin
desacelerar y se ejecuta el siguiente segmento de programa.

Descripcion:

1. No hay formato de parametro.

2. G64 es el método de avance por defecto del sistema y el siguiente segmento se ejecuta sin desaceleracion al
final del segmento de programa.

3. El propésito de la comprobacion de posicion en el método de quasi-parada exacta es comprobar que el
servomotor esta dentro del rango de posicion especificado.

4. En el método de quasi-parada exacta, la ruta del movimiento de la herramienta es diferente para los métodos
de corte y roscado.

Consulte la Figura 4-8-1-1 a continuacion para obtener mas detalles.

Y
A
2 Deteccién de posicion
) Vel
A . .
<« Trayectoria de la herramienta en modo de
parada precisa
@ Trayectoria de la herramienta en modo de corte o de roscado
0 > X

Figura 4-8-1-1 Ruta del segmento de programa 1 al segmento de programa 2
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4.8.2 Multiplicador automatico de esquinas (G62)

Formato: G62
Funcion: El método de multiplicador de esquina automatico G62, una vez especificado, permanece en efecto

hasta que se especifique G61, G63 o0 G64. Durante la compensacion del radio de la herramienta, el avance de corte

se multiplica a medida que la herramienta se desplaza a lo largo de la esquina interior para suprimir la cantidad de

corte por unidad de tiempo, de modo que se pueda mecanizar una buena precision superficial.

Descripcion:

1. Cuando se realiza la compensacion del radio de la herramienta, ésta se desacelera automaticamente para
reducir la carga de la herramienta cuando se desplaza en la esquina interior y en la zona del arco interior, y se
mecaniza una superficie lisa.

2. Los parametros de bits NO: 16#7 establecen si la funcion de multiplicador de esquina automatico es valida.
Los parametros de bits NO: 15#2 controlan la funcion de desaceleracion automatica en las curvas (0: control
de angulo, 1: control de diferencia de velocidad).

3. Cuando se especifica G62 y tiene una funciéon de compensacion del radio de la herramienta y se mecanizan
esquinas internas, la velocidad de avance se recorta automaticamente en ambos extremos de las esquinas. Hay
cuatro tipos de esquinas internas, como se muestra en la figura 4-8-2-1. En el diagrama: 2° <0 <0p < 178°. Op
se establece mediante el parametro de datos P144.

@ : Herramienta

: Trayectoria del programa

2. Linea - Arco circular

1. Linea recta - Linea recta

3. Arco circular - Linea recta 4. Arco circular - Arco circular

4

Figura 4-8-2-1

4. Cuando la esquina se determina como una esquina interior, el multiplicador de avance se ejecuta antes y
después de la esquina interior. Las distancias a las que se ejecuta el multiplicador de avance son Ls y Le,
siendo Ls y Le las distancias desde el punto de la ruta del centro de la herramienta hasta la esquina. Esto se
muestra en la figura 4-8-2-2, donde Ls + Le < 2mm.

a
e
yZ N
Ruta del centro de la ~” Multiplicador de la velocidad de avance
herramienta desde el punto a hasta el punto b

Ruta del programa

Figura 4-8-2-2 Linea recta a linea recta
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5. Cuando la ruta programada incluye dos arcos, si los puntos inicial y final estan en el mismo cuadrante o en
cuadrantes adyacentes, se aplica un multiplicador al avance y se utiliza el parametro de datos P145 para
controlar el avance minimo para la deceleracion automatica de las esquinas, como se muestra en la Figura
4-8-2-3.

Ruta del centro de la
programa //f’ herramienta

Multiplicador de la velocidad de avance desde el punto a hasta el punto b

Figura 4-8-2-3 Arco circular a arco circular

6. Considere un programa con arco recto a circular y también arco circular a recto, como se muestra en la figura
4-8-2-4, con multiplicadores implementados para los avances del punto a al punto b y del punto ¢ al punto d.

Ruta del
programa

Herramie
nta

Ruta del centro de
la herramienta

Figura 4-8-2-4 Linea recta a arco circular, arco circular a linea recta

Restricciones:

1. Las esquinas internas no son validas durante la aceleracién/deceleracion antes de la interpolacion.

2. El multiplicador de esquina interno no es valido si hay un segmento de inicio de herramienta antes de la
esquina o un segmento que incluya G41 o G42 después de la esquina.

3. Si el desplazamiento es cero, la esquina interna no se ejecuta.

4.9 Cddigo G de la funcidn macro

4.9.1 Programa macro de usuario

Una determinada funcicn implementada por un grupo de c&ligos se almacena en la memoria por adelantado como
una subrutina, y se utiliza un cdaligo para representar estas funciones. Estas funciones se implementan en el
programa simplemente escribiendo ese caligo representativo. Este conjunto de caligos se denomina ontolog & de
macros de usuario, y el caligo representativo se llama "c&ligo macro de usuario”. La ontolog & de la macro del
usuario se denomina a veces programa de la macro, y el c&ligo de la macro del usuario se denomina también
cdligo de llamada de programa macro.
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Ontologia de programa
macro de usuario

Programa principal

Comando del programa macro Un conjunto de comandos
de usuario para completar una funcién

Figura 4-9-1-1

Las variables se pueden utilizar en una macro ontolog & de usuario. Se puede operar con las variables y asignarles
valores mediante el c&ligo de macros.

4.9.2 Variables macro

En los programas de macros de usuario, es posible utilizar instrucciones generales de CNC, as icomo variables,

operaciones y caligos de transferencia.
El programa macro de usuario comienza con el nimero de programa y termina con M99.

000066 ; Nimero de programa

G65 HO1 ...... ; Comando de operacidn

G90 GOO X#101 ...... ; Comando CNC con uso de variables

G65 H82 ...... ; Comando de transferencia

M99 : Fin de la onto-logl’a de programa
macro de usuario

Figura 4-9-2-1 Composicién del cuerpo del programa de la macro de usuario

1. Método de uso de las variables
Las variables pueden utilizarse para ordenar los valores de los pardmetros en la ontologia del programa de macros

del usuario. Los valores de las variables pueden ser asignados por el programa principal o fijados a través del
LCD/MDI, o pueden ser asignados a valores calculados durante la ejecucion del cuerpo de la macro de usuario.
Se pueden utilizar multiples variables y éstas se distinguen por el nlimero de la variable. ;

(1) Representacion de variables

Las variables se representan con # numeros de variables posteriores en el siguiente formato:

(ejemplo) #5, #109, #1005

(2) Referencia a las variables

Utiliza las variables para desplazar el valor después del valor del parametro.
(Ejemplo) F#103 cuando #103 = 15 es lo mismo que la instruccion F15.
G#130 es lo mismo que G3 cuando #130=3.
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Atencion: 1. Las palabras de pardmetro O y N (numero de programa y niimero de secuencia) no pueden
referirse a variables. No se puede programar con O#100, N#120.
2. Si se sobrepasa el valor maximo de codigo especificado por el valor del parametro, no se puede
utilizar. # 30 = 120 cuando M#30 supera el valor maximo del codigo.
3. Visualizacion y ajuste de los valores de las variables: Los valores de las variables se pueden
visualizar en la pantalla LCD o los valores se pueden establecer para las variables por MDI.
2. Tipos de variables
Segun el nimero de la variable, las variables se dividen en variables vacias, variables locales, variables comunes
y variables del sistema, que tienen diferentes usos y propiedades.
(1) Variable vacia #0: (la variable esta siempre vacia, no se le puede asignar ningtin valor)
(2) Variables locales #1 a #50: las variables locales s6lo pueden utilizarse para almacenar datos en los programas
de macros; el parametro de bits NO: 52 #7 puede establecer si se borra después de un reinicio o una parada de
emergencia. Cuando se llama a un programa macro, la variable independiente asigna un valor a la variable local.
(3) Variables comunes #100 a #199, #500 a #999: el parametro de bit NO: 52#6 establece si las variables comunes
#100 a #199 se borran después de un reinicio o una parada de emergencia.
Las variables comunes son comunes al programa principal y a cada programa de macro de usuario llamado por el
programa principal. Es decir, la variable #i utilizada en una macro de usuario es la misma que la #i utilizada en
otras macros. Por lo tanto, la variable comun #i que es el resultado de una operacion en un programa de macros
puede utilizarse en otros programas de macros.
El uso de las variables comunes no esta especificado en el sistema y el usuario es libre de utilizarlas.

Tabla 4-9-2-1
Numero de variable Tipo de variable Funcion
e I e
#5002 #999 comunes Los datos se almacenan en un archivo y no se pierden,

aunque se corte la corriente.

(4) Variables del sistema: Las variables del sistema se utilizan para leer y escribir cambios en diversos datos

durante el funcionamiento del CNC. Se muestran a continuacion:

1) Sefiales de entrada de la interfaz #1000 - #1015 (lee la entrada del PLC al sistema por bits, es decir, la sefial
G)
#1032 (lee la entrada del PLC al sistema por bytes, es decir, la sefial G)

2) Senales de salida de la interfaz #1100 --- #1115 (Escribe la sefial de 1a salida del sistema al PLC por bits, es
decir, la sefial F)
#1132 (Sefial para escribir la salida del sistema al PLC por medio de un
byte, es decir, la senal F)
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3) Valor de compensacion de la #1500 --- #1755 (Lectura/escritura disponible)
longitud de la herramienta
4) Valor de compensacion del #1800 --- #2055 (Lectura/escritura disponible)

desgaste de la longitud
5) Valor de compensacion del radio #2100 --- #2355 (Lectura/escritura disponible)
de la herramienta

6) Valor de compensacion del #2400 --- #2655 (Lectura/escritura disponible)
desgaste del radio

7) Alarma #3000

8) Ficha de datos del usuario #3500 --- #3755 (solo lectura, no se puede escribir)
9) Informacién modal #4000 --- #4030 (solo lectura, no se puede escribir)

10) Informacion sobre la posicion #5001 --- #5030 (s6lo lectura, no se puede escribir)
11) Desplazamiento del punto cero #5201 --- #5235 (Lectura/escritura disponible)

de la pieza

12) Sistema de coordenadas de la #7001 --- #7250 (Lectura/escritura disponible)
pieza adicional
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3. Descripcion detallada de las variables del sistema
1) Informacién modal

Tabla 4-9-2-2
Numero de . Nimero de
variable Funcién agrupacion
#4000 Gl10, Gl1 Grupo 00
#4001 G00, G01, G02, GO3 Grupo 01
#4002 G17, G18, G19 Grupo 02
#4003 G90, GI1 Grupo 03
#4004 G94, G95 Grupo 04
#4005 G54, G55, G56, G57, G58, G59 Grupo 05
#4006 G20, G21 Grupo 06
#4007 G40, G41, G42 Grupo 07
#4008 G43, G44, G49 Grupo 08
G22, G23, G24, G25, G26
= #4009 G32, G33, G34, G35, G36, G37, G38 Grupo 09
g G73, G74, G76, G80, G81, G82, G83, G84, G8S5, G86, G87, G88, G89
n°—1 #4010 G98, G99 Grupo 10
E #4011 Gl15, Gl16 Grupo 11
(:-: #4012 G50, G51 Grupo 12
g- #4013 G68, G69 Grupo 13
E #4014 G61, G62, G63, Go4 Grupo 14
= #4015 G96, G97 Grupo 15
E #4016 A ampliar Grupo 16
05 #4017 A ampliar Grupo 17
5 #4018 A ampliar Grupo 18
)
g: #4019 A ampliar Grupo 19
#4020 A ampliar Grupo 20
#4021 A ampliar Grupo 21
#4022 D
#4023 H
#4024 F
#4025 M
#4026 S
#4027 T
#4028 N
#4029 (0]
#4030 P (sistema de coordenadas de la pieza adicional ahora seleccionado)

Nota 1: El codigo P es el sistema de coordenadas de la pieza adicional seleccionado actualmente.
Nota 2: Cuando se ejecuta G#4002, el valor obtenido en #4002 es 17, 18 0 19.
Nota 3: La informacion modal no se puede escribir, s6lo se puede leer.
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2) Informacion sobre la posicion actual

Tabla 4-9-2-3
. Sistema de Operacion de Valor de
Numero de e .z
variable Informacion sobre el puesto coordenadas lectura en compensacion de la
asociado movimiento herramienta
#5001 Posicion final del segmento de programa del eje X
(ABSIO)
Posicion final del q teloey Sin tener en cuenta la
osicion final del segmento de programa del eje ) icid
#5002 (ABSIO) Sistema de posicion de la.punta de
. la herramienta
— - coordenadas Posible L )
45003 Posicion final del segmento de programa del eje Z de la pieza (poswlo.n, de la
(ABSIO) instruccion del
programa)
#5004 Posicion final del segmento de programa del eje 4th
(ABSIO)
45006 Posicion final del segmento de programa del eje X
(ABSMT)
45007 Posicion final del segmento de programa del eje Y Sistema de
(ABSMT) coordenadas
Posicion final del segmento de programa del eje Z dela mzi.quma =
#5008 (ABSMT) herramienta g
#5009 Posicion final del segmento de programa del eje 4th a
(ABSMT) ) e
. - No es posible 2
45011 Posicion final del segmento de programa del eje X =3
(ABSOT) H
. o ]
Posicion final del segmento de programa del eje Y Considerar la posicion )
#5012 (ABSOT) del punto de referencia 2
de la herramienta @«
#5013 Posicion final del segmento de programa del eje Z (coordenadas de la %
(ABSOT) maquina) E
Posicion final del segmento de programa del eje 4™ 0%
#5014 (ABSOT) Sistema de g
— - coordenadas =]
45016 Posicion final del segmento de programa del eje X de la pieza 2
(ABSKP) e
45017 Posicion final del segmento de programa del eje Y =
(ABSKP) )
. - Posible
45018 Posicion final del segmento de programa del eje Z
(ABSKP)
45019 Posicién final del segmento de programa del eje 4
(ABSKP)
Valor de compensacion de la longitud de la
#5021 . .
herramienta en el eje X
Valor de compensacion de la longitud de la
#5022 . .
herramienta en el eje Y
Valor de compensacion de la longitud de la
#5023 . .
herramienta en el eje Z
Valor de compensacion de la longitud de la No es posible
#5024 . .
herramienta del eje4°®
#5026 Compensacion de la posicion del servo del eje X
#5027 Compensacion de la posicion del servo del eje Y
#5028 Compensacion de la posicion del servo del eje Z
#5029 Compensacion de la posicion del servo del eje 4

Nota 1: ABSIO: En el sistema de coordenadas de la pieza, el valor de las coordenadas del punto final del segmento de programa
anterior.

Nota 2: ABSMT: En el sistema de coordenadas de la maquina herramienta, la posicion actual del sistema de coordenadas de la
maquina herramienta.
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Nota 3: ABSOT: En el sistema de coordenadas de la pieza, posicion de coordenadas actual.
Nota 4: ABSKP: Posicion en el sistema de coordenadas de la pieza donde es valida la sefial de salto en el segmento de programa
G31.

3) Desplazamiento del cero de la pieza y desplazamiento del cero adicional.

Tabla 4-9-2-4
Nimero de .
. Funcion
variable
#5201 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza externa del eje 1°
#5204 Desplazamiento del punto cero de la pieza externa del eje 4°
#5206 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza G54 del eje 1°
#5209 Desplazamiento del punto cero de la pieza G54 del eje 4°
#5211 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza G55 del eje 1°
#5214 Desplazamiento del punto cero de la pieza G55 del eje 4°
= #5216 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza G56 del eje 1°
=
: e e
a #5219 Desplazamiento del punto cero de la pieza G56 del eje 4°
[
2 #5221 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza G57 del eje 1°
g
S, #5224 Desplazamiento del punto cero de la pieza G57 del eje 4°
S #5226 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza G58 del eje 1°
=9
g #5229 Desplazamiento del punto cero de la pieza G58 del eje 4°
= #5231 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza G59 del eje 1°
= #5234 Desplazamiento del punto cero de la pieza G59 del eje 4°
®
g: #7001 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza G54 P1 del eje 1°
=]
#7004 Desplazamiento del punto cero de la pieza G54 P1 del eje 4°
#7006 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza G54 P2 del eje 1°
#7009 Desplazamiento del punto cero de la pieza G54 P2 del eje 4°
#7246 Valor de desplazamiento del punto cero de la pieza G54 P50 del eje 1°
#7249 Desplazamiento del punto cero de la pieza G54 P50 del eje 4°

4. Variables locales
Correspondencia entre la direccion y las variables locales:

Tabla 4-9-2-5
Dlrecc1.on dela Numero de la Direccion de la , .
variable . . . . Nimero de la variable local
. . variable local variable independiente
independiente
A #1 Q #17
B #2 R #18
C #3 S #19
I #4 T #20
J #5 U #21
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Direccion de la . . . x
. Numero de la Direccion de la , .
variable . . . . Numero de la variable local
. . variable local variable independiente
independiente
K #6 A\ #22
D #7 W #23
E #8 X #24
F #9 Y #25
M #13 Z #26

Nota 1: La asignacion se realiza utilizando las letras del alfabeto seguidas de un valor numérico. Las 20 letras del alfabeto, excepto
G, L, O, N, H y P, pueden asignarse a una variable independiente, una vez por cada letra, desde A-B-C-D.... hasta X-Y-Z. La
asignacion no tiene que hacerse en orden alfabético, y las direcciones que no se asignan pueden omitirse.

Nota 2: G65 debe especificarse antes de utilizar cualquier variable independiente.

5. Precauciones sobre el cuerpo del programa de macros del usuario

1) Método de entrada por tecla

Pulse la tecla # después de las palabras de parametro G, X, Y, Z, R, L J, K, K, H, M, S, T, P, Q.

2) En el estado MDI, también es posible ordenar codigos aritméticos y de transferencia.

3) Los H, P, Q y R de los codigos de operacion y transferencia se utilizan como parametros del comando G65
antes y después de G65.

HO02 G65 P#100 Q#101 R#102; correcto.

N100 G65 HO1 P#100 Q10; correcto

4) El rango de entrada de la variable no puede superar los quince digitos validos, el resultado de la operacion no
puede superar los nueve enteros y el rango de entrada manual de la variable es de ocho digitos validos.

5) El resultado de una operacion sobre un valor variable puede ser un nimero decimal con una precision de 0,0001.

No se redondea el punto decimal en las operaciones, excepto en H11 (u operaciones), H12 (con operaciones), H13
(sin operaciones) y H23 (operaciones con resto), que ignoran la parte decimal de la variable durante el calculo.
Ejemplo:

#100=35, #101=10, #102=5

#110=#100+#101(=3,5)

#111=#110x#102(=17,5)

#120=#100x#102(=175)

#121=#120-#101(=17,5)

6) El tiempo de ejecucion del codigo de operacion y transferencia varia seglin las condiciones, pero se puede
considerar una media general de 10ms.

7) Cuando el valor de una variable no esta definido, dicha variable se convierte en una variable "nula". La variable
#0 es siempre una variable nula. No se puede escribir, s6lo se puede leer.

a. Referencias

Cuando se hace referencia a una variable no definida, la propia direccion también se ignora.

Por ejemplo:

Cuando el valor de la variable #1 es 0 y el valor de la variable #2 es nulo, el resultado de la ejecucion de GOOX#1
Y#2 es GO0XO;

b. Operaciones

<nula> es igual a 0 en todos los casos excepto cuando el valor se asigna con <nula>.

Tabla 4-9-2-6

Cuando #1=<nula> Cuando #1=0
#2=#1 #2=#1
l !
#2=<nula> #2=0
#2=#1*5 #2=#1*5
l !
#2=0 #2=0
H#H2=H#1+#1 #2=#1+#1
l !
#2=0 #2=0
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c. Expresiones condicionales
<nula> en EQ y NE es diferente de 0.

Tabla 4-9-2-7
Cuando #1=<nula> Cuando #1=0
#1 EQ #0 #1 EQ #0
! l
Valido Invalido
#1 NE #0 #1 NE #0
! l
Invalido Valido
#1 GE #0 #1 GE #0
! l
Valido Valido
#1 GT #0 #1 GT #0
! l
Invalido Invalido
Variables comunes 0B79s89 1/00818551
No Datos No Datos
pE12
0Bl 0E13
poR2 014
0EB3 015
pOBR4 P16
[516]515] BE17
[la]a]5] pB18
pEB7 BBE19
[ol6]aEs] PO2O
(ala]ale] 621
0010 pER2
pE11 P23
Descrip:Variable nula
Ent. 14: 42: 16
| |
Figura 4-9-2-2

Cuando el valor de la variable esta en blanco, la variable esta nula.

4.9.3 Llamada al programa de macros del usuario

Cuando se da la instruccién G65, se llama al programa de macro de usuario especificado en la direccién P y los
datos se pasan al cuerpo del programa de macro de usuario a traves de la variable independiente.
El formato es el siguiente:

G635 P oooooLoooo <segun lo especificado por la variable independiente>;

I— Numero de llamadas

Numero de programa del cuerpo del programa macro llamado

Después de G65, especifique el nUmero de programa de la macro de usuario con la direccién P, el nCmero de
Ilamadas a la macro con L, y pase datos a la macro con una variable independiente.

Cuando se solicita la repeticidn, se especifica un nimero de repeticiones de 1 a 9999 después de la direccidn L.
Cuando se omite L, el nCmero por defecto es 1.

Si se especifica mediante una variable independiente, su valor se asigna a la variable local correspondiente.

Nota 1: Cuando no se recupera el nimero de subrutina especificado por la direccion P, se genera una alarma (PS 078).
Nota 2: Las subrutinas numeradas del 90000 al 99999 estan reservadas para el sistema. Cuando el usuario llama a este tipo de
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subrutina, el sistema puede ejecutar el contenido de la subrutina, pero el cursor permanecera en el segmento de coédigo G65 y la
interfaz del programa siempre mostrara el contenido del programa principal. (El contenido de la subrutina se puede visualizar
modificando el parametro de bits N0O:27#4).

Nota 3: No se pueden hacer macro llamadas en el modo DNC.

Nota 4: Las llamadas al programa de macros pueden anidarse hasta cinco niveles.

4.9.4 Funcion del programa macro del usuario A

1. Forma general:
G65 Hm P#i Q#j R#k ;

m: 01 a 99 indica el c&ligo de operacidn o la funcidn del c&ligo de transferencia.
#i: nombre de la variable en la que se deposita el resultado de la operacién.

#j: nombre de la variable donde se realiza la operacicnl. También puede ser una constante. Las constantes se
indican directamente, sin #.

#k: el nombre de la variable que realiza la operacicn 2. También puede ser una constante.

significado: #i = #E' o #k
simbolo de operacion, especificado por Hm
(Ejemplo)  P#100 Q#101 R#102...... #100=#1010#102;

P#100 Q#101 R15....

P#100 Q-100 R#102

..#100=#101015;

..... #100=-1000#102
El caligo H especificado con G65 no tiene efecto en la seleccidn de la cantidad de sesgo.

Figura 4-9-4-1
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Cdligo G [Cdligo H Funcién Definicicn §
G65 HO1 Asignacicn #i = #j =
G65 H02 Suma #i=#j + #k =
G65 HO3 Sustraccicn #i = # - #k a
G65 H04 Multiplicacicn #i = #j x#k £
G65 HO05 Divisicn #i = #j +#k g.
G65 Hi1l Suma I@jica (0) #i = #j OR #k g

Multiplicacicn R @
G65 H12 L. #i = #j AND #k

IGgica (y) ! &
G65 H13 XOR #i = #j XOR #k E
G65 H21 Ra ¥ cuadrada #= [H 0%
G65 H22 Valor absoluto #i = |4 s
G65 H23 Resto #i=#j-trunc(#j —#k) >k 5

Multiplicacicn y g.
G65 H26 divisicn #i = (#i x<#j) +#k =

compuestas

Ra & cuadrada . i
G65 H27 | ompuesta #i = JAE
G65 H31 Sine #i = #)>SIN(#k)
G65 H32 Coseno #i = #)>COS(#k)
G65 H33 Tangente #i = #]XTAN(#k)
G65 H34 Arcotangente #i = ATAN(#j/#K)
G65 H80 Transferencia Rotacién N

incondicional
G5 |HeL |ramsferencia o u GoTON

condicional 1

Transferencia .
G65 H82 condicional 2 IF #j # #k, GOTO N
G65 Hg3 | lransferencia IF #j > #k, GOTO N

condicional 3
G65 H84 Transferencia IF #j < #k, GOTO N

condicional 4
G65 Hgs  |lransferencia IF # > #k, GOTO N

condicional 5
G65 Hge |l ransferencia IF # < #k, GOTO N

condicional 6
G65 H99 Alarma
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2. Cdligos operativos:

1) Asignacion de variables: # [ =#J

G65 HO1 P#I O#J;

(Ejemplo) G65 HO1 P#101 Q1005; (#101=1005)

G65 HO1 P#101 Q#110; (#101=#110)

G65 HO1 P#101 Q-#102; (#101=-+#102)

2) Operacion de adicion: # [ =# J+# K

G65 H02 P#1 Q#J R#K;

(Ejemplo) G65 HO2 P#101 Q#102 R15; (#101=#102+15)

3) Operaciones de sustraccion: # [ =# J-# K

G65 HO3 P#1 Q#J R# K.

(Ejemplo) G65 HO3 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102-#103)

4) Operaciones de multiplicacion: # [ =# Jx# K

G65 H04 P#1 Q#J R#K;

(Ejemplo) G65 HO4 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102x#103)

5) Operaciones de division: # I =# J=# K

G65 HOS P#1 Q#J RE#K;

(Ejemplo) G65 HO5 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102+#103)

6) Suma logica (0): #=#J.O# K

G65 H11 P#I Q#J R#K;

(Ejemplo) G65 H11 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102.0R.#103)
7) Multiplicacion logica (con): # 1 =# J.AND.# K

G65 H12 P#1 Q#J RE#K;

(Ejemplo) G65 H12 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102.AND.#103)
8) XOR: #1=#J.XOR#K

G65 H13 P#1 Q#J R#K;

(Ejemplo) G65 H13 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102.XOR.#103)

9) Raiz cuadrada:#I = \/F]

G65 H21 P#1 Q#J 3

(Ejemplo) G65 H21 P#101 Q#102 ;(#101 = v#102)

10) Valor absoluto: # I =|#J |

G65 H22 P#I Q#J ;

(Ejemplo) G65 H22 P#101 Q#102; (#101=#102))

11) Resto: # [ =# J-TRUNC# J/# K)x# K, TRUNC: redondeo de la parte decimal
G65 H23 P#1 Q#J R#K;

(Ejemplo) G65 H23 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102- TRUNC (#102/#103)x#103)
12) Multiplicacién y division compuestas: # = (#Ix#J)+#K

G65 H26 P#1 Q#J R# K;

(Ejemplo) G65 H26 P#101 Q#102 R#103; (#101=(#101x#102)+#103)

13) Raiz cuadrada compuesta: #I = |/ #]? + #K?
G65 H27 P#I Q#J R# K.

(Ejemplo) G65 H27 P#101 Q#102 R#103;(#101 = V#1022 + #1032?)
14) Seno: # [ =# J*SIN(# K) (Unidad: °)

G65 H31 P#I Q#J R#K;

(Ejemplo) G65 H31 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102SIN(#103))
15) Coseno: # [ =# J«COS(# K) (Unidad: °)

G65 H32 P#I Q#J R# K

(Ejemplo) G65 H32 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102-COS(#103))
16) Tangente: # I =# J*TAN(# K) (Unidad: °)

G65 H33 P#1 Q#J R# K;

(Ejemplo) G65 H33 P#101 Q#102 R#103; (#101=#102-TAN(#103))
17) Arcotangente: # [ = ATAN (# J /# K) (Unidad: °)

G65 H34 P#I Q#J R# K

(Ejemplo) G65 H34 P#101 Q#102 R#103; (#101=ATAN(#102/#103))
Nota 1: Las unidades de las variables de angulo son grados.

Nota 2: En cada operacion, cuando no se especifica el Q, R necesario, su valor se toma como cero en la operacion.
Nota 3: trunc:operacion de redondeo, redondeando la parte decimal.
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3. Comandos de transferencia

1) Transferencia incondicional

G65 H80 Pn; n: nimero de secuencia

(Ejemplo) G65 H80 P120; (Ir al segmento de programa N120)

2) Transferencia condicional 1#J.EQ.# K (=)

G65 H81 Pn OQ#J R# K n: nimero de secuencia

(Ejemplo) G65 H81 P1000 Q#101 R#102.

Cuando #101 = #102, pasa al segmento de programa N1000, cuando #101 # #102, el programa se ejecuta
secuencialmente.

3) Transferencia condicional 2#J.NE.# K (#)

G65 H82 Pn Q#J R# K: n: numero de secuencia

(Ejemplo) G65 H82 P1000 Q#101 R#102.

Cuando #101£#102, pasa al segmento de programa N1000, cuando #101=#102, el programa se ejecuta
secuencialmente.

4) Transferencia condicional 3 #J.GT.# K (>)

G65 H83 Pn Q#J R# K n: niimero de secuencia

(Ejemplo) G65 H83 P1000 Q#101 R#102.

Cuando #101>#102, pasa al segmento de programa N1000, cuando #101<#102, el programa se ejecuta
secuencialmente.

5) Transferencia condicional 4 #J.LT.# K (<)

G65 H84 Pn O#J R# K: n: numero de secuencia

(Ejemplo) G65 H84 P1000 Q#101 R#102.

Cuando #101 < #102, pasa al segmento de programa N1000, cuando #101 > #102, el programa se ejecuta
secuencialmente.

6) Transferencia condicional 5#J.GE.# Kc (>)

G65 H85 Pn Q#J R# K n: niimero de secuencia

(Ejemplo) G65 H85 P1000 Q#101 R#102.

Cuando #101 > #102, pasa al segmento de programa N1000, cuando #101 < #102, el programa se ejecuta
secuencialmente.

7) Transferencia condicional 6#J.LE.# K (<)

G65 H86 Pn Q#J R# K n: numero de secuencia

(Ejemplo) G65 H86 P1000 Q#101 R#102.

Cuando #101 < #102, pasa al segmento de programa N1000, cuando #101 > #102, el programa se ejecuta
secuencialmente.

Notas: ElI nimero de secuencia se puede especificar con una variable. Por ejemplo, G65 H81 P#100 Q#101 R#102; cuando se
cumple la condicid, el programa pasa al segmento de programa con nimero de secuencia especificado por #100.

4. Cdligos I@yicos con, IGyicos o y IGyicos no

Ejemplos:

G65 HO1 P#101 Q3;

G65 HO1 P#102 Q5;

G65 H11 P#100 Q#101 Q#102;

5 representado como 101 en binario y 3 como 011, calculado como #100 = 7.

G65 H12 P#100 Q#101 Q#102;

5 representado como 101 en binario y 3 como 011, calculado como #100 = 1.

5. Alarmas de macro variables

Ejemplos:
G65 H99 P1; Alarmas de macro variables 3001
G65 H99 P124; Alarmas de macro variables 3124

Ejemplo de un programa de macro de usuario

1. Ciclo de perforacion de pernos

Se mecanizan N agujeros iguales en un c fculo con centro de referencia (X0, Y0) y un radio de (R) y un agulo
inicial de (A).
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Agujero 3

Agujero 2
Agujero 1

Agujero N

v
bod

Punto de referencia

(X0, Y0) Agujero (N-1)

Figura 4-9-4-2
X0, YO0 son los valores de las coordenadas del punto de referencia circular del agujero del perno.
R: radio, A: @gulo inicial, N: nimero de agujeros. Los parametros anteriores utilizan las siguientes variables.
#500: valor de coordenadas del punto de referencia X (X0)
#501: valor de coordenadas del punto de referencia Y (YO0)
#502: radio (R)
#503: agulo inicial (A)
#504. NUmero N
Para N > 0, girarse en sentido antihorario, nUmero N.
Para N < 0, girarse en sentido horario, nimero N.
Las siguientes variables se utilizan para las operaciones del programa de macros.
#100: indica el recuento del 19agujero mecanizado (1)
#101: valor final del recuento (=1 N1) (IE)
#102: agulo del I<agujero (01)
#103: valor de la coordenada X del 19agujero (Xi)
#104: valor de la coordenada Y del 1<agujero (Yi)
La ontolog & del programa macro del usuario puede escribirse de la siguiente forma:
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09010;

N100 G65 HO1 P#100 QO; =0

G65 H22 P#101 Q#504; IE=|N|

N200 G65 HO4 P#102 Q#100 R360;

G65 HO5 P#102 Q#102 R#504; 0l1=A-+3602d/N

G65 HO2 P#102 Q#503 R#102;

G65 H32 P#103 Q#502 R#102; X 1=X 14+R €OS(6l)

G65 HO2 P#103 Q#500 R#103;

G65 H31 P#104 Q#502 R#102; Y I=Y 14+R SIN(8I)

G65 HO2 P#104 Q#501 R#104;

G90 GO0 X#103 Y#104; Posicionamiento del lo agujero.

G**, Cdligo G del mecanizado de agujeros espec Ficos.
G65 HO2 P#100 Q#100 R1; =141

G65 H84 P200 Q#100 R#101; Cuando < IE, ir a N200 para mecanizar IE agujeros.
M99;

Un ejemplo de un programa que llama a la ontolog & del programa de usuario anterior es el siguiente:
00010;

G65 HO1 P#500 Q100;X0=100MM
G65 HO1 P#501 Q-200;Y0=-200MM
G65 HO1 P#502 Q100;R=100MM
G65 HO1 P#503 Q20;A=20°

G65 HO1 P#504 Q12; N = 12 vuelta en sentido antihorario
G92 X0 YO0 Z0;
M98 P9010; Llamada al programa de macros del usuario
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G80;
X0 YO;
M30;
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4.9.5 Funcion B del programa macro del usuario

1. Operaciones aritméticas y logicas

Las operaciones enumeradas en la tabla siguiente pueden realizarse en variables. Las expresiones a la derecha de
un operador pueden contener constantes y/o variables formadas por funciones u operadores. Las variables #j y #k
en la expresion pueden ser sustituidas por constantes. Las variables del lado izquierdo también se pueden asignar
con expresiones.

Tabla 4-9-5-1 Operaciones aritméticas y logicas

Funcién Formato Observaciones
Definicion #i =Hj
Suma #i =#j +#k;
Sustraccion #i =#j -#Kk;
Multiplicacion #i =#j *#k;
Divisién #i =Hj I#K; =
Sine #i = SIN[H]: £
Arcoseno #i = ASIN[#H]; :
Coseno #i = COS[#]; El angulo se especifica en z
] ) grados, 90°30' se expresa como E‘
Arco coseno #i = ACOS[#i]; 90,5°. <
Tangente #i = TAN[#]; g
Arcotangente #i = ATAN[#]/[#K]; i
Raiz cuadrada #i = SQORT[#]; g
Valor absoluto #i = ABS[#il; 0%
Redondear #i = ROUNDI#]; §
Techo #i = FUP[#]; ;:g.
Suelo #i = FIX [#]; =
Logaritmo natural #i = LN[#];
Funciones exponenciales #i = EXP[#];
0 #1=# OR #k; Las operaciones logicas se
XOR #i =#j XOR #Kk; realizan una a una como
con #i =#j AND #k; numeros binarios.
De BCD a BIN #i = BIN[H]; Se utiliza para el intercambio de
De BIN a BCD #i = BCD[#]]; sefiales con el PMC.

Descripcion:

(1) Unidades angulares

Las unidades de angulo para las funciones SIN, COS, ASIN, ACOS, TAN y ATAN son grados. Por ejemplo,
90°30" se expresa como 90,5 grados.

(2) ARCSIN #i = ASIN [#j |

El rango de valores va de -90° a 90°.

El sistema alerta cuando #j esté fuera del rango de -1 a 1.
La constante puede ser sustituida por la variable #;.

(3) ARCCOS #i=ACOS [#j |

El rango de valores va de 180° a 0°.

El sistema alerta cuando #j esté fuera del rango de -1 a 1.
La constante puede ser sustituida por la variable #;.
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(4) ARCTAN #i = ATAN [#j |/[#k ]

Especifica la longitud de dos bordes, separados por una barra (/).

El rango de valores va de 0° a 360°.

[Por ejemplo], al especificar #1= ATAN [-1]/[-1]; #1 = 225°.

Las constantes pueden sustituir a la variable #;.

(5) Logaritmo natural #i = LN [# j]

El sistema emite una alarma cuando el nimero de oposicion (# j) es 0 o inferior a 0.

Las constantes pueden sustituir a la variable #;.

(6) Funcion exponencial #i = EXP [#j |

Cuando el resultado de la operacion supera los 99997,453535 (#j es aproximadamente 11,5129), se produce un
desbordamiento y se emite una alarma del sistema.

Las constantes pueden sustituir a la variable #j.

(7) Funcion ROUND (redondeo)

La funciéon ROUND redondea en la primera posicion decimal.

Ejemplo:

Al ejecutar #1=ROUND[#2];, donde #2=1,2345, el valor de la variable 1 es 1,0.

(8) Techo y piso

Al realizar operaciones numéricas, el CNC redondea hacia arriba si el valor absoluto del entero resultante es
mayor que el valor absoluto del numero original; redondea hacia abajo si es menor que el valor absoluto del
nimero original. Los niumeros negativos deben manejarse con cuidado.

Por ejemplo:

Supongamos que #1=1,2 y #2=-1,2.

Cuando se ejecuta #3=FUP[#1], se asigna 2,0 a #3.

Cuando se ejecuta #3=FIX[#1], se asigna 1,0 a #3.

Cuando se ejecuta #3=FUP[#2], se asigna -2,0 a #3.

Cuando se ejecuta #3=FIX[#2], se asigna -1,0 a #3.

(9) Abreviaturas de las instrucciones de operaciones aritméticas y légicas

Cuando se instruye una funcién en un programa, los dos primeros caracteres del nombre de la funciéon pueden
utilizarse para especificar dicha funcion. (Véase la Tabla 4-9-5-1 para més detalles)

Por ejemplo:

ROUND—RO

FIX—FI

(10) Orden de las operaciones

(D Funcioén

(2 Operaciones de multiplicacion y division (*/ AND)

(3 Operaciones de suma y resta (+- OR XOR)

(Ejemplo) #]1 = #2 + #3 * SlN[#4] ;
H_/

L [2) (3] Sl s

(11) Restricciones
[,] se utiliza para cerrar las expresiones.
El sistema se alarma cuando se especifica un divisor de 0 o TAN [90] en el método de division.
2. Transferencias y ciclos
1) Transferencias y ciclos
El flujo de control puede cambiarse en un programa utilizando la sentencia GOTO vy la sentencia IF. Hay tres
operaciones de transferencia y bucle disponibles:

126



Capitulo IV Cédigo G para la funcién de preparacion

Transferencias y ciclos Oracion GOTO (transferencia incondicional)

Oracion IF(transicion condicional: Si ... entonces ...)

Oracion WHILE (cuando ..., ciclo)

2) Transferencia incondicional
» Oracion GOTO

Transfiere al segmento de programa marcado con el niimero de secuencia n. El numero de secuencia se puede

especificar con la expresion.

GOTOn; n: numero de secuencia (de 1 a 99999)

Ejemplo:

GOTO 1;

GOTO #10;

3) Transferencia condicional (oracion IF) [<expresion condicional>]
IF[<expresion condicional>] GOTO n

Si se satisface la expresion condicional especificada, pasa al segmento de programa marcado con el ntimero de
secuencia n. Si no se satisface la expresion condicional especificada, ejecuta el siguiente segmento de programa.

Si el valor de la variable # 1 es mayor que 10, transfiera al segmento
del programa con el numero de secuencia N2.

IF [#1 GT 10] GOTO 2 ;

Si no se cumplen las condiciones. -

Si se cumplen las condiciones

- Programa

N2 GO0 G91 X10.0;

IF [<expresion condicional>] THEN

Si se cumple la expresion condicional, se ejecuta la sentencia del programa macro predeterminado. So6lo se ejecuta

una oracién del programa de macros.

Si #1 y #2 tienen el mismo valor, se asigna 0 a #3.

IF[#1 EQ #2] THEN #3=0;

Descripcion:
» Expresiones condicionales

Las expresiones condicionales deben incluir caracteres aritméticos. El operador se inserta entre dos variables o
entre una variable y una constante y se encierra entre paréntesis ([,]). Las expresiones pueden sustituir a las

variables.
» Operadores

Los operadores constan de 2 letras y se utilizan para la comparacion de dos valores para determinar si son iguales

o si un valor es menor o mayor que el otro.

Tabla 4-9-5-2 Operadores

Operadores Significado
EQ Igual a (=)
NE No es igual a (#)
GT Mayor que (>)
GE Mayor o igual que (>)
LT Menos de (<)
LE Menor o igual que (<)
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» Programa tipico
El siguiente programa calcula la suma de los valores 1 a 10.

009500 ;

#1=0; Valor inicial de la variable de la suma de almacenamientos
#2=1; Valor inicial de la variable de sumando

N1 IF[#2 GT 10]GOTO 2 ; Si el valor de suamndo es mayor que 10, transfiera al N2.
#1=#1+#2 ; Suma de calculos

#2=#2+1; Siguiente sumando

GOTO 1; Transfiera al N1

N2 M30; Fin del procedimiaento

4) Ciclo (oracion WHILE)
Especifica una expresion condicional después de WHILE y ejecuta el programa entre DO y END cuando se
cumple la condicion especificada, de lo contrario pasa al segmento de programa después de END.

WHILE [expresiones condicionales] DO m; (m=1,2,3)

Si se cumplen las condiciones

Programa

Si no se cumplen las condiciones.

END m ;
- .
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Cuando se cumple la condicion especificada, se ejecuta el programa de WHILE entre DO y END. De lo contrario,
vaya al segmento de programa después de END. Este formato de instruccion se aplica a las oraciones IF. El
nimero después de DO y el nimero después de END son marcadores que especifican el rango de ejecucion del
programa. Los valores de los marcadores son 1, 2 y 3. Si se utiliza un valor distinto de 1, 2 o 3, se generara una

alarma.

7
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Descripcion:

» Anidaciéon

Los marcadores (1 a 3) de un ciclo DO - END pueden utilizarse tantas veces como sea necesario. Sin embargo, se
produce una alarma cuando el programa tiene un solapamiento del rango DO del ciclo de repeticion cruzado.
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1. Marcador (1 a 3) se puede repetir 3. El ciclo de DO puede ser una anidacion
su uso seglin que sea necesario. triple.

——— WHILE[ - ] DO 1; 7 WH”'-E["']DO 1;

—— WHILE[ -- ] DO 2;

Programa
——— WHILE[ -- ] DO 3;
— END1;
: Programa
——— WHILE[ -+ ] DO 1;
Programa END 3
——— END 2;
— END1;
: ——— END1; -
-
=
2. No se permite cruzar el rango de 4. Se controla el borde exterior que puede 2
DO transferirse al ciclo. =
a
=
——— WHILE[ - ] DO 1; ——— WHILE[ --- 1 DO 1, e
g
2
IF[---] GOTO n ; @»
Programa %
=
WHILE[ --- ] DO 2; =
: END1; <
: =
=
L—— ENDZ1; L Nn 2
c.
=S
Programa =
END 2 ;

» Ciclos infinitos

Cuando se especifica DO y no se especifica una oracion WHILE, se genera un ciclo infinito desde DO hasta END.
» Tiempo de procesamiento

Cuando se procesa una oraciéon GOTO con una transferencia de marcador, se realiza una busqueda secuencial de
numeros. La recuperacion inversa tarda mas que la recuperacion directa. La implementacion de un ciclo con una
oracion WHILE reduce el tiempo de procesamiento.

» Variables no definidas

En las expresiones condicionales que utilizan EQ o NE, <nulo> y cero tienen efectos diferentes. En otras formas
de expresiones condicionales, <nulo> se trata como cero.

» Programa tipico

El siguiente programa calcula la suma de los valores 1 a 10.

000001 ;

#1=0;

#2=1;

WHILE[#2 LE 10] DO 1;

#1=#1+#2;

#2=#2+1;

END 1;

M30;

129



-
=
=
—
=
o
[
=
@»
P<3
=
=
)
c.
=
-
o
7]
(="

Ze

uonewe.doxd 9

SroJNEXIZ  Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
I ——————

Notas:
® Cuando se llama a una macro usando G65 y F se refiere a una variable, el sistema se ejecuta en el valor de la

variable.

® Los ciclos y las instrucciones de salto no pueden utilizarse en el DNC.

® La oracion GOTO busca hacia abajo desde el segmento de programa actual y vuelve a la cabecera del
programa para iniciar la busqueda de nuevo si no se busca el nimero de secuencia correspondiente. Intente no

utilizar el mismo c6digo N en el mismo programa.
® Cuando se utilizan ntimeros decimales para representar nimeros variables, el sistema redondea la parte

decimal directamente y no tiene en cuenta el redondeo.
® Las variables locales mantienen su valor hasta el final del programa principal y se utilizan conjuntamente

dentro de cada subrutina.
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Capitulo V Codigo M de las funciones auxiliares

La lista de codigos M disponibles para el usuario de esta maquina es la siguiente:

Tabla 5-1
Cédigo M Funcion
M30 Fin del programa y vuelta a la cabecera de.l programa, afiadir 1 al nimero de piezas
mecanizadas
Mo02 Fin del programa y vuelta a la cabecera dgl programa, afiadir 1 al nimero de piezas
Cédigos M para mecanizadas
programas de control M98 Llamada a la subrutina
M99 Fin, retorno/repeticion de la subrutina
MO0 Pausa del programa
MoO1 Pausa en la seleccion de programas
MO03 Rotacion del eje principal en sentido horario —
Mo04 Rotacion del eje principal en sentido antihorario 5
Mo5 Parada de rotacion del eje principal ;c:
Mo06 Cambio de herramienta g
<3
Mo07 Soplado encendido c
M08 Enfriamiento encendido g.
M09 Enfriamiento apagado/soplado de aire apagado a'p
M10 Liberacion del eje A Iy
Ml Sujecion del eje A E
M16 Liberacion del control de la herramienta 05
M17 Sujecion del control de la herramienta 5
Cé6digo M controlado por Mi18 Anulacion de la orientacion del eje principal g:
PLC M19 Direccion del husillo =
M20 Comando de punto muerto del eje principal
M21 Codigo de busqueda de herramientas al devolver una herramienta
M22 Codigo de busqueda de herramientas al coger una nueva herramienta
M26 Active la véalvula de lavado de virutas
M27 Desactive de la valvula de viruta
M28 Cancelacion del roscado rigido
M29 Mando de roscado rigido
M35 Inicie transmisor de elevacion de viruta
M36 Cierre el transmisor de elevacion de virutas
M50 Inicio del cambio automatico de herramientas
M51 Fin del cambio de herramienta automatico

Cuando se especifica un codigo de movimiento en el mismo segmento de programa que una funcion auxiliar, el
codigo de movimiento se ejecuta simultineamente con el codigo de la funcidn auxiliar.

Cuando se especifica un valor después de la direccién M, se envia una sefial de codigo y una sefial de selector a la
maquina herramienta, que utiliza estas sefiales para activar y desactivar estas funciones. Normalmente sélo se
puede especificar un codigo M en un segmento del programa, y se pueden especificar hasta tres codigos M en un
programa ajustando el parametro de posicionamiento NO0:33#7. Sin embargo, debido a las limitaciones del
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funcionamiento de la maquina, algunos codigos M no pueden especificarse al mismo tiempo. Para conocer las
limitaciones del funcionamiento de la maquina para especificar mas de un codigo M para el mismo segmento de
programa, consulte el manual del fabricante de la maquina herramienta.

5.1 Cdligo M controlado por PLC

Cuando el codigo M controlado por PLC esta en el mismo segmento que el codigo de movimiento, el codigo M se
ejecuta simultaneamente con el codigo de movimiento.

5.1.1 Instrucciones del cédigo de rotacion del eje principal en sentido horario y en sentido
antihorario (M03, M04)

Cédigo: M03(M04)Sx x x;

Descripcion: Segun la norma, la rotacién del eje principal en sentido antihorario (CCW) es una rotacién hacia
delante y la rotacion en sentido horario (CW) es una rotacion inversa.

MO3 significa rotacion en sentido horario, M04 significa rotacion en sentido antihorario.

El codigo Sx x x es la velocidad del eje principal y es la marcha en la que se encuentra cuando se controla la
marcha.

La unidad es: revoluciones por minuto (r/min)

Sx x x se refiere a la velocidad real cuando es controlada por un convertidor de frecuencia, por ejemplo, S1000
especifica que el eje principal esta girando a 1000 r/min.

5.1.2 Comando de parada del eje principal M05

Codigo: MO05, cuando se ejecuta M05 en modo automatico, el eje principal dejara de girar. Sin embargo, se
mantiene la velocidad del comando de codigo S. El método de desaceleracion cuando el eje principal se detiene
depende de los ajustes del fabricante de la maquina herramienta. Por lo general, es el freno de energia.

5.1.3 Activacion y desactivacion de la refrigeracion (M08, M09)

Cédigo: MO8, controla el arranque de la bomba de agua de refrigeracion. M09, controla la parada de la bomba de
agua de refrigeracion. En caso de bloqueo de la funcion auxiliar en el modo automatico, el codigo de control de la
bomba de agua no se ejecuta.

5.1.4 Liberacion y sujecion del eje A (M10, M11)

Cédigo: M10, liberacion del eje A. M11, sujecion del eje A.

5.1.5 Liberacion y sujecion del control de l1a herramienta (M16, M17)

Cédigo: M16, liberacion del control de la herramienta. M17, sujecion del control de la herramienta.
5.1.6 Orientacion y anulacion del eje principal, (M18, M19)

Cédigo: M18, anula la orientacion del eje principal. M19, orienta el eje principal para el posicionamiento del
cambio de herramienta.

5.1.7 Comandos de codigo de busqueda de herramientas (M21, M22)

Cédigo: M21, cédigo de blisqueda de herramienta al devolver una herramienta; M22, cédigo de busqueda de
herramienta al coger una nueva herramienta.

5.1.8 Comando del cédigo de retorno del cargador de herramientas (M23, M24)

Cédigo: M23, codigo de posicion de giro del cargador de herramientas hacia el eje principal; M24, cédigo de
posicion de giro del cargador de herramientas hacia el origen.

5.1.9 Roscado rigido (M28, M29)
Cédigo: M28, anulacion de roscado rigido. M29, roscado rigido.
5.1.10 Activacion y desactivacion del transportador de virutas en espiral (M35, M36)

Coédigo: M35, controla la activacion del transportador de virutas en espiral. M36, controla la parada del

132



Capitulo V Cédigo M de las funciones auxiliares

transportador de virutas en espiral.
5.1.11 Arranque y apagada de la valvula de agua de lavado de virutas (M26, M27)

Codigo: M26 para activar la valvula de agua de lavado de virutas; M27 para cerrar la valvula de agua de lavado de
virutas.

5.1.12 Encendido y apagado del eje principal (M07, M09)
Codigo: M07, para controlar el soplado del eje principal. M09, para controlar el soplado del eje principal.

5.1.13 Inicio y fin del cambio de herramienta automatico (M50, M51)

Cédigo: M50, controla el inicio del cambio de herramienta automatico. M51, controla el fin del cambio de
herramienta automatico.

5.2 Cdaligos M para programas de control

Los c6digos M de los programas de control se dividen en una categoria de control de programa principal y una
categoria de control de programa macro. Cuando el codigo M del programa de control estd en la misma seccion
que el codigo de movimiento, el cédigo de movimiento se ejecuta primero, seguido del codigo M.

Atencién: 1. Los codigos M00, MO1, M02, M06, M30, M98 y M99 no pueden especificarse junto con otros
codigos M, ya que de lo contrario el sistema emite una alarma. Cuando estos c6digos M estan en
el mismo segmento que otros codigos no M, los otros co6digos no M en el mismo segmento se
ejecutaran primero y ellos se ejecutardn al final.

2. Estos cédigos M incluyen cédigos que permiten al CNC enviar el propio codigo M a la maquina
y también permiten al CNC realizar operaciones internas, como los codigos M que invalidan la
funcion de prelectura de un segmento de programa. Dentro del mismo segmento de programa se
pueden especificar otros cddigos M que s6lo permiten al CNC enviar el propio codigo M a la
maquina sin realizar operaciones internas.

5.2.1 Fin y regreso del programa (M30, M02)

Cuando se ejecuta en modo automatico, el estado de ejecucion automatica se detiene cuando el programa alcanza
M30 (M02), después de lo cual el programa no se ejecutara, el eje principal y la operacion de refrigeracion se
detendran y el nimero de piezas mecanizadas se sumara a 1. M30 puede ser controlado por el pardmetro de bits
NO0:33#4 para volver a la cabeza de programa y M02 puede ser controlado por el parametro de bits N0:33#2 para
volver a la cabeza de programa. Si M02 y M30 se encuentran al final de la subrutina, entonces se regresa al
programa que llamo a la subrutina y se continuia con los segmentos posteriores del programa.

5.2.2 Pausa del programa (M00)

Cuando se ejecuta en modo automatico, el programa pasa a M00 cuando se suspende el estado de funcionamiento
automatico, momento en el que se guarda la informacion modal anterior. Cuando se pulsa la tecla de inicio de
ciclo, sigue funcionando. Su funcién es equivalente a la de la tecla de mantenimiento del avance que se pulsa.

5.2.3 Pausa en la seleccion de programas (M01)

Si el interruptor de "seleccion de parada” estd en la posicion de encendido, el cddigo MO1 tiene el mismo efecto
que el codigo MOO, si el interruptor de "seleccion de parada” estd en la posicion de apagado, el codigo MO1 Si el
interruptor de Seleccion de Parada esta en apagado, el codigo MO1 no tendra efecto. Para la operacion, consulte el
"Titulo II Instrucciones de operacion".

5.2.4 Comando de cddigo de subrutina de llamada al programa (M98)

El codigo M98 puede escribirse en el programa principal para llamar a una subrutina para su ejecucion. Formato
concreto:
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\Ii Numero de veces de llamadas repetidas

Numero de subrutina llamada

Figura 5-2-4-1
5.2.5 Fin y regreso del programa (M99)

1. Cuando se ejecuta en modo automatico, si se utiliza M99 al final de un segmento del programa principal, el
programa volvera al principio del programa cuando llegue a M99 y no se ejecutara ningin programa posterior y
no se acumulara el nimero de piezas procesadas.

2. Si se utiliza M99 al final de una subrutina, el programa volvera al programa principal cuando llegue a esta
seccion y se llamara a la siguiente seccion de la subrutina para continuar el programa.

3. Utilice M99 para el procesamiento de M30 en modo DNC, el cursor se queda al final del programa.
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Capitulo VI Codigo S de la funcion del eje principal

Con el codigo S y el valor que le sigue, la sefial de codigo se convierte en una sefial analdgica y se envia a la
maquina herramienta para el control del eje principal de la misma. S es el valor modal.

6.1 Control analdgico del eje principal

Cuando SPT =0 para el paranetro de bit NO:1#2, la direccicn Sy el valor que le sigue controlan la velocidad del

eje principal con una tensién analdgica, como se describe en el "T fulo Il Instrucciones de operacicn”.

Formato del cédigo: S_

Descripcion:

1. Un cédigo S puede ser comandado en un segmento del programa.

2. La direccién S y los datos que la siguen especifican directamente la velocidad del eje principal en
revoluciones por minuto (r/min). Por ejemplo: M3 S300 significa que el eje principal funciona a 300 rpm.

3. Cuando el cédigo de movimiento y el codigo S estan en el mismo segmento de programa, el codigo de
movimiento y el cddigo de funcién S comienzan a ejecutarse al mismo tiempo.

4. La velocidad del eje principal se controla mediante el codigo S y el valor que le sigue.

6.2 Control de conmutacicn de los husos

Cuando SPT = 1 para el par&netro de bit NO:1#2, la velocidad del eje principal se controla mediante la direccicn

Sy la cantidad de interruptor de dos d gitos que le sigue.

Cuando se selecciona el control de conmutacién de la velocidad del eje principal, el sistema puede proporcionar

un cambio mec&nico de marcha del eje principal del nivel I1l. Para conocer la correspondencia entre el céligo Sy

la velocidad del eje principal y cuéntos niveles de velocidad del eje principal ofrece la m&juina herramienta,
consulte el manual del fabricante de la m&juina herramienta.

Formato del cdaligo:

S01(S1);

S02(S2);

S03(S3);

Descripcion:

1. El software tiene actualmente 8 posiciones de cambio de marcha, la escalera sdo puede realizar el
cambio de marcha del nivel I11. Si se especifica en el programa un cdligo S distinto al anterior, el sistema
mostrar&"funcicn auxiliar en curso”.

2. Si el comando S tiene cuatro d gitos, los dos Utimos son vdidos.

6.3 Control de velocidad de corte de superficie constante G96/G97

Formato del cédigo:

Codigos de control de velocidad de G9 S Velocidad de la superficie (mm/min o
superficie constante pulgadas/min)
Codigo de anulacion del control de G97S Velocidad del eje principal (r/min)

velocidad de superficie constante

Codigo de eje controlado por controlde  G96 P_ P1 Eje X; eje P2Y; eje P3 Z; ejeP44 o

velocidad de superficie constante

Pinza de velocidad maxima del eje G92S S especifica la velocidad méaxima del eje principal
principal (r/min)

Funcion: Especifique la velocidad superficial (velocidad relativa entre la herramienta y la pieza) después de S, el
eje principal gira para que la velocidad de corte superficial se mantenga constante, independientemente de la
posicion de la herramienta.

Descripcion:
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1. G96 es el codigo modal, después del comando G96, el programa entra en el modo de control de velocidad
constante con el valor S para la velocidad superficial.

2. El codigo G96 debe especificar el eje en el que se va a utilizar el control de velocidad constante. El codigo
G97 anula el modo G96.

3. Para realizar el control de la velocidad de corte de superficie constante es necesario ajustar el sistema de
coordenadas de la pieza de trabajo de manera que las coordenadas centrales del eje de rotacion sean cero.

XA

[ e .
\ v

Figura 6-3-1 Sistema de coordenadas de la pieza para el control de la velocidad de corte de superficie constante

o

4. Cuando se utiliza el control de velocidad de corte de superficie constante, por encima del ajuste G92 S | se
sujeta a la velocidad maxima del eje principal. Cuando la velocidad maxima del eje principal atin no esta
ajustada al conectar el avance, S en el codigo G96 se trata como S=0 hasta que aparezca M3 o M4 en el

programa.

Velocidad del eje principal (rpm)
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Velocidad del eje principal en
160mm (lugar de radio) que
corresponde a la velocidad
superficial
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La velocidad superficial S es
de 600 mm/min

OT—T T T T T T T T T T T T T 1T 1T Radio(mm)
0 20 40 60 80 100120140 160180200 220240 260 280300

Figura 6-3-2 Relacion entre la velocidad del radio de la pieza y la velocidad de la superficie

5. En el modo G96, especifique la velocidad de corte de la superficie.
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Modo de G96 Modo de G97

Especificar la velocidad superficial en
mm/min (pulgada/min)

|

Comando G97

v

Se almanena esta velocidad, en
mm/min (pulgada/min).

l Especificar

Dar Utilizar la
comando a velocidad del eje
la velocidad principal
d.el eje especificada (rmp)
principal

No esta especificado
y

La velocidad superficial (mm/min o
pulgadas/min) se convierte a la
velocidad del eje principal (rpm)

Y

Comandos distintos de G96

v

Comando G96

Especificar

Dar
Utilizar la comando a
velocidad la velocidad
superficial superficial
especificada

No esta especificado =]
v

Utilizar la velocidad superficial
almacenada en mm/min (pulgada/min).
Si la velocidad superficial no esta
almacenada, la velocidad se considera
que es 0.

Figura 6-3-3

6. Se ajustan los parametros relevantes para G96: el parametro de bit No. 37#2 establece las coordenadas de
referencia para calcular la velocidad del eje principal G96 durante el posicionamiento rapido GO (0: punto
final, 1: punto actual), el pardmetro de bit No. 37#3 establece la sujecion de la velocidad del eje principal G96
(0: antes del multiplicador del eje principal, 1: después del multiplicador del eje principal) y el parametro de
bit No. 61#0 establece si se utiliza el control de velocidad circunferencial constante.
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Restricciones:

1. Esto se debe a que el problema de la respuesta en el servosistema no se tiene en cuenta cuando cambia la
velocidad del eje principal y el control de la velocidad de corte superficial constante también es valido durante
el corte de rosca. Por lo tanto, la velocidad de corte superficial constante se anula con G97 antes del
mecanizado de la rosca.

2. En el segmento del programa de avance rapido especificado por GO0, el control de la velocidad superficial
constante no se basa en el cambio instantaneo de la posicion de la herramienta para calcular la velocidad
superficial, sino en la velocidad superficial calculada al final del segmento, ya que durante el avance rapido no
se produce ninglin corte y, por tanto, no se utiliza la velocidad superficial de corte constante.

3. Cuando se realiza el roscado flexible, el roscado rigido o el roscado rigido de agujeros profundos, es necesario
anular primero la velocidad de corte superficial constante con G97, de lo contrario se produciran dientes

desordenados o roscados rotos.
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Capitulo VII Codigo F para la funcion del avance

La funcién de avance controla la velocidad de avance de la herramienta. La funcioén de avance y cdmo se controla
es la siguiente:

7.1 Movimiento r&pido

Posicionamiento rapido con codigo (G00). La velocidad de avance rapido se ajusta con el parametro de datos P88
a P92. El ajuste del multiplicador se puede realizar con las teclas de ajuste del multiplicador del panel de mando
de la siguiente manera:

YuFO JUV.25% §UVN.50% §V100%
0.001 0.01 0.1 1

Fig. 7-1-1 Teclas del multiplicador de avance rapido

donde FO: se establece mediante el pardmetro de datos P93.

La aceleracion de posicionamiento rapido (GO) puede ajustarse mediante el parametro de datos P110 a P114 y la
constante de tiempo de aceleracion/desaceleracion puede ajustarse mediante el parametro de datos P115 a P124,
que puede ajustarse razonablemente seglin las caracteristicas de respuesta de la maquina y del motor.

Notas: En el segmento de programa G00, aunque se especifique el codigo F de velocidad de avance, éste no es valido y el sistema se
posiciona a velocidad GO.

7.2 Velocidad de corte

En la interpolacion lineal (GO1), la interpolacion circular (G02, GO3), el valor que sigue al codigo F se utiliza para
ordenar la velocidad de avance de la herramienta. La unidad es mm/min. La herramienta se mueve a la velocidad
de avance de corte programada en el programa. Utilice el boton del multiplicador de avance en el panel del
operador de la maquina para aplicar un multiplicador al avance de corte (rango de ajuste del multiplicador: 0% a
200%).

Para evitar las vibraciones mecanicas, la aceleracion/desaceleracion se aplica automaticamente al principio y al
final del movimiento de la herramienta, la velocidad de aceleracion se puede ajustar mediante el parametro de
datos P125 a P128.

La velocidad de corte maxima se ajusta mediante el parametro de datos P96 y la velocidad de corte minima se
ajusta mediante el parametro de datos P97 y se limita al limite superior si la velocidad de corte es superior al limite
maximo y al limite inferior si la velocidad de corte es inferior al limite minimo.

La velocidad de avance de corte en el modo automatico al conectar el avance se ajusta mediante el pardmetro de
datos P87.

La velocidad de corte se puede especificar de las dos maneras siguientes;

A) Avance por minuto (G94): después de F, especifique el avance de la herramienta por minuto.

B) Avance por revolucion (G95): después de F, especifique la cantidad de avance de la herramienta por revolucion
del eje principal.

7.2.1 Avance por minuto (G94)

Formato del codigo: G94 F _

Funcion: Avance de la herramienta por minuto. Unidad: mm/min o pulgadas/min.

Descripcion:

1. Después de especificar G94 (modo de avance por minuto), el avance de la herramienta por minuto se
especifica directamente por el valor que sigue a F.

2. G9%4 esun codigo modal que, una vez especificado, sigue siendo valido hasta que se especifique G95. El modo
de avance por minuto por defecto se establece en la puesta en marcha y el avance de corte por defecto se
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establece mediante el parametro de datos P87.
3. Lavelocidad de avance por minuto puede ajustarse mediante el boton de ajuste del multiplicador en el panel o
el interruptor de banda, con multiplicadores que van del 0% al 200%.

Avance por minuto
mm/min o pulgada/min

—| Herramienta r —| Herramienta r

—

Pieza de trabajo

Mesa de trabajo

Figura 7-2-1-1 Avance por minuto

7.2.2 Avance por revolucion (G95)

Formato del cédigo: G95 F_
Funcion: Avance de la herramienta por revolucion. Unidad: mm/r o pulgada/r.

Descripcion:
1. La maquina herramienta debe estar equipada con un codificador de eje principal para poder utilizar esta
funcion.

2. Después de especificar G95 (avance por revolucion), el avance por revolucion de la herramienta se especifica

directamente mediante el valor que sigue a F.
3. 95 es un codigo modal que, una vez especificado, sigue siendo valido hasta que se especifique G94. El

avance por defecto por revolucion es cero en la inicializacion.
4. La velocidad de avance por revolucion puede ajustarse de 0% a 240% mediante las teclas de ajuste del

multiplicador en el panel o el interruptor de banda.

2
ISV

F
AR Avance por revolucion

\/
\/T del eje principal (mm/rev
v o pulgada/rev)

Figura 7-2-2-1 Avance por revolucion

Atencién: Cuando la velocidad del eje principal es baja, pueden producirse fluctuaciones de la velocidad de
avance y cuanto mas baja sea la velocidad del eje principal, mas frecuentes seran las fluctuaciones de avance.
Notas: Con el método de avance por revolucion G935, el sistema maneja el avance por revolucion a una velocidad maxima de F500,
cuando mas de F500, aparecera una alarma.

7.3 Control de velocidad tangencial

Normalmente, el avance de corte controla la velocidad en la direccicn tangencial de la ruta del perfil al valor de
velocidad de comando.
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Capitulo VII Cédigo F para la funcién del avance

Y Y

Punto inicial

Punto final

Punto final

Fy

Punto
inicial ~ Fx

\ 4
>
\ 4
>

Interpolacion lineal Interpolacion circular

Figura 7-3-1

F: Velocidad en direccién tangencial ) ) )
Fx: Velocidad en la direccicn del eje X~ F = [Fx + Fy +FZ

Fy: Velocidad en la direccién del eje Y
Fz: Velocidad en la direccién del eje Z

7.4 Bot&h multiplicador de la velocidad de avance

Tanto la velocidad de avance en modo manual como la velocidad de avance en modo autom&ico pueden ajustarse
mediante el bot&n de ajuste del multiplicador en el panel de mando, lo que permite utilizar multiplicadores de 0 a 200%
(10% por paso para un total de 21 pasos). En el modo autom&tico, cuando el botén de ajuste del multiplicador se pone a
cero, el sistema dejar&de alimentar y el multiplicador de corte se mostrar&como cero, ajuste el botén de ajuste del
multiplicador y el programa seguirafuncionando.

7.5 Aceleracidn y desaceleracidn autom&ticas

El sistema acciona el motor para que acelere y desacelere automaticamente al principio y al final del movimiento,
de modo que pueda arrancar y detenerse suavemente. Ademas, acelera y desacelera automaticamente cuando
cambia la velocidad de desplazamiento, para que los cambios de velocidad se produzcan con suavidad. Por lo
tanto, no es necesario tener en cuenta la aceleracion y la desaceleracion al programar.

Avance rapido: aceleracion/deceleracion delantera (0: tipo lineal; 1: tipo S) y aceleracion/deceleracion trasera (0:
tipo lineal; 1: tipo exponencial).

Avance de corte: aceleracion/deceleracion delantera (0: lineal; 1: S) y aceleracion/deceleracion trasera (0: lineal; 1:

exponencial).
Avance manual: aceleracion/desaceleracion posterior (0: lineal; 1: exponencial)
(Establece las constantes de tiempo comunes a cada eje con los par&metros)
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Velocidad 4

Velocidad después de la interpolacion

Velocidad después del control de aceleracion y
desaceleracion

Velocidad

— —— — — Tr: Constante de tiempo de aceleracion y
desaceleracion del avance rapido
(Parametros de datos 105-124)

\ » Ti
N = — =~ . |e iempo
R Avance rapido R
- A
=
=
© Velocidad
o
o Tc: Constante de tiempo de aceleracion y
a - \ desaceleracion para el avance de corde y avance
= / manual
g / \ (Parametros de datos 125-128)
<}
=
2 \
@ == ) Tiempo
o - Tk T P

Avance de corte / avance
manual

Figura 7-5-1
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7.6 Aceleracidn y desaceleracidn en las esquinas de los segmentos del programa

Por ejemplo: El segmento de programa anterior sdo tiene movimiento Y, mientras que el siguiente segmento de
programa sdo tiene movimiento X, en el momento de la desaceleracién Y, la | mea X se acelera, en ese momento la ruta

de la herramienta es la siguiente.

Y
A Insertar un comando cuasi-parada aqui

@

A
2
>

e Ruta del programa

—_— — > Trayectoria real de la herramienta

@

v
X

Figura 7-6-1

Si se afade el caligo de cuasi-parada, la herramienta se mueve seg(n la instruccicn del programa, tal y como se
muestra en la | mea continua de arriba. En caso contrario, cuanto mayor sea la velocidad de avance de corte, 0
cuanto m& largas sean las constantes de tiempo de aceleracicn y desaceleracién, mayor ser&el arco en la esquina.
En el caso de un comando de arco circular, el radio real de la ruta de la herramienta es menor que el radio del arco
dado en el programa. Para que el error en la curva sea lo m& pequefo posible, las constantes de tiempo de
aceleracidn y desaceleracicn deben hacerse tan pequefas como lo permita el sistema mecaico.
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Capitulo VIII Funciones de las herramientas

Capitulo VIII Funciones de las herramientas

8.1 Funcié de herramienta

Especifique el valor (hasta 8 bits) después de la direccion T para la seleccion de la herramienta en la maquina.
En principio, no se pueden instruir mas de dos codigos T en el mismo segmento de programa, si el mismo grupo
de codigos estd configurado para no alarmar en el mismo segmento. Entonces prevalecera el codigo T que
aparezca posteriormente. Para conocer el nimero de bits que se pueden especificar para la direccion T, y la accion
de la maquina correspondiente al codigo T, consulte el manual de instrucciones del fabricante de la maquina
herramienta.

Cuando se especifica un codigo de movimiento y un codigo T en el mismo segmento de programa, el codigo de
movimiento y el codigo T se ejecutan simultaneamente.

Si el codigo T y el cddigo de cambio de herramienta M06 estan en el mismo segmento, se ejecutard primero el
codigo T y luego el coddigo de cambio de herramienta. Si el codigo T y el codigo de cambio de herramienta M06
son diferentes, el codigo de cambio de herramienta comprobara si el nimero de herramienta del eje principal y el
codigo T son iguales, y si lo son, el cambio de herramienta no se ejecutara.

El siguiente procedimiento de ejemplo:

000010;

N10 T2Mé6; La herramienta en el eje principal es T2
N20 M6T3; La herramienta en el eje principal es T3
N30 T4; La herramienta en el eje principal es T3
N40 M6; La herramienta en el eje principal es T4
N50 Ts; La herramienta en el eje principal es T4
N60 M30

%

Después de ejecutar el programa de cambio de herramienta, la herramienta en el eje principal es T4.

143

-
=N
=
=
=]
]
[
=
@
<%
=
=
()
(]
L d
(=]
=]
[
7
[=¥
)

=
-
(=

(E]
-
)
=
)
T}
.
=N
=




=1

L b LS & Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
"1

=
=N
=
I
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
()
c.
=
-
(93
»
(=9
(3
=
»
=)

144



T tulo Il Instrucciones de uso

=
=N
=
I
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
()
c.
=
=
(3
v
(=9
(¢3
=
w
=)

145



=1

L b LS & Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
"1

=
=N
=
I
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
()
c.
=
-
(93
»
(=9
(3
=
»
=)

146



Capitulo I Panel de control

Capitulo I Panel de control

1.1 Divisicn del panel

La serie GSK218MC incluye GSK218MC, GSK218MC-H y GSK218MC-V, de los cuales el sistema CNC
GSK218MC adopta una estructura combinada, GSK218MC-H y GSK218MC-V adoptan estructuras
horizontales y verticales, respectivamente. El panel se divide en cuatro areas: area LCD (pantalla de cristal
liquido), area de teclado de edicidn, area de funcion de teclas programables y area de control de maquina
herramienta, como se muestra en la siguiente figura:

Area de pantalla de cristal Area del teclado de
liquido LCD edicion
3
‘g“ ° 0»- o Gl 7’ e' 9'
WOERE 0o
X 0.000- ot = EE AT
TS N u v S o - { 1
i O.000- swe #im MIS T | T
s DREEERRE
Z B.000- b, B B T .
2 WNYG  rosce 2 b L B bt B4
o e o S e R e 71 M reece Oseos
Cod Gi7 OW 094 G2 040 040 OM TN oo e
,gx).‘\___a»m G185 G5 Cs0 084 G 013 m;.;l:qumugg e ...’ w -.‘B ..,
| 3 :
T e e * ﬁ*-“-"-—j'I =T wol ¢ 1B ] B Rid
NOE BEE
‘Dle|2leld e |/=R2 D2 +x+Y+z+4...
o | ose | e sa | s | oxc an | s | wan ﬂ oy .l
- - - - 4 m = 25 2 2
EEEEEEEE EEE RERR EEERE
. - - L . .w - .
- c.?: ?-0!' b 9.0 | 'c)’: E= t ! & ooot] 0Ot ) O 1 CLLl) 2' 2 “Dﬂ
Area de funcién de teclas Area de control de
programables maquina herramient

Figura 1-1-1 Panel GSK218MC
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Area del teclado de

; edicion
Area de pantalla de
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o e ww : ] BRI Area de control de
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Area de funcion de
teclas programables P RO mmme
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Figura 1-1-2 Panel GSK218MC-H
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Figura 1-1-3 GSK218MC-V
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Capitulo I Panel de control

1.2 Descripcicn de la funcicn del panel

1.2.1 Area de visualizacion LCD (pantalla de cristal liquido)

Los sistemas GSK 218MC y GSK 218MC-V utilizan una pantalla LCD en color de 10,4 pulgadas con una
resolucion de 800 x 600.
El sistema GSK 218MC-H utiliza una pantalla LCD en color de 8,4 pulgadas con una resolucion de 800 x 600.

1.2.2 Area del teclado de edicion
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Figura 1-2-2-1 Area del teclado de edicion de GSK218MC y GSK218MC-H
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as Diagnéstico w
siaég Programa
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Figura 1-2-2-2 Area de edicion del teclado GSK218MC-V

En la zona del teclado de edicion, las funciones de las teclas se subdividen en 10 celdas, con instrucciones
especificas para cada zona, como se indica a continuacion.

No. Nombre Funcién descriptiva
1 Tecla de reinicio Reinicio del sistema, avance, parada de la salida
2 Tecla de direccion Realiza la entrada de la direccion MDI
3 Teclas numéricas Realice la entrada numérica MDI
4 Tecla de entrada Introduce numeros, direcciones o datos en el buffer; confirma el resultado de la operacion
5 Tecla de operacion | Pulse cualquiera de estas teclas para acceder a la pantalla correspondiente. (Capitulo III Descrito
de la pantalla en detalle)
6 Tecla de volteo de | Se utiliza para la conversion de pagina y el volteo de pagina del programa en el mismo modo de
pagina visualizacion.
Teclas de
7 movimiento del Sirve para mover el cursor hacia arriba y hacia abajo, hacia la izquierda y hacia la derecha
cursor
3 Tecla de edicién Desplaza el cursor al principio o al final de una linea de programa, al principio o al final de un
programa
9 Tecla de busqueda Se utiliza para buscar datos, direcciones para ver o modificar
10 Tecla de edicién Se utiliza para insertar, modificar y borrar programas, campos, etc. durante la edicion de
programas, y para el uso de teclas compuestas.
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Capitulo I Panel de control

1.2.3 Introduccion a las teclas de operacion en pantalla

Este sistema tiene 8 teclas de visualizacion de paginas de operacion y 1 tecla de visualizacion de paginas de ayuda
dispuestas en el panel de operacion, como sigue.

Grafico Alarma Ayuda gr‘{,fg,fg,{qﬂﬁ Diagnéstico
Pégina de Pagina de Pégina de Pagina de control Pagina de
graficos alarmas ayu da del programa diagnostico
Sistema Posicion Programa Ajuste
Pégina del Pégin.a Qe la Péagina del Péagina de
sistema posicion programa configuracion
Funcion .
Nombre o Observaciones
descriptiva
. . Las teclas programables correspondientes se convierten en la visualizacion de la referencia
Paginade | Acceso alapégina . - e . . T
. . grafica, la pagina de visualizacion grafica, la referencia grafica para la visualizacion del centro
graficos de graficos . . <
gréfico, los ajustes de tamafio y escala
Péagina de Ir a la pagina de Ver varias paginas de informacion de alarmas utilizando el interruptor de tecla programable
alarmas alarmas correspondiente
Péagina de Ir a la pagina de Utilice el interruptor de la tecla correspondiente para ver varias informaciones de ayuda
ayuda ayuda relacionadas con el sistema
Pagina de Entrar en la El interruptor de tecla suave correspondiente permite ver la version de la escalera del PLC y la
control del | pagina de control | configuracion de los puertos de I/O del sistema, asi como modificar la escalera del PLC en el
programa del programa modo de entrada.
. Entrar en la 5 . o
Pagina de doina de Compruebe el estado de las sefiales de los puertos de I/0O en cada lado del sistema utilizando el
diagnoéstico pagina ¢ interruptor de tecla variable correspondiente.
diagnostico

Interfaz del

Entrar en la

Visualizacion de los correctores de herramientas, parametros, macro variables, paginas de
visualizacion de complementos de tornillos a través de las correspondientes transiciones de

sistema agina del sistema
pag sste teclas programables
Péaginade la Entrar en la Visualizacion de las coordenadas relativas y absolutas del punto actual, de las coordenadas
posicion pagina de posicion | integradas y de la supervision del programa mediante las teclas programables correspondientes
Pacina del Entrar en la Las paginas de programa, MDI, presente/modelo, presentl/Oub y catalogo se visualizan
r% rama pagina del mediante las teclas programables correspondientes, y la interfaz del catalogo permite ver varias
prog programa paginas de nombres de programas pasando la pagina.
Pagina de Entrar en la Hay cuatro pantallas, que muestran la configuracion, las coordenadas de la pieza, los datos y
configuraci pagina de las pantallas de configuracion de la contrasefia a través de las correspondientes transiciones de
on configuracion teclas programables

Nota: Ajustando los parametros de bits NO:25#0 a 25#7, NO:26#6 a 26#7, cada una de las pantallas de conversion de las teclas
programables anteriores también puede lograrse pulsando sucesivamente la tecla de funcién correspondiente. Para obtener
descripciones detalladas de cada pagina, consulte el capitulo 3 del manual, "Titulo II Instrucciones de operacion".
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1.2.4 Area de control de la maquina herramienta GSK218MC-H, GSK218MC-H2 y
GSK218MC-V
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Figura 1-2-4-2 Area de control de la méquina herramienta GSK218MC-V
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Capitulo I Panel de control

STEP

@0

TMAG. OOW

T.INFEED BT

Figura 1-2-4-3 Area de control de la maquina herramienta GSK218MC-H2

Tecla

Nombre

Funcién descriptiva

Notas e instrucciones de
operacion

),

Tecla de seleccion del
modo de edicién

Entrar en el modo de
operacion de edicion

Cambiar al modo de edicién

cuando se ejecuta en modo

automatico, MDI o DNC, el
sistema se ralentizara y se detendra

Editar después de ejecutar el segmento de
programa actual.
b ., Cuando se selecciona el modo
Tecla de seleccion del Entrar en el modo de p . .
i . L automatico, el sistema selecciona
modo automatico operacion automatica R
Automatico el programa de la memoria interna.

‘B
MDI

Tecla de seleccion del
modo MDI

Entra en el modo de
funcionamiento de entrada
(MDI)

Cuando el funcionamiento
automatico pasa al modo MDI, el
sistema se desacelera y se detiene
después de ejecutar el segmento de

programa actual

o

Tecla de seleccion del
modo de retorno

Entra en el modo de
operacion de retorno

Al cambiar al modo de retorno a
cero durante el funcionamiento

Regreso a cero MECANICO 4 Cero MecAnico a cero automatico, el sistema se ralentiza
delamdquina inmediatamente y se detiene.
. Al cambiar al modo de paso unico
. J_L Tecla de seleccion del Entrar en el modo de > depa
L durante el funcionamiento
modo manual de paso | operaciéon manual de paso o . .
Un solo {inico {inico automatico, el sistema se ralentiza
paso inmediatamente y se detiene
@ Al cambiar al modo manual
@ Tecla de seleccion del Entran en el modo de durante el funcionamiento
modo manual operacion manual automatico, el sistema se ralentiza
Manual inmediatamente y se detiene
® Al cambiar al modo de pulso
@ Tecla de seleccion del Entrar en el modo de manual durante el funcionamiento
Pl d modo de pulso manual | operacion de pulso manual | automatico, el sistema se ralentiza
la mano inmediatamente y se detiene
° Al cambiar al modo DNC durante
. el funcionamiento automatico, el
Tecla de seleccion del Entrar en el modo de . L
- sistema desacelera y se detiene
modo DNC operacion DNC i
DNC después del segmento de programa

actual.
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Tecla

Nombre

Funcién descriptiva

Notas e instrucciones de
operacion

Tanto si se dispara el

w)

Funcionamiento
envacio

Interruptor de marcha
en vacio

enciende cuando la
marcha en vacio esta
activada

® Interruptor de segmento de programa
seleccion de disparo marcado con "/" como si Modo automatico, modo de
Seccidn de segmentos de no, cuando se enciende, el entrada, DNC
de saltos programa indicador se ilumina y el
programa se salta
Interruptor de
° funcionamiento de
D' Interruptor segmentp unico /continuo, Modo automatico, modo de
funcionamiento de
Seccion monosegmento segmento Ginico cuando la entrada, DNC
Eied luz indicadora esta
encendida
O La luz indicadora se

Modo automatico, modo de
entrada, DNC

La luz indicadora se

o)

Interruptor de bloqueo
de la maquina

bloqueo de la maquina
herramienta esta activado,

[ ] MST enciende cuando la
Interruptor de funcion funcion auxiliar esta Modo automatico, modo de
Bloqueo auxiliar activada, M, S, T, la salida entrada, DNC
auxiliar de la funcién no son
validas
La luz indicadora se
[ ] enciende cuando el Modo automatico, modo de

entrada, retorno mecanico a cero,
modo de pulso manual, modo de

N

Lubricacion,

activacion/desactivaci
on de la lubricacion

de la lubricacién de la
maquina herramienta

Blogueo erramienta la salida de accion del eje paso tnico, modo manual, DNC
no es valida
[ ] L .,
Interruptor de la luzde | Activacion/desactivacion
trabajo de la maquina de la luz de trabajo de la Cualquier modo
Luz de herramienta méquina herramienta
trabajo
L o o
O Tecla de Activacion/desactivacion

Cualquier modo

Tecla de
activacion/desactivaci

Activacion/desactivacion
del refrigerante

Cualquier modo

Refrigeracién 6On del refrigerante
® - Tecla de
77 . activacion/desactivaci | Activacion/desactivacion .
. ., . . Cualquier modo
e on de extraccion de de la extraccion de virutas
de virutas virutas

—hO

Parada del
husillo

Tecla de control del
eje principal

Rotacion hacia adelante
del husillo
Parada de rotacion del eje
principal
Rotacién hacia atras del
husillo

Modo de pulso manual, modo de
paso tnico, modo manual
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Capitulo I Panel de control

Notas e instrucciones de

Tecla Nombre Funcién descriptiva g
operacion
® Activacion/desactivacié
Interruptor de jog del clivacion/desac 1V;11019n Modo manual, modo de paso
i eje principal del estado. de.JOg del cje unico, modo de pulso manual
Accion ) principal ’
puntual

O

Quasi-parada

Tecla de quasi-parada
del eje principal

Activacion/desactivacion
de la quasi-parada del eje
principal

Modo manual, modo de paso
unico, modo de pulso manual

Tecla de accion del
cargador de
herramientas

Activacion/desactivacion
de la accion del cargador
de herramientas

Método manual

Retroceso
(retorno)
®
S Interruptor de Interruptor de
— liberacion/sujecion liberacion/sujecion Método manual
Sujec/ manual de la cuchilla manual de la cuchilla
Liber
o
@ Cambio manual de Cambio manual de .
- . . Método manual
Disp herramientas herramientas completado
cambio
Pulse la tecla de
desbloqueo de la
@ sobrecarrera que se
"%9' Tecla de liberacion de encuentra debajo para Modo manual, modo de pulso
Liber la sobrecarrera encender la luz indicadora manual
sobrecarr y mueva la maquina
herramienta en reversa
hasta que la luz se apague.
Salir del programa que se
° esta procesando o volver Modo automatico (aqui el
C') Tecla de reinicio del al e?stado de . . mov.lmlentro restante es la
e procesamiento anterior al distancia en linea recta desde el
Rfr’gé‘ih%?fl programa corte de energia después punto actual hasta el punto de
de un corte de energia ruptura)
repentino en el sitio
(] Tecla de

]

activacion/desactivaci
on de seleccion de

Si hay "MO01" en el
programa para detener

Modo automatico, modo de
entrada, DNC

Parada
selectiva parada
®
r\fb Tecla de movimiento Activacion/desactivacion ,
it ‘- L. Método manual
Movimiento rapido de la marcha rapida
rapido

o O D D
FO 25% 50% § 100%
0.001 § 0.01 0.1 1

Teclas de seleccion de
multiplicador rapido,
manual de paso tnico,
multiplicador de pulso
manual

Teclas de seleccion de
multiplicador rapido,
manual de paso tnico,
multiplicador de pulso
manual

Modo automatico, modo de
entrada, retorno mecanico a cero,
modo de pulso manual, modo de
paso tnico, modo manual, DNC
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Notas e instrucciones de

Tecla Nombre Funcién descriptiva g
operacion

Funcionamiento manual,
de paso unico,
movimiento

.. . Retorno mecanico a cero, modo de
positivo/negativo de los

Teclas de avance

manual ejes X, Y, Z. N, positivo paso unico, manual, pulso manual
del eje para la seleccion
del pulso manual
L Cambio de | les d
. ambi ana
III Tecla de seleccion de 0 de fos canares €e .
— canales mecanizado (esta funcion Cualquier modo

Seleccion atin no esta disponible)
de canales

Tecla de Pulse esta tecla para L

T cla pal Modo automatico, modo de
mantenimiento del detener el funcionamiento
. . entrada, DNC
avance automatico del sistema

-
b=y Tecla de inicio de Pplse esta tecla para Modo automético, modo de
=) . ejecutar el programa
o ciclo . entrada, DNC
— automaticamente
[
[
=
4
-
g Botén de parada de Lleva el sistema a una .
e . . Cualquier modo
= emergencia parada de emergencia
2
w2
=3
o
=
g Tecla de seleccion del Cambio de ejes para Modo manual, modo de paso
Numero eje N varios ejes unico, modo de pulso manual
cjeN+
Ajuste de la velocidad del
Interruptor del eje principal (valido para
multiplicador del eje el modo de control Cualquier modo
principal analogico de la velocidad
del eje principal)
Interruptor del . . o
. Ajuste de la velocidad de Modo automatico, modo de
multiplicador de
avance entrada, modo manual, DNC

avance

WA 9o

Nota 1: Cuando el mimero de simbolos "/" al principio de un segmento de programa es superior a 1, el sistema salta el segmento

aunque la funcion de salto de segmento no esté activada.
Nota 2: En el modo manual, el multiplicador de velocidad manual se ajusta mediante el interruptor del multiplicador de avance

cuando no se pulsa la tecla de avance rapido.
Nota 3: En las siguientes descripciones las teclas en <> son teclas del panel; las teclas en [ ] son teclas programables bajo la pantalla;

[ ] es la interfaz correspondiente a la tecla programable actual; Hindica que hay un menu subordinado dentro de ese menu.
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Capitulo II Encendido, apagado y operaciones de seguridad del sistema

Capitulo II Encendido, apagado y operaciones de seguridad del sistema

2.1 Encendido del sistema

Antes de encender el sistema CNC GSK218MC, confirme que:

1. Elestado de la maquina herramienta es normal.

2. Latension de la fuente de alimentacion cumple los requisitos.

3. El cableado es correcto y seguro.

Una vez que la autocomprobacion del sistema es normal y la inicializacion ha finalizado, se muestra la pagina de

posicion actual (coordenadas relativas).

Coordenadas relativas (0]55[5]6]615] 1/00000012
Veloc Bmm/min

Prog:

Multip: 100%

® mm A 48 88 120 1@ 200

e ]

Fa EIS% 5% . 1@%
i

Hus & Brpm
Y O.0000m [swoe o

5@ BA 7@ 8@ 5@ 1AA 118 120
 — |

Z B.08BBA | :

Herr No.: TeROO
Desv : HEOP® DOOOO
GAB G17 G9B G94 G21 G4B® G49 G54 Nmero: AE31/0000
Gll G98 G15 GH@ GB9 GB4 G997 GI13 Corte: PE0: @5: 56
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Ent. 10: 41: @9

[ |

L | [ala)l:BN-A 0 Coord abs Total Estado HOper [ 2

Figura 2-1-1

2.2 Apagado de la m&yuina

Antes de apagar la m&quina, confirme que:

1. Losejes X, Y yZdel CNC estan en estado de parada.

2. Las funciones auxiliares (por ejemplo, el eje principal, la bomba, etc.) se desconectan.

3. Cortar primero la fuente de alimentacién del CNC y luego la de la m&yuina herramienta.

Al desconectar la fuente de alimentacion, deben realizarse las siguientes comprobaciones.

1. Compruebe que el LED del panel de mando indica que el inicio del ciclo debe estar parado.

2. Compruebe que todas las partes méviles de la maquina herramienta CNC estan paradas.

3. Pulse el boton POWER OFF para apagar la maquina.

Apagado de emergencia

La maquina herramienta se puede apagar inmediatamente en caso de emergencia durante el funcionamiento para
evitar accidentes. Sin embargo, es importante tener en cuenta que las coordenadas del sistema pueden desviarse de
la posicion real después de que se haya cortado la corriente y que hay que volver a poner a cero y ajustar la

herramienta.
Notas: Consulte el manual de instrucciones del fabricante de la maquina herramienta para cortar el avance de la misma.
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2.3 Operacidn segura

2.3.1 Operacion de reinicio

/e
RESET
Cuando se pulsa la tecla / , el sistema se encuentra en estado de reinicio:

1. Todos los movimientos del eje se detienen.

2. La funcidh M se detiene.

3. Modifique los parametros de bit NO:35#1 a NO:35#7 y NO:36#0 a NO:36#7 para establecer si se retiene cada
grupo de cdaligo G después del reinicio.

4. Modifique el paranetro de bits NO:34#7 para establecer si se borran los c&ligos F, H y D después del reinicio.
5. Moadifique el paranetro de bit NO:28#7, si se debe borrar el programa de programacién después de la puesta a
cero en el modo MDI.

6. Modifique el parémetro de bit NO:10#3, establecer si se cancela el sistema de coordenadas relativas después de
reiniciar.

7. Modifique el par&netro de bit NO:10#7, establecer si el cursor de reinicio vuelve a la cabeza del programa en el
modo de no edicidn.

8. Modifique el parametro de bit NO:52#7, establecer si se borra la variable local del programa de macros #1 a
#50 después del reinicio.

9. Modifique el paranetro de bit NO:52#6 para establecer si se borra la variable ptblica del programa de macros
#100 a #199 después de reiniciar.

10. Se puede utilizar cuando la salida del sistema es anormal y los ejes de coordenadas se mueven anormalmente.

2.3.2 Parada de emergencia

Al pulsar el boton de parada de emergencia durante el funcionamiento de la maquina herramienta, el sistema entra
en el estado de parada de emergencia, momento en el que el movimiento de la maquina herramienta se detiene
inmediatamente. Suelte el boton de parada de emergencia (aunque varia segin el fabricante de la maquina
herramienta, suele ser un giro a la izquierda del boton para que salte automaticamente) y entonces se levantara la

parada de emergencia.
Nota 1: Antes de soltar el boton de parada de emergencia, compruebe que se ha eliminado la causa de la averia.
Nota 2: Se debe soltar el boton de parada de emergencia para asegurar la posicion correcta de las coordenadas volviendo al punto de

referencia.
La sefal de parada de emergencia general es una sefal de contacto normalmente cerrado, cuando el contacto se

rompe, el sistema entra en el estado de parada de emergencia y hace que la m&yuina se pare de emergencia. El
circuito de seral de parada de emergencia se conecta de la siguiente manera:

T~

+24V <
Interruptor de
parada de
emergencia
ESP
Figura 2-3-2-1

2.3.3 Mantener la alimentacion

Durante el funcionamiento de la maquina herramienta se puede pulsar la tecla para hacer una pausa
en la operacion, hay que prestar especial atencion al roscado rigido, a la operacion de codigo ciclico, a la pausa
después de ejecutar el codigo actual.
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2.4 Inicio del ciclo y retencicn del avance

Las teclas del panel de control se utilizan para iniciar y pausar el programa en el modo
automatico, el modo de entrada y el modo DNC. La direccion K5.1 del PLC se modifica para establecer si se
utilizan el arranque y la pausa externos.

Nota 1: Cambio entre los modos automatico, MDI y DNC. El inicio del ciclo es valido hasta que se haya ejecutado el segmento de
programa actual, pulse <Retencion de avance> y la retencion de avance no sera valida.

Nota 2: Cambio entre los modos automatico, MDI y DNC al modo de edicion. El inicio del ciclo no es valido hasta que se haya
ejecutado el segmento de programa actual, pulse <Retencion de avance> para invalidar la retencion de avance.

Nota 3: Interruptores de modo automatico, MDI, DNC para volver al cero de la maquina, paso a paso, manual, modo de pulso manual.
Si se pulsa el boton de retencion de avance se invalida la funcion de retencion de avance.

Nota 4: Si se pulsa el boton de retencion de avance antes de que se ejecute el segmento de programa actual cuando el inicio del ciclo
esta activo, al cambiar entre los modos automatico, MDI o DNC o al cambiar al modo de edicion, la funcion de retencion de avance
se desactiva.

2.5 Proteccidn contra la sobrecarga

Para evitar que la maquina sufra dafios debido a la sobrecarga de los ejes X, Y y Z, la maquina debe estar
protegida contra la sobrecarga.

2.5.1 Proteccion contra sobrecarga de hardware

El interruptor de limite de viaje se instala respectivamente en los viajes maximos positivos y negativos de los ejes
X, Y y Z de la maquina herramienta. En caso de exceso de viaje, el eje de funcionamiento se ralentiza y se detiene
después de tocar el interruptor de limite. El sistema indica la informacion de alarma de exceso de viaje.

Desacelerar hasta que se
detenga

4
]

Herramienta
LY

Interruptor de limite

Figura 2-5-1-1

Descripcion en detalles:

Sobrecarrera durante el funcionamiento automético

En el funcionamiento automatico, cuando la herramienta toca un final de carrera durante el movimiento a lo largo
de uno de los ejes, todos los ejes se desaceleraran y finalmente se detendran, y se mostrard una alarma de
sobrecarrera y el programa se detendra en el segmento de sobrecarrera.

Sobrecarrera durante la operacién manual

Cuando un eje de la maquina toca un final de carrera durante el funcionamiento manual, el eje correspondiente se
desacelera y se detiene inmediatamente.

2.5.2 Proteccion contra sobrecarga de software

El rango de desplazamiento del software se establece mediante los parametros de datos P66 a P73, utilizando los
valores de coordenadas de la maquina como valores de referencia. Si un eje en movimiento supera el ajuste del
parametro de limite suave, se producira una alarma de sobrecarrera. Establezca mediante el pardmetro de bits
NO:11#6 si la deteccion de desplazamiento se realiza después de conectar el avance hasta el retorno manual al
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punto de referencia (0: no, 1: si). Ajustado por el pardmetro de bit NO:11#7 para la alarma de sobrecarrera (0:
antes, 1: después) en caso de sobrecarrera de limite suave. Después de la alarma de sobrecarrera, el eje se mueve
en la direccion opuesta en modo <manual> y la alarma se libera después de salir del rango de sobrecarrera.

2.5.3 Liberacion de la alarma de sobrecarga

La alarma de sobrecarrera de limite duro puede cancelarse moviendo el eje en la direccion opuesta (negativa si la
sobrecarrera es positiva, positiva si la sobrecarrera es negativa) en el modo manual o de impulso manual.

2.6 Comprobacidn de la carrera

Hay 2 zonas en las que la herramienta no puede entrar que pueden ser especificadas por la comprobacion de
carrera almacenada 1 y la comprobacion de carrera almacenada 2.

(X)Y,2)

(1,3,K)

(1) El interior es una zona prohibida

%

b

(1) El exterior es una zona prohibida

/A : Zona prohibida de la herramienta

N
D

Figura 2-6-1 Comprobacion de la carrera

Cuando la herramienta supera el limite de carrera almacenada, se muestra una alarma y la maquina se ralentiza y
se detiene.

Cuando la herramienta entra en una zona prohibida y se genera una alarma, la herramienta puede moverse en la
direccion opuesta a la que entro.

Descripcion en detalles:
1. Comprobacion de la carrera almacenada 1: El parametro de datos P66 a P73 establece el limite, fuera del cual

se encuentra la zona prohibida, que a menudo es establecido por los fabricantes de maquinas como la carrera
méaxima de la maquina herramienta.

2. Comprobacion de carrera almacenada 2: Los parametros de datos P76 a P83 o el codigo de programa pueden
establecer este limite. El area dentro o fuera de este limite puede establecerse como zona prohibida, tal y como
se establece en el pardmetro de bits NO:11#0 (0: la zona prohibida esta adentro.; 1: la zona prohibida esta

afuera).
1) Cuando se utilizan los parametros para establecer la zona prohibida: se deben establecer los puntos A y B del

diagrama siguiente.
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o A(X,Y,2)

B(1,J,K) L
X>1,Y>J,2>K
X-I>( (unidad minima de incremento de comando)

X-J>( (unidad minima de incremento de comando)
Z-K>( (unidad minima de incremento de comando)

Figura 2-6-2 Establecimiento o modificacion de la zona prohibida con parametros

Al ajustar la zona prohibida con los pardmetros de datos P76 a P83, los datos deben indicar la distancia en el
sistema de coordenadas de la maquina herramienta en incrementos minimos de comando (incrementos de salida).
2) Cuando se utilizan las instrucciones del programa: G12 prohibe que la herramienta entre en la zona prohibida;
G13 permite que la herramienta entre en la zona prohibida.

Debe utilizarse una instruccion de segmento de programa distinta para cada G12 del programa y los siguientes
comandos se utilizan para establecer o cambiar la zona prohibida.

Gl2 X_Y_Z 1_J_K_;

A(X,Y,2)

B(1,J,K)
X>1,Y>3,Z>K

X-I>C (unidad minima de incremento de comando)
X-J>{ (unidad minima de incremento de comando)
Z-K>( (unidad minima de incremento de comando)

Figura 2-6-3 Creacion o modificacion de una zona de exclusion con un programa

Si se ajusta mediante G12, especifique la distancia (incremento de entrada) en el sistema de coordenadas de la
maquina en incrementos de entrada minimos.

Los datos programados se convierten en unidades incrementales minimas a un valor numérico en unidades de
codigo minimo y este valor se establece en el parametro.

Ejemplo 1: La zona prohibida esta adentro (parametro de bits NO:11#0=0).

N1 G12 X50 Y40 Z30 120 J10 K15; Ajuste el punto A (50, 40, 30) y el punto B (20, 10, 15) de la zona
prohibida de la herramienta.

N2 G01 X30 Y30 Z20; Interpolacion lineal a (30, 30, 20)

N3 G13; Anulacion de la funcién de deteccion de golpes almacenados

N4 G01 X50;

Ejemplo 2: La zona prohibida esta afuera (parametro de bits NO:11#0=1).

N1 G12 X50 Y40 Z30 120 J10 K15; Ajuste el punto A (50, 40, 30) y el punto B (20, 10, 15) de la zona
prohibida de la herramienta.

N2 G01 X10 Y-10 Z-10; Interpolacion lineal a (10, -10, -10)

N3 G13; Anulacion de la funcidn de deteccion de golpes almacenados

N4 G01 X50;

3) Punto de inspeccién de la zona prohibida: Antes de programar la zona prohibida, compruebe la posicion del
punto de inspeccion (punta de la herramienta o parte superior del manguito de la herramienta). Como se muestra
en la Figura 2-6-4, si el punto de inspeccion es A (punta de la herramienta), la distancia "a" debe establecerse para
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almacenar los datos de la comprobacion de la funcidn; si el punto de inspeccion es B (manguito de la herramienta),
la distancia "b" debe establecerse para almacenar los datos de la inspeccion de la funcién. Cuando el punto de
inspeccion es A (punta de la herramienta) y la longitud de la herramienta varia con la herramienta, la zona
prohibida debe fijarse para la herramienta mas larga para garantizar la seguridad operativa.

La posicién de la
herramienta después de
regresar del punto de
referencia

rsionl // / / / /

// : Zona prohibida de la herramienta

Figura 2-6-4 Configuracion de las zonas prohibidas de entrada

Herramienta

4) Superposicion de zonas prohibidas de herramientas: Las zonas prohibidas pueden establecerse de forma
superpuesta. Como se muestra en la Figura 2-6-5.

2. 7
/// £ ]
7 7
m : Zona prohibida de la herramienta

Fig. 2-6-5 Establecimiento de zonas prohibidas superpuestas

Los limites innecesarios deben fijarse fuera de la carrera de la maquina herramienta.

5) Cuando el parametro de bit NO:11#6 = 0, la zona prohibida tiene efecto: El limite de la zona prohibida tiene
efecto después de que se aplique la energia y se realice un retorno manual del punto de referencia o un retorno
automatico del punto de referencia mediante el codigo G28.

Cuando el parametro de bit NO:11#6=1, se genera una alarma inmediatamente después de la activacion si la
posicion de referencia estd en una zona prohibida, (sélo valido en el modo G12 con limite de carrera 2
almacenado).

6) Eliminacién de la alarma: Si se entra en la zona prohibida y se genera una alarma, la herramienta s6lo puede
moverse en sentido antihorario. Para anular la alarma, mueva la herramienta en direccion contraria hasta que haya
salido de la zona prohibida y reinicie el sistema, una vez anulada la alarma, la herramienta puede avanzar o
retroceder. Consulte el apartado 2.5.2 de este manual "Titulo II Instrucciones de operacién" para obtener mas
detalles.

7) Al pasar de G13 a G12 en una zona prohibida se genera inmediatamente una alarma.

8) El parametro de bits NO:10#1 establece si se realiza o no una comprobacion de la carrera antes del movimiento.
Cuando el parametro de bit NO:10#1 = 0, no se realiza ninguna deteccion de carrera antes del movimiento;
cuando el parametro de bit NO:10#1 = 1, se realiza la deteccion de carrera antes del movimiento.
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Capitulo III Visualizacion de la interfaz y modificacion y ajuste de los
datos

3.1 Visualizacién de la posicicn

3.1.1 Cinco formas de mostrar la pagina de posicion

Posicion

Pulse la tecla para entrar en la visualizacion de la pagina de posicion, la pagina de visualizacion de la
posicidn tiene cinco interfaces: [Coordenadas relativas], [Coordenadas absolutas], [Integrado], [Monitorizacion
del programa] y [Monitorizacion], que pueden visualizarse mediante las correspondientes teclas programables,
como se indica a continuacion.

1) Coordenadas relativas: pulse la tecla programable [Coordenadas relativas] para visualizar la posicién actual de
la herramienta en el sistema de coordenadas relativas (véase la figura 3-1-1-1).

Coordenadas relativas 0@7999 1/00018551

Veloc Bmm/min

. BB fr= ’

Mul tip: 100%
40 8B 180, 160, 200

e e
® @ 8 8 8 L =l 19
i : : ;

Hus S @rpm
@ 8 8 8 mm 5 00006 1080%
® @888“9 58 60 70 8@ 98 190 110 120
e

T 5]

® zzzzdeg Herr No.: To000

Desv : HOGO® DOOOO

0ODN<XX
000000

-
=N
s
=3
S
J
]
Jy
=
22}
4
=
=
[«
e,
S
=
o
w2
=
o
=
[74]
o

GP@ G17 G998 G94 G21 G4D G49 G54 Nmero: 2000 /0000
G11 G98 G15 G5@ GBI GB4 G97 GI13 Duracin: 00@: p@: 80
Ent. 18: 56: 36
| [s:LIGCANN-AR Coored abs| Total Segui pro| ®Oper >
Figura 3-1-1-1

A: Pulse la tecla programable [Operacicn] en la interfaz de coordenadas relativas, [Cero relativo] para poner a
cero todas las coordenadas relativas.

B: Pulse [Conmutacicn de tiempo] para cambiar la pantalla entre [Tiempo general], [Tiempo de corte] [Tiempo de
ciclo] [Tiempo de encendido] [Tiempo de funcionamiento].

GO® G17 G99 G94 G21 G40 G49 G54 |Nme ro: P105/0000
G11 G98 G15 G5@ GB9 G664 GI97 G113 Corte: 010: 25: 48
Ent. ~  Conmutar la visualizacion de la hora B1: 26: 33
|I Cambio Cero rel Volver

Figura 3-1-1-2(a)
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Coordenadas relativas DeaRE:2 1/00000007
Yeloc Bmm/min

Prog: 4]

Multip: 200%

° mm flo 0, 80 120 160 co0

F@ 2% St . 106%
|

Hus & Arpm
Y B.0000 (swow e

5: 000008 100%
50 G@ 70 0@ 90 180 11@ 120

—— |
Z B .»8vBLA- |; 0
Herr No.: TBO00
Funcion de puesta a cero de las coordenadas relativas K Desv : HOGE® DOOOO
GBB G17 GS9©® G694 G21 G40 G49 G54 \ Nmero: 0105/0000
G11l GS8 G15 G50 GBS GB4 GI7 G13 Corte: 010: 25: 48
Ent. [~ \ @1: 26: 52
| \
Cambio Cero rel || Volver

Figura 3-1-1-2(b)

2) Coordenadas absolutas: pulse la tecla programable [Coordenadas absolutas] para visualizar la posicién actual
de la herramienta en el sistema de coordenadas absolutas, vése la figura 3-1-1-3.

Coordenadas absolutas 0\e7999 1/00018551
Veloc Bmm/min
. OOS T fro @

Multip: 100%
B, 48 B 120 168 20O

"
® 8 l l ?mm Fo_ 2@ Gm 180%
Hus § @rpm
8 8 8 8""“ 5 100%
® 8 8 8 zdeg 5@ BA 7B B0 90 186 110 126
|
T 5]
® B@@@deg Herr No.: TODOO

Desv : HOBRR DRBOBO

=
=N
=
I
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
()
c.
=
=
(93
»
(=9
(3
=
»
=)

O DNXX
000000

Goe 617 GA@ G694 G21 G40 G439 G54 Nmeroc:  GE00/0000
Gl1 G99 G15 G5@ GB9 GB4 G97 GI13 Duracin: 00@: 00: 00
Ent. | 18:57:38

« Coord rEI Total Segui pro| EOper >

Figura 3-1-1-3

3) Compuesto: Pulse la tecla programable [Compuesto] para entrar en la interfaz en la que se puede visualizar
simulténeamente lo siguiente:

(A) La posicién en el sistema de coordenadas relativas;

(B) La posicicn en el sistema de coordenadas absoluto;

(C) la posicicn en el sistema de coordenadas de la m&juina herramienta;

(D) El desfase (desplazamiento) en la interrupcicn del pulso manual;

(E) Componente de velocidad:

(F) Desplazamiento restante (sdo se muestra en modo autom&tico, modo de entrada y modo DNC).

Vése la figura 3-1-1-4 para ver la p&jina de visualizacidn.
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Total 0B7999 1/800018551
(Coord rel) (Coord abs) (Coord még)
X B. 0000 mn X @. 8057  mn X 0. BA57 mm
Y B. 0000 mn Y 0. 0117 Y 0. 0117 mm
z B. 0000 mn z 0. 000@  mn z 0. 00BB mm
A B. 0000 deq A 0. 00BD  deq A 0. DOBB deq
c B. 0000 deq c 0. 00BD  deq c 0. DOBB deq

{(Inter volante) (Cump veloc) (Mov residual)
X B. 0000 m X 0. 0000 il min X 0. AOEO mm
Y B. 0000 m Y 0. 0000 il min Y 0. AOEO mm
2z B. 0000 m zZ 0. 0000 il min Z 0. AOEO mm
A B. 0006 deg A 0. PG deg/min A B. RO deg
C B. 0006 deg (M 0. PG deg/min C B. RO deg
Ent. | 19:@4:17
| Coord rel|Coord abs’ﬁ&agui pro| HEOper > ‘
Figura 3-1-1-4
Total 087999 1/00018551
(Coord rel) (Coord abs) (Coord mag) -
X 0. BOBO  mm X B. BBS7 X B. BOS7  mm E
Y @, mm Y 8. 0117 mm Y 0. 8117 S
z 0. 0000 mm Z 0.0000 mnm z 0. 2000 m :
A 0. 0000  deg A 0. 0000 deg A 0. 000  deg el
c 0. 0000 deg C 0. 0000 deg c 0. deg ;
(=
=
[}
(Inter volante) (Comp veloc) (Mov residual) c.
=)
X B, 0B mm X 0. 0000 mmémin X 0. DR mm =
Y Q. mm Y 0. mmémin | | Y 0. 2000 g
Z ?. 0060 mm z 0. 0060 mmsmin Z 0. PO mm %
A @. 00B6 deg A 0. 0060 deg/min A B. OO deg =
c @. 00RO deqg [ ?. 00BA deg/min C 0. RO deg 8
Ent. | 19:04:34
| Cero rel ‘ Cero | ON Yolver ‘

1. Pulse latecla programable [Operacidn] en la interfaz integrada, pulse [Retorno a cero relativo] para retornar a
cero todas las coordenadas relativas.

2. Enlainterfaz integrada, pulse la tecla programable [Operacid], pulse [Interrumpir a cero] para hacer que el
sistema de coordenadas de la interrupcién del pulso manual sea cero.

3. Pulse la tecla programable [Operacidn] en la interfaz integrada y pulse [Encendido/apagado de interrupcidan]
para controlar activacid y desactivacicn de la funcidn de interrupcién del pulso manual.

4. Pulse la tecla programable [Operacidn] en la interfaz integrada y [Indizacicn a cero] para poner a cero las
coordenadas de la m&uina herramienta del 4“0 5<je rotativo incremental y restablecer las coordenadas de
la tabla de indexacicn.

4) Modo de supervisicn del programa

Pulse la tecla programable [Monitorizacicn del programa] para acceder a la interfaz [Monitorizacicn del
programa], en esta interfaz se pueden visualizar al mismo tiempo las coordenadas absolutas de la posicicn actual,
las coordenadas relativas y la informacién modal del programa en curso y del segmento de programa en curso,
vése la figura 3-1-1-5.
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Seguim prog 087999 1/80018551
GO G17 G99 GI4 G2l
(Coord abs) (Mov residual) G40 G49 G11 G98 G15
X @. @857 mm X 0. 0800 m gg 669 GB4 GI7 G13
Y 0. 0117 mn Y 0. OP0O  mn
z @. DOBB  mn z 0. BBBO F AF
A 0. 0000 e A . 0000 deq 8 AS
B 0. 0000 deq B o. - T OH D
M 30
1 087999 ;
2 G54 X0 YO Z0 ;
3 N1G2 GO GOB X74. 295 Y-50.
a4 N1GE Z30 M3 51500 MS
5 N1OS Z2. 3 ;
6 N126 X75. 425 Y-48. 551 Z. B28
7 N128 X75. 472 Y-48. 356 Z. 031
Ent. | 19:04: 49
| Coord rel|Coord abs| Total EOper > ‘
Figura 3-1-1-5
Seguim prog 007999 1/00018551
GOD G17 G9B GS4 G21
(Coord abs) (Mov residual) G4@ G49 G11 G988 G15
X 0. 0857 m X o. m G50 GBI GB4 G97 Gl3
¥ 0. 0117 m ¥ 0. 0008 m G54
z a. @ z . @ F AF e
A 0. 0000 deo A 0. 0000 deo s AS o
C e. dea C . g T H D ©
M 30
1 087999 ;
2 G54 X0 Y0 20 ;
3 N182 G@ G9@ X74. 295 Y-50.
4 N186 230 M3 51500 M8
5 N1BS Z2. 3 ;
6 N126 X75. 425 Y-48. 551 Z. 028
7 N128 X75. 472 Y—48. 356 Z. 831
Ent, | 19: 04: 58
| | | | On Yolver ‘

Nota 1: Si el modo se muestra en la interfaz de la monitorizacicn del programa puede ajustarse mediante el paranetro NO.:23#6.
Cuando BIT6=0, la interfaz no muestra el c&ligo modal y muestra el valor de las coordenadas de la m&guina en la posicién original.
Nota 2: En los cuatro modos <retorno a cero> <paso Unico> <manual> <pulso manual>, el sistema de coordenadas intermedio es el
sistema de coordenadas relativo; en los tres modos <autom&ico> <entrada> <DNC>, el sistema de coordenadas intermedio es el
movimiento restante.

Nota 3: En la interfaz de monitorizacicn del programa, pulse la tecla programable [Operacidn] y pulse [Activacicn/desactivacién de
ensefnza] para controlar la activacicn y desactivacicn de la funcién de ensefinza del pulso manual.

5) Interfaz de monitorizacicn

Posicion

Cuando el sistema selecciona el modo de comunicacicn de barra Ethernet, pulse la tecla para entrar en
la visualizacicn de la p&ina de posicicn, pulse la tecla programable [Monitorizacicn] para entrar en la interfaz
[Monitorizacidn], en esta interfaz, las coordenadas de la posicidn actual de la m&yuina, la posicicn multivuelta, el
valor del codificador, la posicicn de la rejilla, la velocidad del motor y la carga del motor (%, lo que significa el
porcentaje de la carga nominal) a través de la interfaz, es conveniente para la depuracién de m&juinas herramienta
y el monitoreo en tiempo real del estado de funcionamiento actual del servo. Véase la figura 3-1-1-6 para ver la
p&jina de visualizacidn.
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Supervision de los servomotores 087999 1/88018551
(Coord de mag) (pos multigira) {pos un giro)
X 0. BB57 mm X 61512 X 33428
Y B. 8117 Y 51508 Y 101983
z 0. 000D z z
A 0. D0BB  deg A A
(o} 0. BOBB  deq ] o]
(pus codif) (veloc motor) (Carga del motor %)
X 0. 0000 m X @. rimin X B%
Y B. 6000 mm Y @. rimin Y — B%
4 0. 0000 mm z @. 8 rimin Z | I— 2%
A 0. BOBB  deg A rimin A | E—— 2%
C 0. 0000  deg c 0.8 rimin c B%

Jem S

Figura 3-1-1-6

Nota 1: Si el modal se muestra en la interfaz de visualizacién del monitor de programa se puede configurar mediante el pardmetro
No.: 23#6. Cuando BIT6=0, la interfaz no muestra el c6digo modal y muestra el valor de las coordenadas de la maquina en la
posicion original.

Nota 2: En los cuatro modos <retorno a cero> <paso unico> <manual> <pulso manual>, el sistema de coordenadas intermedio es el
sistema de coordenadas relativo; en los tres modos <automatico> <entrada> <DNC>, el sistema de coordenadas intermedio es el
movimiento restante.

3.1.2 Visualizacion de informacion sobre el tiempo de mecanizado, el nimero de piezas, la
velocidad programada, el multiplicador y la velocidad real

En la interfaz del modo [Absoluto] y [Relativo] de la pantalla de <Posicién>, se puede mostrar informacién como
la tasa de programacid, la tasa real, el multiplicador de avance, el multiplicador r&pido, el c&ligo de funcicn G, el
desplazamiento de la herramienta, el nUmero de piezas mecanizadas, el tiempo de corte, el multiplicador de
velocidad del eje principal, la velocidad del eje principal y la herramienta de mecanizado, véase la Figura 3-1-2-1.

Coordenadas relativas 0®7999 1/00018551
Veloc Bmm/min
BYBO = °
® min .
Multip: 100%

4a BB 128 160 208

]

. B0 | .
POOOw [sonn a1

min S 0POP0 100%

® @ 8 @ @deg 50 BB 70 BA 5@ 1A0 118 120

—_——— ]

T o

e OO co ferr vo.: 70000

Desv : HOGOO DOOOO

0O DN<XX
O0000D

Gb@ G17 GSB G994 G21 G40 GA9 G54 Nmero: POPO /0000
G11 G958 GI15 G5B GB9 G64 G97 GI3 Duracin: @00: 00:
Ent. 19: 23: 29
-« sl IN Coord abs| Total Segui pro| ®Oper >
Figura 3-1-2-1

Los significados espec ficos son los siguientes:

Velocidad: La velocidad real de mecanizado después de multiplicar durante el mecanizado.
Velocidad de programacidn: la velocidad especificada por el céligo F en el programa.
Tasa de avance: La tasa seleccionada por el interruptor de la tasa de avance.
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Tasa répida: La tasa por defecto del sistema que es controlada por el panel, o la tasa seleccionada por el interruptor
de banda de onda de la tasa de avance r&pido.

Cdligo de funcidn G: El valor del caligo G que est&en ejecucidn en el presente.

Compensacicn de herramienta: HO000, compensacicn de longitud de herramienta del programa de mecanizado
acutal; D0O000, compensacién de radio del programa de mecanizado acutal.

NUmero de piezas mecanizadas: Cuando el programa ejecuta a M30 o M02 en el mé&odo automdico o de DNC,
aradiral al nimero de piezas mecanizadas mientras no aumentaraen otro mé&odo.

Tiempo de corte: Unza vez iniciado el funcionamiento autom&ico, empezarael conteo de tiempo, en unidad que
sucesivamente es hora, minuto y segundo.

S00000: Velocidad giratoria del comando. Presione la tecla de direccicn en la p&yina de coordenads
relativas y absolutas para colocar el cursor a “S00000" " (velocidad giratoria del husillo), en ese momento
modifique el valor S (el rango de modificacidn es desde 0 hasta el valor establecido por el parametro de bit P258).
T0000: NUmero de herramienta especificado por el c&ligo T en el programa.

Notas: Memoria de corte de energ & para el nUmero de piezas mecanizadas.

Méodo de borrado a cero para el nimero de piezas mecanizadas y el tiempo de corte:

1) Cambie a la interfaz de posicicn y elija el mé&odo de entrada.

v

2) Presione la tecla de direccidn para colocar el cursor en la barra del nimero de piezas mecanizadas,

Entrada Entrada

introduzca los datos y presione la tecla para confirmar; presione directamente la tecla para
borrar dicho nmero a cero.
3) Presione las teclas hacia arriba y hacia abajo para cambiar al tiempo de corte.

Entrada

4) Presione la tecla : El tiempo de corte se borraraa cero.

Nota 1: Para mostrar la velocidad giratoria del husillo, el husillo debe tener un codificador instalado.

Nota 2: Velocidad real = Valor F de la velocidad de programacion x tasa. En caso de GO0, la velocidad de funcionamiento de cada eje
esta establecida por los parametros de datos P88 a P92 y estd ajustada mediante la tasa rapida; la velocidad de funcionamiento en
vacio estd establecida por el pardmetro de datos P86.

Nota 3: Visualizacion de la velocidad de programacion de avance por revolucion: Se muestra cuando estd en ejecucion el segmento
de programa que contiene avance por revolucion.

Nota 4: El nimero total de las piezas mecanizadas esta establecido por el parametro de datos P356, mientras el ntimero total de las
piezas a mecanizar, por el P357.

3.1.3 Borrado a cero y centrado de coordenadas relativas

A continuacién estan los pasos operativos para el borrado a cero de la posicion de coordenadas relativas:
1) Entre en cualquier interfaz que se muestra las coordenadas relativas (como se muestra en la figura 3-1-3-1);
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Coordenadas relativas 087989 1/08018551
Veloc Bmm/min
o0 .0000w [ °
L ] ! .
Multip: 100%

B 48 8@ 120 1BE 2EE

8 L] 8888““" Fo_egn spe  doow

0 .0000 [som =1

L] ! 5 poDoOD 188%

8 ® 8 8 8 Qdeg 50 B0 7@ 8 90 100 110 160
Eee——————

T (5]

8 * 8888“9 Herr No.: TOOEO®

Desv : HOGEO DOOOO

0O DN<XX

GO G17 G99 G694 G21 G488 G499 G54 Nmero: PEEB /BB
Gl1 G698 G15 G5B GB9 GB4 GS7 G13 Duracin: 008: 00: 60
Ent. 19: 27: 23

| [®alab- BBl Coord abs| Total Segui pro| HEOper »

Figura 3-1-3-1

2) Operacion de borrado a cero: Presione la tecla “X”, el X en la interfaz parpadeara, luego presione la tecla

Cancel

, en ese momento se puede ver que se ha borrado a cero el valor de coordenadas relativas en la direccion
X (como se muestra en la figura 3-1-3-2);

Coordenadas relativas 0B7999 1/00018551
Ve loc Bmm/min
. BB0BA. [ 0

Multip: 100%
40 8@, 120 160 200

E— " " |
[ @ 8 8 @ mm Fa 25%  50% 1B 6%
—_— |
POBO~ [cowe a1
(Ef 5 pEEO0 108%
® @ 8 8 @ dEg B8 BB 70 BA 3@ 108 118 126
—_— ]

T

Py 8888“59 Herr MNo.: TOEED

Desv : HOOOO DOOOG

-
=N
s
=3
S
J
]
Jy
=
22}
4
=
=
[«
e,
S
=
o
w2
=
o
=
[74]
o

0O DN<XX
00000

GOR G17 G99 G4 G21 G4B G49 G54 Nmero: PE0O /0000
Gll G898 G15 G50 GB8 Gb64 G997 G13 Duracin: 000: 00: @0
Ent. 19: 27: 34

| [l I-B-Rl Coord abs| Total Segui pro| ®=Oper >

Figura 3-1-3-2

3) Operacion de centrado: Presione la tecla “X”, el X en la interfaz parpadeard, luego presione la tecla

Entrada

, en ese momento se puede ver que se ha centrado el valor de coordenadas relativas en la direccion X (el

valor de coordenadas relativas de este eje se divide por 2);
4) Configuracion de coordenadas: Presione la tecla “X”, el X en la interfaz parpadeara, introduzca los datos

Entrada

requeridos, y presione la tecla para confirmar, y los datos se introduciran en el sistema de coordenadas.
5) El método para borrado a cero del eje Y y el eje Z es el mismo que anterior.
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3.2 Visualizacicn de programa

Programa

PRG
Presione la tecla en el panel para entrar en visualizacion de la pagina de programa, la cual consta de

cinco sub-interfaces que son [E Programa], [MDI], [Presente/modo], [Presente/vez] y [Directorio], que se
consultan y se modifican mediante las teclas programables, como se muestra en la figura 3-2-1. Los detalles son
los siguientes:
1) Visualizacion de programa
Presione la tecla programable [E Programa] para entrar en la interfaz de visualizacidén de programa, donde
se ven los programas en la pagina donde se encuentra el segmento de programa en ejecucion en la memoria
(como se muestra en la figura 3-2-1).

087999 ;

G54 X0 YO Z0 ;

N102 GB G9@ X74. 295 Y-50.
N106 Z30 M3 51500 M8

N1@8 Z2. 3 ;

N126 X75. 425 Y-48. 551 Z 028
N128 X75. 472 Y-48. 356 2. 031
N13@ X75. 496 Y-48. 174 Z. 833
N132 Y-48. 011

10 N134 X75. 472 Y-47.876 Z 031
At N136 X75. 425 Y-47. 776 Z 028
12 N138 X75. 354 Y-47. 719 2. 023
13 N14@ X75. 26 Y—47. 712 Z. 817
14 N142 X75. 142 Y-47. 764 Z 009
15 N144 X75. Y-47.882 Z0.

16 N146 X74. 608 Y-48. 274 Z—-. 026

Ent. | | @1:38: @8

FPrograma -

Figura 3-2-1
Presione de nuevo la tecla programable [B Programa], la interfaz entrara en la pagina de edicion y
modificacion del programa (como se muestra en la figura 3-2-2).

O O~NOU&E WD

1 007999 ;

2 G54 X0 YO 20 ;

3 N102 G@ GS® X74. 295 Y-50.

4 N106 Z3@ M3 51500 M8

5 N108 Z22. 3

6 N126 X75. 425 Y-48. 551 Z 828

7 N128 X75. 472 Y—-48. 356 Z 831

8 N130 X75. 496 Y-48. 174 Z 033

9 N132 Y-48. 011

10 N134 X75. 472 Y-47. 876 Z 031

11 N136 X75. 425 Y—-47. 776 Z. 828

12 N138 X73. 354 Y-47. 719 Z 823

13 N14@ X75. 26 Y-47. 712 Z 017

14 N142 X75. 142 Y-47. 764 Z. 009

15 N144 X75. Y-47.882 Z0.

16 N146 X74. 608 Y—-48. 274 Z-. 026
Ent. |© 01:38: 17

Figura 3-2-2
Presione la tecla [P>] para entrar
en la pagina siguiente -------
Presione la tecla [P>] para entrar
en la pagina siguiente -------
e et O | st Jestoton | comer | cuars Jssvorver| »
a la pagina anterior
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Nota: La funcién [Comprobacion de error] solo puede utilizarse en método automatico, mientras que la funcion [Reinicio] requiere
que se active el [Reinicio del programa] en el panel del operador y, a continuacion, el boton [Reinicio] para comprobar el
estado del reinicio.

El estilo de visualizacion del programa puede configurarse ajustando el bit de referencia del sistema B33.1.
SiB33.1 se ajusta a 1, el codigo de visualizacion del programa tendra un codigo de colores como se muestra
en la Figura 3-2-3 a continuacion.

Programa 087999 1/00018556

1 0B7999 ;

G54 X0 Y@

N1@2 GO GO@ X74. 295 Y-50.
N186 M3 M8
N1@8

N126 X75. 425 Y-48. 551
N128 X75. 472 Y-48. 3566
N13@ X75. 496 Y-48. 174
& N132 Y-48, 811

10 N134 X75. 472 Y-47. 876
11 N136 X75. 425 Y-47. 776
12 N138 X75. 354 Y-47. 719
13 N14@ X75. 26 Y-47. 712
14 N142 X795, 142 Y-47. 764
15 N144 X75. Y-47.882

16 N148 X74. 608 Y-48. 274

M ~N0a&sEO

Ent. | ®1:45: 15
I
Figura 3-2-3

Las funciones [Edicion en fondo] y [Fin en fondo] sélo pueden ejecutarse en el método automatico y en el
método DNC (funcion de Edicion en fondo). Las funciones de [Edicion en fondo] son las mismas que la
edicion del programa en el método <Edicion>, véase el capitulo 10 Operacion de Edicion del Programa" en
el "Titulo II Instrucciones de Operacion", puede guardarse en [Fin en fondo] o [Atras] para salir de la interfaz
de edicion después de editar.
5) Visualizacion de directorio de programa
I.  Pulse la tecla programable [Directorio local] para entrar en la interfaz de visualizacion del programa
(Directorio del sistema), el contenido de la pantalla es el siguiente (véase la Figura 3-2-7).
(@) Numero de programas: NUmero de programas almacenados (incluidas las subrutinas) / nimero
m&imo de programas que se pueden almacenar.
(b) Capacidad de almacenamiento: Capacidad de almacenamiento ocupada por los programas
almacenados / capacidad total de almacenamiento de programas.
(c) Tabla de directorio de programa: Se muestran los nUmeros de los programas almacenados por
orden.
(d) Vista previa del programa donde se encuentra el cursor actual.

Programa (catalogo del sis) 007999 1/90018550
Lista
Prag: \ 42/ 1200 Capac: 18048/221184 K
000001 948 00—01-01 03: 10 B
00oEE2 628 00-01-01 03: 87
000003 968 PE—01-01 @1: 18
000004 368 00—01-01 03: 10
00BEE5 108 00—01-81 03: 10
00PEE6 108 PO—01-01 03: 10 -
08a111 s
(545986161 76436860
S51008M3
HEYEZBF1508
Z50
sl
Y50
K-5EY-5020
Ent. [ | ®@1:a5: 53
EPrograma MDI EUSB ‘
Figura 3-2-7
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Pulse de nuevo la tecla programable [Directorio local] para operar sobre el archivo de programa, las opciones
disponibles se muestran en la Figura 3-2-8 a continuacicn. Estan disponibles las siguientes opciones, tales como
Copiar archivos individuales a la memoria USB, Copiar todos los archivos a la memoria USB, Borrar archivos
individuales, Borrar todos los archivos y Renombrar archivos.

Figura 3-2-8
II. Pulse la tecla programable [Directorio de disco USB] para entrar en la interfaz de visualizacion del
programa (Directorio USB), la pantalla sera la siguiente (véase la Figura 3-2-9).

53 — K
109161 OB 22-09-16 10: 89
001000, txt 2188 21-11-17 09: 34
001001, txt 2368  21-11-17 09: 41
001002, txt 2358  21-11-17 09: 42
D010@9. txt 2138 22-10-09 16:55
001100. txt 5788  21-11-17 10: 04
G4BGEEE3A643
GBGIPG54X-21. 95Y1. 414
53566M3
G43H1Z20.

s
ZB.
GlZ-2. SF1aeaa.
G41D1¥-22. 657Y. 707
Ent. | | ®1: a6: 44

Figura 3-2-9
Pulse de nuevo la tecla programable [Directorio USB] para operar con los archivos de programa, las opciones
disponibles para la operacion se muestran en la Figura 3-2-10 a continuacion. Estan disponibles las siguientes
opciones, tales como Copiar archivos individuales a CNC, Copiar todos los archivos a CNC, Borrar archivos
individuales, Borrar todos los archivos y Renombrar archivos.

Figura 3-2-10
Nota: Mostrar todos los nUmeros de programa en la memoria a traveés de la tecla de vuelta de p&gina. Si el nombre
del programa excede los seis bits o el nombre del programa no conforme necesita ser renombrado cuando se copia
desde el disco USB al disco del sistema, el formato de archivo fijo guardado en el disco del sistema es ". TXT".

3.3 Visualizacicn de sistema

Sistema

Presione la tecla para entrar en la pagina de sistema, la cual consta de cinco sub-interfaces que son [
Compensacion], [ Parametros], [B Variable macro], [compensacién de paso de rosca] y [ElConfiguracién de
bus], que se cambian y se muestran mediante las teclas programables. Los detalles se muestran en la Figura
3-3-1-1-1.

3.3.1 Visualizacion, modificacion y configuracion de compensacion

3.3.1.1 Visualizacién de compensacicn

Presione la tecla programable [Bl Compensacion] para entrar en la pagina de visualizacién de compensacion,
cuyos contenidos son los siguientes (como se muestra en la figura 3-3-1-1-1).
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001 @. 0000 @. 0000 0. 0000 0. 0000
g@2 @. 0000 @. 0000 @. 0000 @. 8000
003 @. 0000 @. 0000 @. 0000 @. 0000
o4 @. 0000 @. 0000 @. 0000 @. 0000
005 @. 0000 @. 0000 @. 0000 @. BB0D
006 @. 0000 @. 0000 @. 0000 @. 0000
07 @. 0000 @. 0000 @. 0000 @. 6000
oo8 @. 0000 @. 0000 @. 0000 @. 0000
29 @. 0000 @. 0000 @. 0000 @. 0000
010 @. 0600 @. 0800 @. 0800 @. 6000
- (weram) ]
X 0. 8058 m Y 8. 0120 m z @. 0000
A o. des G 0. 0000 4
Ent. | @s:48: 30

Presione la tecla programable [B Compensacién] en la figura de arriba para entrar en la interfaz de operacion de

Figura 3-3-1-1-1

. o,
compensacion (como se muestra en las figuras 3-3-1-1-2 y 3-3-1-1-3). =
=)
Dewl oo osalessy 5
=
-
(Mo | Forma() | Aras®) | Form@ | ares@ | =
201 0. 0000 ©. 0DED 0. 0000 ©. 0DED z
2
P02 0. 0000 ©. 000D 0. 0000 ©. 000D =
203 0. 0000 ©. 0DED 0. 0000 ©. 0DED e
004 0. 0000 ©. 000D 0. 0000 ©. 000D >
005 0. 0000 ©. 0DED 0. 0000 ©. 0DED =
005 0. 0000 ©. 000D 0. 0000 ©. 000D o
207 0. 0000 ©. 0DED 0. 0000 ©. 0DED o
@08 0. 0000 0. 0000 0. 0000 0. 0000 Z
809 0. 0000 ©. 0000 0. 000D ©. 0000 °©
810 . 0000 0. 0000 0. 000D 0. 0000
X . @058 m ¥ 8. 0120 m z @. 0080  m
A . 0000 e c 0. 0000 e
Ent. | @8:48: 49

Figura 3-3-1-1-2
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Despl 0®879399 1/00018551
No. Forma (H) Abras (H) Forma (D) Abras (D)
Be1 0. BORA . 60RO 0. PR 0. BORA
02 0. 0000 0. 60RO 0. 0000 0. 0000
Be3 0. 0. a. [
|04 0. 0606 0. 60RO 0. 0000 0. 0006
05 0. D0V 0. 6OBO 0. 0060 0. 00V
(615]5] 0. 0006 0. 60RO 0. OB 0. 06
oo7 0. D0V 0. 6OBO 0. 0060 0. 00V
(n1uls] 0. 0006 0. 60RO 0. OB 0. 06
o9 0. D0V 0. 6OBO 0. 0060 0. 00V
016 0. 0006 0. 60RO 0. OB 0. 06

(Coord méag)
X 0. 8058 Y 0. 0120 m Z 0. 0000
A 0. 000D  deg c 0. 000D  deg
Ent. | ®@s:40:14
- Farma Desgaste Yolver >

Figura 3-3-1-1-3

Introduzca directamente la cantidad de compensacion o realice la operacion de adicion y resta con los valores en
la posicion actual. La forma (H) representa la compensacion de longitud de herramienta, el desgaste (H)
representa el desgaste de longitud de herramienta, la forma (D) representa la compensacion de radio de
herramienta y el desgaste (D) representa el desgaste de radio de herramienta. Presione [Borrar forma] y [Borrar
desgaste] para borrar todos los valores en lo referente a la compensacion y desgaste de longitud de herramienta y
la compensacion y desgaste de radio de herramienta.

3.3.1.2 Modificacid y configuracién del valor de compensacién

Se establece la compensacion de herramienta en la interfaz de compensacion de la siguiente manera:

1) Presione la tecla programable [E Compensacidn] para entrar en la interfaz de visualizacién de compensacién.
2) Mueva el cursor a la posicicn del nimero de compensacicn a introducir.

Méodo 1: Presione la tecla de p&gina para mostrar la p&ina donde se debe modificar la cantidad de
compensaci@; presione la tecla de direccicn para mover y colocar el cursor a la posicicn del nimero de
compensacién que se debe modificar.

Buscar

Méodo 2: Después de introducir el nimero de compensacién, presione la tecla para localizar.

Entrada

3) Introduzca la cantidad de compensacién en cualquier méodo. Presione la tecla 0 la tecla
programable [Entrada] para confirmar.

4) Introduzca la cantidad de compensacié en cualquier méodo. Presione la tecla programable [+ Entrada] o [-
Entrada], el sistema calcular&automd&icamente la cantidad de compensacicn y la mostrara

Nota 1: Al cambiar la compensacicn de herramienta, la nueva cantidad de compensacié no podr&entrar en vigor de inmediato hasta
cuando el caligo H o D ha sido ejecutado mediante el cual se da comando de su nUmero de compensacién.

Nota 2: El usuario puede modificar el valor de compensacicn de herramienta en cualquier momento durante el funcionamiento de
programa, pero debe asegurar de terminar la modificacicn antes de funcionar este nUmero de compensacicn de herramienta a
propcito de hacerlo entrar en vigor a tiempo durante el funcionamiento de programa.

Nota 3: Si se debe afadir el valor de coordenadas relativas del eje Z a la cantidad de compensacid de longitud, basta con la puesta
de dicha cantidad detr& del eje Z, el sistema superpondraautom&icamente.

Por ejemplo, en caso de la entrada de Z 10, la cantidad de compensacicn es el valor actual de coordenadas relativas del eje Z m& 10.

3.3.2 Visualizacion, modificacion y configuracion de parametros
3.3.2.1 Visualizacién de parametros

Presione la tecla programable [Bl Pardmetros] para entrar en la visualizacién de pagina de pardmetros, la cual
consta de cinco sub-interfaces que son [Parametro de bit], [Parametro numérico], que se consulta y se modifica
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mediante las teclas programables, los detalles son los siguientes:
1) Pagina de parametro de bit Presione la tecla programable [Parametro de bit] para entrar en la interfaz de
paradmetro de bit (como se muestra en la figura 3-3-2 -1-1).

refer de bits 007999 1/00018551
No Bit7 BitB Bitd Bitd Bit3 Bit2 Bitl Bite
00P® | MODE 5SYOD SE@ MSP  SYS  INI  INM  PBUS

1 8 0 ) 8 0 o 1
@001 | SP2PT SP2T SPPT  SPEP  SPOM  SPT  SP20M  RASA
) ) 0 ) ) ) ) )
D@2 | *xxx xxxx xx¥x DEC5 DEC4 DEC3 DEC2  DECI
0 8 0 ) 8 0 ) 8
DE@3 | *xxx xxxx xx»x DIRS DIR4 DIR3 DIR2 DIR1
) ) 0 ) ) ) ) )
0004 | SKB  GSK  SPE  xxxx  xxxx TMBN  xxxx  TMES
0 8 ) ) 8 0 o 8
0 ) 0 ) ) 0 1 )
Ent. | ©8:a9: 34
[ |

m Nimero Comun |[Rel trans| Volver

Figura 3-3-2-1-1

Para la definicion especifico de cada pardmetro, consulte “Apéndice I Descripcion de parametros”.
2) Pagina de parametro numeérico Presione la tecla programable [parametro numérico] para entrar en la interfaz
de parametro numérico (como se muestra en la figura 3-3-2-1-2).
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para de datos 0B7999 1/88818551

No Datos para Significado

[5]5]6]4] 2 Canales de I/0. (1:RS232 2:USE 3:MET)

BE81 5] A ampliar

BEB2 5] A ampliar

BEB3 5] A ampliar

P04 2 MNimero de los ejes principales controlado por CNC

PEE5 5 Mimero de ejes controlados por CHC

[5]6]6]5] 3 Selec del idioma del sis(@:0H 1:EM 3:E5)

07 7 Establecer el nimero de dias de antelacian(dias)

008 16 Tamafio de paguete MDT esclavo de bus Ethernet

PeR9 18 Mimero médx de retransmisiones de bus Ethernet

0010 0. OB Desplazamiento del 1° eje del origen de la pieza externa

0011 0. OB Desplazamiento del 2° eje del origen de la pieza externa
Ent. | o8 49: a7

|
Refer Comun (Rel trans| Volver

Figura 3-3-2-1-2

Para la definicion especifico de cada parametro, consulte “Apéndice I Descripcion de parametros™.

3.3.2.2 Modificacid y configuracién de valor de parametro

1) Elija el mé&odo de operaciéh de <Entrada>.

Sistema

2) Presione la tecla y luego presione la tecla programable [B Par&netros] para entrar en la pantalla de

visualizacicn de parametros.
3) Mueva el cursor a la posicién donde se encuentra el nimero de paranetro a modificar:
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Méodo 1: Presione la tecla de p&ina para mostrar la p&ina donde se encuentra el parémetro a configurar;
presione la tecla de direccidn para mover y colocar el cursor a la posicicn del parametro a modificar.

Buscar

Méodo 2: Introduzca el nUmero de parametro, presione la tecla para localizar.

Entrada

4) Introduzca el nuevo valor de par&metro con las teclas numéricas, y presione la Tecla para

confirmar.
5) El Sistema dar&un cuadro de aviso (de acuerdo con los parémetros de diferentes niveles, abra el interruptor de

parametro e introduzca el permiso de contrasefa del nivel correspondiente)

Interr(0:0FF 1:0M) :
Contras del sis: :]

Figura 3-3-2-2-1
6) De acuerdo con los parametros de diferentes niveles, abra el interruptor de paré&metro e introduzca el permiso

Entrada
de contraser® del nivel correspondiente, luego presione la tecla para confirmar, y el valor de
parametro se introduciray se mostrara
3.3.2.3 Directorio de parametros comunes
Comun 0@7998 1/00018551
Pagina: 1/3 Lista de para de uso comin
. Para basicos del sis | 5.Propied eje avance |
1.Pard alarma escudo | 6.veloc eje avance |
2. Ajuste limite suave | 7.Ace y desac pos rap |
3.Paré a cero | 8 .Cambiador herr disc |
4,Para del volante | 9. Cambiador herr somb |
Pulse B~3 paraselec rapida. y <Entrar> .
Ent. | @9:01: @9

‘ Refer |N|Z|mern ’ﬁﬁel trans| Volver ‘

Figura 3-3-2-3-1
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B. Cambiador herr tor | 5. Roscado rigido |
1. Index del 4° eje | 6. Compen tono |
2. Index del 5° eje | 7. Compen holg inversa |
3. Pard basicos husillo | 8. Comun sis |
4, Cambio de husillo | 9. Tiemp lubricacion |

Pulse B~3 paraselec rapida, y <Entrar> .

Ent. | @9: @1: 22
Figura 3-3-2-3-2
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@.Preajuste de herr |

1.Dual accion/eje sinc |

2.Liberacion/sujecion |

Pulse B~3 paraselec rdapida, y <Entrar> .

Ent. | @9:01: 35

Figura 3-3-2-3-3

PRES 5 Mimero de ejes controlados por CNC
B@. 1 Modo de transmision de accionamiento(B:Pulso 1:Bus)
B@. 7 1 Modo de seleccian(B:Modo comin 1:Modo alta de velocidad)
B5. 1 1 Unidsd minima de mov imiento B:8 BB1, 8 BOAL:1:0, BOF1, B 0D
PBBO6 3 Selec del idioma del sis(B:CH 1:EN 3:ES)
B@. 2 Unidad de entrada(B:Entrada métrica 1:Entrada en pulgada
B@. 1 5] Unidad de movimiento minima del eje |ineal (D:Métrico 1:P
B41. 3 1] La entra y vis refer es coher con unidad entrada(B:Metri
1.B:para bit P:K: K T:TWR D:DATA C:CTR Pu | se<HOME>vo | ver
2. Pulse=G> para saltar a |la interf pard
Ent. | @9:@2: 33

Figura 3-3-2-3-4
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1) Elija el mé&odo de operacicn de <Entrada>.

Sistema

2) Presione la tecla y luego la tecla programable [E Par&netros] para entrar en la pantalla [Directorio

de parametros comunes].
3) Presione la tecla de p&gina para encontrar la p&yina donde se encuentra el parametro a configurar, presione las

Entrada

teclas numéricas 0-9 para elegir réidamente o presione la tecla para elegir el blogue, donde B:
Parametro de bits, P: Parametro numéico, K: Parametro K, T: TMR, D: DATA

C: CTR Presione de nuevo la tecla de la letra [G] para saltar a la interfaz donde se encuentra el parametro
seleccionado por el cursor.

Entrada

4) Introduzca el nuevo valor de parametro con las teclas numéricas, y presione la tecla para

confirmar.
5) El Sistema dar&un cuadro de aviso (de acuerdo con los parénetros de diferentes niveles, abra el interruptor de

pardmetro e introduzca el permiso de contrasefa del nivel correspondiente)

Interr(B:0FF 1:0M) :
Contras del sis: I:l

Figura 3-3-2-3-5

6) De acuerdo con los parametros de diferentes niveles, abra el interruptor de pard&metro e introduzca el permiso

Entrada
de contraser® del nivel correspondiente, luego presione la tecla para confirmar, y el valor de

parametro se introduciray se mostrara

3.3.2.4 Cdculo de la relacién de engranaje electrdnico del sistema

Cal rel trans electr sis 0B7999 1/006018551
Rel trans elctr Rel trans elctr conductor
Eje Mo. | 200 2(v) a@) 4(a) s(c) Eje Mo. [ 104 20v) 3(z) 4(a) 5(c)

P166~164 4836 4036 4836 1624 @24 PAR3 1 1 a a
P165~169 31es a1es 9125 | 28125 | 28123 PAZE 1 1 @

Eje : (1:X 2Y 3:Z 4: A 5:0)

Paso: 10 | (960 para eje rot)
Nime ro: (AG: 8388608 A4I/A4IL: 131072 Hus: S000*4)
Tra. Ext.: ‘ 1 ‘: | 1 | (Diente en motor)
Result céll‘ 4096 ‘Z | 3125 | (Rel trans cal)
Escribir (Leer valor accion)
Ent. | @9: 05: 50

Refer Namero Comun Volver ‘

Figura 3-3-2-4-1
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Nota: Mediante esta interfaz es facil de calcular la relacion de engranaje del sistema para el usuario, la relacion por defecto en la
unidad de accionamiento que se debe mantener es 1:1(cuidado con la unidad minima de movimiento de la unidad de bitN0: 5#1).
Los resultados del calculo se pueden escribir en el lado del sistema.

3.3.3 Visualizacion, modificacion y configuracion de variables macro

3.3.3.1 Visualizaci® de variables macro

Presione la tecla programable [B Variable macro] para entrar en la visualizacion de pagina de variable macro, la
cual consta de dos sub-interfaces que son [variable de usuario], [variable de sistema], que se consulta o se
modifica mediante las teclas programables, los detalles son los siguientes:

1) Pagina de variable de usuario Presione la tecla programable [ Variable de usuario] para entrar en la interfaz de
variable de usuario (como se muestra en la figura 3-3-3 - 1-1).

Variables comunes 087999 1/80018551
No Datos No Datos
2000 @12
e01 @013
Bee2 @014
0ee3 @015
o004 @16
Bees @017
BEe6 @018
oee7 @819
oee8 @020
oee9 @021
Be10 @e22
Be11 0823
Descrip:Variable nula
Ent. | oe:06: 10
| [

UM e e

Figura 3-3-3-1-1

2) Pagina variable de sistema Presione la tecla programable [Variable de sistema] para entrar en la interfaz de
variable de sistema (como se muestra en la figura 3-3-3 -1-2).
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Variables del sis 0B7989 1/80018551
No Datos No Datos
1000 1] 1012 5}
1081 B 1013 i}
1002 1} 1014 @
1083 1} 1015 1}
1004 6} 1016 0}
1005 5] 1017 o]
1086 1} 1018 5}
1087 5} 1019 [0}
1008 5] 1020 0]
1009 @ 1021 1]
1010 1} 1022 5}
1011 B 1023 i}

Descrip:Sefiales de entrada de la interfaz

Ent. | o906 22

o B e

Figura 3-3-3-1-2

Para la descripcion e instrucciones del variable macro, consulte el titulo de programacion “4.7.2 Variable macro”.

3.3.3.2 Modificacién y configuracién de variable macro

1) Elija el mé&odo de operacich de <Entrada>.
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Sistema

2) Presione la tecla y luego la tecla programable [ variable macro] para entrar en la pantalla de
visualizacicn de variable macro.

3) Mueva el cursor a la posicicn donde se encuentra el nUmero de variable a modificar:

Mé&odo 1: Presione la tecla de pagina para mostrar la p&yina donde se encuentra la variable a establecer; presione
la tecla de direccién para mover y colocar el cursor a la posicié de la variable a modificar.

Buscar
Méodo 2: Introduzca el nimero de variable, presione la tecla para localizar.
4) Use las teclas numéicas para introducir un nuevo valor.
Entrada
5) Presione la tecla , 'y el valor se introduciray se mostrara

3.3.4 Visualizacion, modificacion y configuracion de compensacion de paso de rosca

3.3.4.1 Visualizacién de compensacidn de paso de rosca

Presione la tecla programable [compensacion de paso de rosca] para entrar en la interfaz de compensacion de paso
de rosca, cuyos contenidos son los siguientes (como se muestra en la figura 3-3-4-1-1).

Compen err ala]ala]ur] 1/000008082
No. K(Invalido) Y (Inval ido) Z(Inval ido) Allnval ido)
[lala]o] 1] 1] 1] 1]
BoBl 11 -11 1] 1]
BoB2 -11 -11
BOB3 11 -11 1] 1]
[a]u]a ) 11 -11
BOBS 11 11 1] 1]
[]a]5]5] 11 11 1] 1]
BoB7 11 11 1] 1]
poBs -11 11 1] 1]
[]u]sle] -11 11
P010 -11 11 1] 1]
8011 -11 11

Ent. | ©8:53: 18

| HDesv HEPara EMacro ‘ HConfig | » ‘

Figura 3-3-4-1-1

3.3.4.2 Modificacidn y configuracicn de compensacidn de paso de rosca

1) El nimero de compensacion de error de paso de rosca de cada eje esta establecido por los pardmetros de datos
P216 a P220, mientras el espaciado de compensacion de errore de paso de rosca se establece mediante los
parametros de datos P226 a P230.

2) ntroduzca la cantidad de compensacién de cada punto por orden en el <mé&odo de entrada>.

Notas: Para la configuracion de la compensacion de paso de rosca, consulte “Titulo IV Instalacion y Conexién” del Manual del PLC
y su Conexid e Instalacién del Sistema CNC GSK218MC.
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3.3.5 Visualizacion, modificacion y configuracion de parametros servo del bus

Sistema

SYS

Presione la tecla

para entrar en la pagina del sistema, use las teclas programables correspondiente para
cambiar y mostrar la sub-interfaz de [B Configuracion de barra]. Para mas detalles, consulte la figura 3-3-5-1.

Config 0B7999 1/66018550
Eje Cero Neg Pos Codif Raster
1 oontis| | o.cooo| | e.oooe| 1] | o]
2 oonfig] | 0.cooo| | eoooe| [ 1] | o]
3 oontis| | 0. 0000 | | eoos| | 1| |o|
-
=N
Descr Pulse <Entrar> para fijar E.
| S
Ent. [ | o0:08: 10 =
o
| I =
a
- EDesv ®HPara EMacro Compen | > E
B [«
Figura 3-3-5-1 e,
. . L . . . . S
Si el método de comunicacion del sistema es el bus y el accionamiento GR esta conectado, pulse la tecla S
programable [Configuracion de esclavos], como se muestra en la Figura 3-3-5-1, para entrar en la interfaz de 4
configuracion de esclavos y asignar un ntimero de esclavo a cada eje o unidad IO, como se muestra en la Figura o
3-3-5-2. %
Ajustes del servo esclavo 087999 1/00018550
Descrip:CNC hln} Acc GR Acc GR CHC Aslgnar esclavo PALSE
Bus 1 Ch4 CNS Chd CHS CNd4 CNS Bus 2 Ezclavo debe coincidir
(x=11) (¥s512) Para coneckar
Nom ([Asig Disp Conf |Cable|Salida Entrada
X 1 R—Servo | bus 1 |[Hbus
2 R-Servo | bus 2 |[bus
z 3 R-Servo | bus 3 |[lous
bus [-Ibus
bus [-1bus
sp a GR2G56L 4 |[4]6RServo [4]6R3Ervo
Sp2 [-lonc-2 [-Inone
10 100 GL-I0 1 5
Descrifdsignar esclava PALSE
Ent. [ | oo: @8: 29
HServo Descrip | Enviado |devolver

Figura 3-3-5-2
Si no se conoce el numero de esclavo del accionamiento cuando éste se conecta por primera vez, pulse la tecla
programable [ Distribucion de estacion] que se muestra en la Figura 3-3-5-2, y aparecera la siguiente figura como
Entrada
INPUT

se muestra en la Figura 3-3-5-3 después del cuadro de aviso, y a continuacion pulse la tecla para ajustar
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automaticamente el nimero de esclavo del accionamiento (parametros de accionamiento de servo PA156) y
asignarlo a cada eje de avance.

Ajustes del servo esclavo 0B7999 1/08@18550
Descrip:CHC I0 Acc GR Acc GR ChC Asignar esclavo PALSE
Bus 1 Ch4 CN3 ChA CN3 Ch4 CHS Bus & Esclave debe coincidir
(x511) (x512) Para conectar
Nom |Asig Disp ‘Cnnf ‘Cahle‘salida Entrada
1
Nota
2
Z 3 [Entrarl.ce cambiard escl Mo
0 Accion se reasignaran a ejes
[Intre] conf. [Cancel] salir.
0]
[=1] a4 GRE000LC T TR TS T GR3e rvo
gp2 ] [-]the-2 [-InonE
10 100 GL-IO 1 5
Descrijs ignar esclavo PALSE
Ent. [|* | oe: es: 45
#HServo Descrip | Enviado | devolver ‘
Figura 3-3-5-3

Nota: La funcién de distribucion de esclavo sdlo asigna automaticamente la direccion a esclavo de acuerdo con el orden de conexion
de esclavo, y el nimero de esclavo se asigna de arriba a abajo de acuerdo con la lista de parametros de la interfaz de
configuracion de esclavo en el orden de conexion. La distribucion real de esclavo debe ser juzgada por el eje fisico conectado
por accionamiento de servo, y el tipo de unidad IO también debe ser establecido manualmente. Para asegurarse de que la
comunicacion del bus es normal (la interfaz de configuracion de esclavo establece la columna "configuracion" de la unidad 10
al modelo 10 correspondiente).

Descripcion de operacion de la interfaz de [Bl Configuracion de barra]

Acceda a la interfaz del sistema y pulse la tecla programable [B Configuracion del bus] para entrar en la interfaz

de configuracion del bus, como se muestra en la Figura 3-3-5-1, para ver los parametros y modificarlos. A

continuacién estan los métodos y pasos operativos especificos:

1. Entra en el modo de operacioén <entrada>.

2. Presione las teclas hacia arriba, hacia abajo, a la izquierda y a la derecha para mover y color el cursor al item
a cambiar;

3. Sigue las siguientes instrucciones para modificar;
1) En primer lugar, ajuste la relacicn de transmisicn, la direccié del eje de avance y la direccicn de retorno
del cero en el lado del sistema, luego apague y vuelva a encender.
En el modo MDI, ajuste "barra 0 no" a 1 y "Tipo de codificador" a 1 en la pantalla de configuracicn de la
barra y mueva manualmente cada eje para establecer la posicicn cero de la m&yuina.
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2) Mueva el cursor a ﬁl y pulse la tecla <Entrar> dos veces segtn la indicacidn, el indicador de
retorno a cero se encenderay la posicicn actual del codificador absoluto de cada motor de eje se registrara
como el punto cero de la m&uina herramienta. Puede ajustar el I ite negativo y el I ite positivo
manualmente de acuerdo con el recorrido m&imo de la m&uina real, de modo que las coordenadas
absolutas actuales de la m&guina se desplacen hacia delante o hacia atr& en un valor, y finalmente ajustar el
paranetro de bits No.61#6 a 1 para que los | mites positivo y negativo sean efectivos.

3) Tipo de codificador. Configure el tipo de codificador de cada motor de eje, 0: incremental, 1: absoluto.

4) Configurar o no la trama. Cada eje se configura por separado si se configura el r&ter, 0: sin r&ter de

configuracicn, 1: con réster de configuracicn
Entrada
. INPUT .
4. Presione latecla para confirmar.

Nota 1: Configuracié del cero de la m&uina, si se modifica la direccicn de retorno del cero de cada eje del sistema, la direccién de
movimiento del eje de avance, el servo y la relacich de engranaje del sistema, se perder&el punto cero, debe restablecer el

punto cero de la m&uina.
Nota 2: Después de restablecer el punto cero de la maquina herramienta, afectara a otros puntos de referencia, como el segundo y el
tercer punto de referencia a restablecer.
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3.3.5.1 Visualizacién de parametros servo

Presione la tecla programable [B Configuracion de barra] para entrar en la interfaz de puesta en marcha de servo,
y luego presione la tecla programable [Bl Pardmetros del servo] para entrar en la interfaz de parametros servo,
cuyos contenidos se muestran en la figura 3-3-5-1-1.

Ajuste (servo BUS) 087999 1/000168551
No. X Y Z A Cc
P06 %% %% % % 3 %

2001 222 222
Bea2 4] 5]
BOR3 5] 4]
BoR4 21 21
ala]615]
Jala]6]5] 2 2
Bea7 o] 5]
Be08 0] 5]
BEB9 0] 5]
2010 4] 5]
2011 1 1

Password (315: User parameter 385:Call the default parameter from motor)

Ent. 09: 20: 24

|
Copia Restaurar| devolver

Figura 3-3-5-1-1

3.3.5.2 Modificacidn y configuracién de parametros servo.

1) Elija el mé&odo de operacicn de <Entrada>.

Ajuste
2) Presione la tecla para entrar en la interfaz de <Configurar> y establezca el interruptor de parametros
en 6617’.

Sistema
3) Presione la tecla y luego la tecla programable [E Configuracicn de barra] para entrar en la interfaz

de puesta en marcha del servo, y presione la tecla programable [E Parametros del servo] para entrar en la pantalla
de configuracidn y visualizacién de parametros.

4) Mueva el cursor al par&netro del eje seleccionado actualmente #0, introduzca la contrasefa 315 (0 a 42
pardmetros son visibles y modificables), presione la tecla de entrada para descargar los pardametros de la unidad de
accionamiento al sistema, y modifique los paranetros de servo en la interfaz de [Parametros del servo].

5) Mueva el cursor a la posicién donde se encuentra el nUmero de parametro a modificar:

Méodo 1: Presione la tecla de p&ina para mostrar la p&ina donde se encuentra el parametro a establecer;
presione la tecla de direccicn para mover y colocar el cursor a la posicicn del parametro a modificar.

Buscar

Méodo 2: Introduzca el nimero de parametro, presione la tecla para localizar.

Entrada
6) Presione la tecla para confirmar, y el valor de par&metro ser&descargado en la unidad de
accionamiento, aparecera en la barra de estado “jDescargar el parametro de la unidad de accionamiento con
éxito!”.

Guardar

7) Presione la tecla para guardar el parametro actualizado mediante el servo, aparecer&en la barra de
estado “jGuardar el parametro de la unidad de accionamiento con éxito!”.
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8) Después de establecer todos los parametros, cierre el interruptor de parametro.

3.3.5.3 Configuracién de parametro del servo que coinciden con el modelo de motor
1) Elija el mé&odo de operacicn de <Entrada>.

Ajuste
2) Presione la tecla para entrar en la interfaz de <Configurar> y establezca el interruptor de parametros
en “173.

Sistema
3) Presione la tecla y luego la tecla programable [E Configuracidn de barra] para entrar en la interfaz

de pueta en marcha del servo, y luego presione la tecla programable [E Pardmetros del servo] para entrar en la
pantalla de visualizacicn de paranetros.

4) Mueva el cursor al parametro del eje seleccionado actualmente #0, introduzca la contrasefa 385, presione la
tecla de entrada para descargar los parametros de la unidad de accionamiento al sistema, y modifique los
parametros de servo en la interfaz de [Parametros del servo].

5) Mueva el cursor al paranetro #1 e introduzca el valor que coincide con el modelo de motor:

Entrada
6) Presione la tecla para confirmar, y el valor de parametro seradescargado en la unidad de
accionamiento, aparecera en la barra de estado “jDescargar el parametro de la unidad de accionamiento con
éxito!”.

Guardar
7) Presione la tecla para guardar el parametro actualizado mediante el servo, apareceraen la barra de
estado “jGuardar el parametro de la unidad de accionamiento con éxito!”.

8) Después de establecer todos los paranetros, cierre el interruptor de parametro.

3.3.6 Sintonizacion del servo

s6lo compatible con la version de software del variador GR V5.28 y superior
3.3.6.1 Composicicn de la interfaz

Pulse la tecla programable [ Sintonizacion del servo] para entrar en la interfaz de sintonizacion del servo. La
interfaz se muestra como en la Figura 3-3-5-1-1. En la interfaz de sintonizacion del servo, pulse la tecla
programable [EX] o [EY] en la parte inferior de la pantalla para entrar en la interfaz de ajuste de parametros del
servo de un eje, y pase la pagina a la izquierda y a la derecha para encontrar la interfaz de ajuste de parametros del
servo para los ejes [EZ], [EA] o [EB], que estan conectados al accionamiento GR, como se muestra en la Figura
3-3-5-1-2.

Sintonizacion del servo 0B7999 1/00018550
I im neg: —9999. BEBR X 0. BEB1 Iim pos: 9999. BOCA
Ajuste auto l:h’ue = 50. Pe0e mm

Rango de recorrido —0. 0088 mm — 50. 0000 mm

Descrip: [Guardarl guard, [Tl unif pos

Ent. [ | o0:14: 20
. v | e

Figura 3-3-6-1-1

Fre barr 1: 1] Fre barr 2: Fre en |inea:
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| =Y Sint Uni f deval > ‘
« Sint Uni f devol | 2 ‘
Figura 3-3-6-1-2

Sintonizacion del servo 087989 1/00018550

I I I
lim neg: —9999. POGBA X —0. 6000 |im pos: 9999. EGEO

PA Descrip Valo PA Descrip Valo
13 259 77 5
14 9 78
15| The 1st proportional gain of speed| 1@5 79 20
18| The 1st intearal coefficient of sp| 183 80 8000
A7|Current command filtering time con| 2594 81 ]
18|5need detestion low-pass filtering| 2245 B2 208
19| The st proportional gain of posit| 1@@ B3| The speed limit value in the torou|SEED
179 a7 84| Speedstorque window walue (Unit:r/ 5
Fre barr 1: 5] Fre barr 2: 4] Fre en linea: @

Descrip: [Guardarl guard, [Tl unif pos

Ent. | | oe: 15: 07

[ |

jﬂl’gid:ﬁ Rigidez—| Ajuste devol

Figura 3-3-6-1-3
Nota: La interfaz de sintonizacion del servo muestra los ejes en relacion con el esclavo real conectado, cuando los ejes no estan
conectados a un esclavo, el boton de la tecla programable se muestra en gris.

3.3.6.2 Introduccid a las funciones

1. Los parametros del servo (PA13 a PA19, PA77 a PA84, PA179) pueden ajustarse automaticamente con sélo
configurar el rango de movimiento seguro en la interfaz del sistema y activar la funcion de sintonizacion del servo,
de método que el servomotor pueda ajustarse automaticamente a la estructura mecanica de la maquina.

2. Los parametros del servo pueden ajustarse manualmente para lograr mejores resultados de funcionamiento.
Nota: Para evitar colisiones durante el ajuste del servo, compruebe el recorrido mecanico y los obstaculos antes de
realizar el ajuste del servo.
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3.3.6.3 Instrucciones de uso

1. Sintonizacién con un toque
Nota: Para la sintonizacion automatica de los pardmetros del servo, pulse la tecla programable
[Sintonizacion con un toque] en la parte inferior de la interfaz para seleccionar el eje e iniciar la sintonizacion
automatica.

Atencion, debe comprobar que no hay obstaculos dentro del recorrido y que los ejes no colisionaran entre si antes

de utilizar la sintonizacioén de un toque.

Teclas de operacion:
A. Por ejemplo, cuando se sintoniza el eje X, en la columna de expansion de la tecla programable [EH

. BEX . .
Sintonizacion del servo], pulse la tecla programable en la parte inferior de la pantalla para entrar

en la interfaz de sintonizacion del servo del eje X, como se muestra en la Figura 3-3-5-1-1, y luego pulse

HX

una vez para entrar en la interfaz de sintonizacion manual del servo, como se muestra en la
Figura 3-3-5-1-3, puede ajustar los parametros relevantes del servo en esta pantalla. Pulse la tecla

Autoajustable . ., . . ., .,
programable EEEEEE para activar la funcion de sintonizacién con un toque, y cada pulsacion de

Rigido+ Rigido- . ey, . .. .
- y . aumentara o disminuira el nivel de rigidez en un nivel.

Vol . . . .,
B. Pulse la tecla programable e para volver a la pantalla principal de sintonizacion del servo.
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C. En la interfaz de sintonizacion del servo, las teclas programables > | y o se pueden utilizar
para mover las teclas de operacion a la izquierda y a la derecha para seleccionar cada eje para la sintonia.
Seleccione el eje de servo, pulse la tecla programable [ Sintonizacidon con un toque], y después de que

Entrada
INPUT
aparezca un aviso de seguridad para comprobar el recorrido y la colision, pulse la tecla en el panel
del sistema para iniciar la funciéon de servo sintonia, y el nimero de vueltas de funcionamiento, es decir, el
rango de recorrido sintonizado, se puede configurar en la interfaz que se muestra en la Figura 3-3-6-3-1 a

continuacion.
Sintonizacion del servo 0®7999 1/00018550
| im neg: —9999. X 0. 001 | fm pos: 9999. 00O

Ajuste auto 5 Vue = 50. 0BO6 mm
Rango de recorrido —0. 0080  |mm -—— 50. 0000  |mm

Para cambiar el numero de vueltas para la sintonizacion
automatica, basta con ajustar los datos en la casilla amarilla.

Fre barr 1: 5] Fre barr 2: Fre en |inea:
Descrip: [Guardarl guard, [Tl unif pos

Ent. | | @0:14: 20

[

|
| Vida | >

Figura 3-3-6-3-1

/7
FllESET
D. Una vez finalizada la sintonizaciéon del servo, pulse la tecla / para restablecer la alarma y, a
Guardar
_ Aborr SAVE . iy
continuacion, pulse la tecla programable Fimsifigadar™] o |a tecla el panel del sistema para escribir

los valores de los parametros sintonizados en los parametros del accionamiento y guardarlos.

3.3.7 Vida util de la herramienta

El sistema 218MC esta equipado con una sencilla funcion de gestion de la vida til de la herramienta, que permite
emitir una simple alarma o un recordatorio cuando se ha agotado la vida util de la herramienta. Antes de utilizarlo,
asegurese de que la maquina dispone de un cargador de herramientas y de que la funcion de cargador de
herramientas del sistema esta activada (K1.0 ajustado a 1).

Control de
programas

PLC
1) Pulse la tecla para entrar en la interfaz de configuracion de la escalera, pulse la tecla programable [H

parametros de escalera] para entrar en la lista de visualizacion de los parametros K, busque el pardmetro K18.4 y
ajustelo a 1 para activar la funcién de vida util.

Sistema

SYS ) ) >
2) Pulse la tecla para entrar en la interfaz del sistema, luego pulse la tecla programable para

cambiar a la siguiente pagina del ment de funcionamiento y pulse la tecla programable [Vida 1til de la
herramienta] para entrar en la interfaz de ajuste de la vida util de la herramienta, como se muestra en la Figura
3-3-7-1.

3) En la interfaz de [Vida de la herramienta], puede configurar el nimero de piezas necesarias para cada
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herramienta (es decir, la vida util de la herramienta), y puede ajustar manualmente el nimero de piezas, el cursor

Entrada

INPUT
se mueve a la columna "estado actual", pulse la tecla y el estado actual se convierte en "activado",

entonces la funcion de gestion de la vida util de la herramienta se ha activado con éxito a la herramienta
configurada actualmente.

4) Durante la programacion del programa, cada llamada al codigo auxiliar M31 afiade una al nimero de piezas ya
mecanizadas por la herramienta, y el sistema avisa cuando el numero de piezas mecanizadas supera el numero de
piezas a mecanizar.

5) Si desea tener un simple aviso en lugar de una alarma cuando se agote la vida de la herramienta, puede ajustar
el parametro K 18.5 a 1. Con este efecto del parametro, s6lo se da un simple aviso cuando se alcanza la vida de la
herramienta, sin afectar al mecanizado real.

Vida 087999 1/00018550
Mo. Pza a pro Pza pro Actual
To1: | | [Blog |
Te2: \ | [Blag |
TOS3: \ | [Blog |
To4: | | [Blog |
Tos: | | [Blog |
T06: \ | |Blog | =
T07: | | [Blog | £
Tos: | | [Blog | =
Tes: | | [Blog ] =
T10: | | [Blog ] )
T11: \ | [Blog | E
T12: \ | [Blag | E
Ent. | | oo: 15: 28 5
| | &
| ®Sin ser' | > §

Figura 3-3-7-1
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3.4 Visualizacicn de configuracidn

3.4.1 Pagina de configuracion

1. Entrar en la pagina

Ajuste

SET
Pulse la tecla para entrar en la interfaz de visualizacion de la informacion de ajuste, en esta interfaz

hay [B Configuracion], [ Coordenadas de la pieza], [E Herramienta centrada] [B Datos], [Contrasefia],
[Transmision de red] y [Configuracion de IP] siete sub-interfaces, a través de las teclas programables
correspondientes para ver o modificar, los detalles son como se muestra en la Figura 3-4-1-1.

Config 007999 1/00018550
Par = (9: OFF 1: ON)
Prog = (o: OFF 1: ON)
Teclado = (0: Hor/-H 1: Ver/-¥ 2: Inte 3:Hor/-H2)
Entrada = (0: Mtrico 1: Imperial)
1/0 = (1: R5232 2: USB 3: NET)
No. auto= (0: OFF 1: ON)
= Incre No. = 10 | (@~10600)
E Para No. = (Nmero prog)
; Para No. = (Nmero de secuencia)
= Fecha : | 2ooo |A | 01 |M | ?1 |D
§ Tiempo [ eo|H[ 23|M[ woals
g,
(=]
S Ent. [ | 00:23: 04
4 - |
g #HCoord HConfig FDatos Contra >
=

Figura 3-4-1-1
2. Descripcion de operacion de la interfaz de [Configurar]
Presione la tecla programable [Configurar] para entrar en la interfaz de configuracién como se muestra en la
figura 3-4-1-1, donde se puede consultar y modificar los parametros. A continuacion estan los métodos y
pasos operativos especificos:
(a) Entra en el modo de operacion <entrada>.
(b) Presione las teclas hacia arriba y hacia abajo para mover y color el cursor al item a cambiar;
(¢) Sigue las siguientes instrucciones, teclee 0 o 1, o use las teclas a la izquierda y a la derecha para
modificar;
1) Interruptor de parametros
0: Cerrar el interruptor de paranetro 1: Abra el interruptor de paranetro
Cuando el interruptor de parametros est&en "0", la modificacicn y el ajuste de los par&netros del
sistema estén prohibidos. Cuando el interruptor de parametros estaen "1", el usuario puede
modificar los parametros del sistema o hacer cambios en ciertos archivos en el mé&odo MDI.
2) Interruptor de programa
0: Se proh be la modificacién del programa 1: Se permite la modificacicn del programa
Cuando el interruptor de programa esté establecido en “0”, se prohibe editar el programa
3) Seleccion de teclado
0: 218MC-H horizontal ~ 1: 218MC-V vertical ~ 2: 218MC todo en uno ~ 3: 218MC-H2
horizontal
4) Unidad de entrada
Establecer la unidad de entrada del programa en sistema mérico o britdnico
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3.4.2 Pagina de configuracion de coordenadas de la pieza de trabajo

1. Presione la tecla programable [B coordenadas de la pieza] para entrar en la interfaz de configuracion del
sistema de coordenadas, cuyos contenidos se muestran en la figura 3-4-2-1.

Ajustes (654-G59)Sis coord actual: G54 87999 1/00018550
(Coord) (G54) (655)
X 0. 000D X 9.9999 m X 0. 0000 mm
Y 0. 00RO Y 0. 0000 m Y 0. 0B o
Z B. BBO Z B. 00BB Z 0. BEOD
(Despl) (656) (657)
X 0. 2000 X 0. 0000 X 0. OO0 m
Y D. BOBB mm Y B. 0000 Y 0. 0000
pd 0. 000D z 0. 0000 m z 0. 0000 mm
Ent. [|* | ©e:23: 25
Borrar +Entrada | Entrada Volver

Figura 3-4-2-1
Ademas de 6 sistemas de coordenadas de la pieza de trabajo estandar (sistemas de coordenadas G54 a G59), se
puede usar 50 sistemas de coordenadas de la pieza adicionales. Como se muestra en la Figura 3-4-2-2. Se puede
consultar o modificar los sistemas de coordenadas mediante la tecla de pagina. Consulte “4.2.9 Sistema de
coordenadas de la pieza de trabajo adicionales” para la operacion del sistema de coordenadas adicionales.
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Ajustes (654-659)Sis coord actual: G54 0@7999 1/00018551
(Coord) (658) (G59)
X @, B@58 mn X @, 0008 mn X @, BB  mn
Y @. 8120 o Y 0. 0000 mn Y 0. BOBO  mn
z @. BB00 mn z @. 0000  mn z @, BB@  mn
A 0. B000 deg A 0. 0000 deg A 0. 0000 deg
C 0. 0000 deg C 0. 0000 deg C 0. 600D  deg
(Despl) (654 Po1) (G54 Paz)
X @. BB00 mn X @. PO0B  nn X @, BB  mn
Y @. PBOD  mm Y @. 0008 mn Y 0. BOB@  mn
z @. mm z a. mm z . mm
A 0. 0000 deg A 0. 0000  deg A 0. 0000 deq
C 0. B000 deg C 0. 8000 deg (o 0. 60O  deg
Ent. | @9:59: 19
Borrar +Entrada | Entrada Yolver

Figura 3-4-2-2

2. Hay dos métodos para la entrada de coordenadas:
1) Entre en esta interfaz en cualquier método, mueva y colocar el cursor al sistema de coordenadas a cambiar,

Entrada

presione el nombre del eje cuyo valor se debe establecer y luego para confirmar, de modo que se
configura el sistema de coordenadas actual de la maquina herramienta al punto original del sistema de
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Entrada Entrada

coordenadas G, por ejemplo: Presione “X” y luego la tecla o presione “X0”’ y luego tecla El
sistema introducird de forma automatica las coordenadas de la maquina herramienta del eje X de este punto;

Entrada

ademas, por ejemplo: Introduzca X10 (X-10) y luego , representa que el valor de coordenadas de la
maquina herramienta de X es +10(-10).

2) Entre en esta interfaz en cualquier método, mueva y colocar el cursor al eje del sistema de coordenadas a
cambiar, introduzca directamente el valor de coordenadas de la maquina herramienta del punto original del

Entrada

sistema de coordenadas de la pieza de trabajo, y presione para confirmar.

3) Entre en esta interfaz en cualquier método, mueva y colocar el cursor al eje del sistema de coordenadas a
cambiar, introduzca directamente el valor de coordenadas de la maquina herramienta del punto original del
sistema de coordenadas de la pieza de trabajo, y presione la tecla programable <Entrada> para confirmar. Ademas,
si se presiona la tecla programable <+ Entrada> después de introducir el valor de coordenadas, el sistema
calculara automaticamente el nuevo valor de coordenadas y lo aparecera.

3. Meétodo de busqueda del sistema de coordenadas:

Buscar
1) En cualquier método, introduzca el sistema de coordenadas y luego presione la tecla para posicionar.
Por ejemplo: Entrada de “G56”.
Buscar
2) En cualquier método, introduzca como “P6” o “P06’, presione la tecla y coloque el cursor al sistema

de coordenadas de la pieza de trabajo adicionales “G54 P06”.

3.4.3 Funciones de centrado y ajuste de herramienta

Presione la tecla programable [B herramienta centrada] para entrar en la interfaz de las funciones de centrado y
ajuste de herramienta, cuyo contenido se muestra en la figura 3-4-3-1.

Centrando 087999 1/00018551

Z L Centrando (Coord mag)

Y - Met med: - BOS8
X = Pieza trab: 1

L0119
=== @ECX-M pa Coord S: G54
< =

2

. 0OBB
. BOBA deg
. BOBA deg
bs)

BO58 mm
8119
. 0OBB
. BOBA deg
. BOBA deg

G54

. 0000 m
. 0OBB
. OBB
. BOBA deg
B:Manual 1:Auto . BOBA deg
Ent. | 1@:13:21

[ |

Coin | Medic |II"IiE:iE Yolver

Figura 3-4-3-1

[

Coord

m

D2

2

Proced centrado manus|:
1:P1 a P3 pulse =Medir>;
2:Pulse <Inicio> fijar

OFNXX0PN=<X

[

Plx: 0. 6e00  Ply: 0. 8008  Centro Cx: 0.
Pex: 0. BERE P2y : 0. @8@A  Centro Cy: . BHEA
Pax: A. BERE Py : . BBEA

()
[=]
o
=
(=5
2

QPN <X
2006
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3.4.3.1 Descripcicn de la funcidn de centrado e instrucciones de operacicn

Medicion de centrado:Consta principalmente de dos tipos que son el centrado manual y el automatico. Donde, el
centrado manual se usa solamente para la medicion de centrado de agujero o circulo exterior,
protuberancia o muesca; mientras el centrado automatico se puede utilizar para la medicion
de centrado de agujero o circulo exterior, protuberancia o muesca, agujero vectorial o circulo
exterior, protuberancia vectorial o muesca.

I. Division central manual

€ Pantalla de la interfaz
A. Agujeros o circulos externos:

Met d: (5]
= e X 0. G000 m
Pieza trab: 1

Coord S: G54 Y 0. 2080 m

z 0. 2000 mn
Freced centrado manual ¢ La imagen del efecto en la division | X —-9.9999 m
1:P1 a P3 pulse <Medir>;
2 Pulee <Inicios fijar central muestra un blanco redondo ¥ 0. 000 o
Indica que el tipo de pieza esta
z 0. 0000 mn

seleccionado como agujero o

Plx: 9.0000 Ply: 9.9000 Centro Cx: 0. 9OEE
Pax: B. Pay: B. Centro Cy: . poaa X 9.9999 m
Piix: . Py : .
Y 0. 0000
z 0. 0BB@

@:Manual 1:Auto
Ent. ~ D@: 24: 42

4 Jmentia | e [JEENRY eoveer | e | »

Figura 3-4-3-1-1

B. Pestafias o ranuras:
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Met med: X 0. 0008

Pieza trah: 2

Coord St B54) Y 0. 9000  ©m
p
z 0. 0000  ©m
Ly
.  (Coord abs) |

Proced centrade manual:  La imagen del efecto en la division X -9.9999 mn

1:P1 & P4 pulse <Medir>: central actual se muestra como un
2:Pulse <Iniclo> fijar blanco cuadrado Y 0. 000B  mm

Indi 1 ti iez 1 esta

dica que el tipo de pieza actual esta Z 0. 00B8 o

seleccionado como pestafias o ranuras

Plx: 0, 8008 Ply: 0, BEE8  Centro Cx: |, 000
Pax: 0.0008  P2y: 0.B008  Centro Cy: 0. BOEE X 9.9999 mn
Pax: 0. AAEA  Pay: . AAEA

¥ Y 0. @O0 mn
Pax: 0. BAEA  Pdy: 0. AR

z B. 0OOO
554 a G539 F1 a PS5O (554) "

Ent. - 0@: 25: B85

A [eentin | e [N soncor | s |

Figura 3-4-3-1-2
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3.4.3.2 Descripcidn de la funcidn de ajuste de herramienta e instrucciones de operacidn

@ Visualizacion de interfaz y descripcion de funcién

Coin 087999 1/00018550
7 T = Medic (Coord mag)
Y f
. Selec medic 1
} 5.4 X 0. 0000 m
X Bliii 2 c| Herr Mo. T 1}
t‘L " Despl Mo.t long 1 Y B. 0006 mm
= = Despl Mo.t dia 1 Z . i
T Did herr 5
Long herr L (Cgurd EbE)
5 4 ot t FProf med Z
roced ajuste auto: ¥ -9.9999
Paso l:Introducir para Liporee [H
Paso 2:Alejar v cambiar Despl Mo. M Y B. 000 mm
Modos Tolerancia E
Pagod:Pulse <Ini=[Ini ciclal. Reduc herr I Z @. mm
Juego en eje Z Coord G54
Selec coord 554
i X 9.9999 m
Z@ Realice medic long herr
Paso 1:Desplace punt herrs Y B. 0006 mm
Paso 2:Pulse Z+[Medir]
0. B0
1:0 2:D3:ly d 4:Cal L B:Cal D z 0. 2008
Ent. | | o0: 29: 50
Centrando Coin Medic Inicie Yolver

Figura 3-4-3-2-1
Si necesita utilizar la funcion de ajuste de herramientas, primero debe encontrar la referencia numérica
B4.0 en la interfaz de parametros y ponerla a 1 (el sistema estd equipado con un ajustador de
herramientas, utilice la funcion de ajuste de herramientas), permitiendo asi que se muestre la interfaz
del ajustador de herramientas. Ademas, el bit de referencia B4.2 puede ponerse a 1 para mostrar las
instrucciones de funcionamiento en la interfaz de ajuste de la herramienta.

3.4.4 Copia de seguridad, recuperacion y transmision de datos.
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Presione la tecla programable [Bl Datos] para entrar en la interfaz de configuracion (procesamiento de datos). Se
puede realizar la copia de seguridad (guardar) o la recuperacion (leer) de los datos de usuario (diagrama de
escalera, parametros del diagrama de escalera, valor de parametro del sistema, valor de compensacion de
herramienta, valor de compensacion de paso de rosca, variable macro del sistema, programa macro de usuario,
programa de piezas de CNC); también se puede operar las entrada y salida de datos mediante el disco U o PC. Se
lleva a cabo la copia de seguridad y la recuperacion de datos, sin afectar el programa de piezas guardado en CNC
(como se muestra en la figura 3-4-4-1).

Ajustes (prncesamientu de datos) 087998 1/00018551
Actual: Disco Arch: B |
Lista de a._.._.
®Diag (PLC) _ADDEREE. GRF 262318  2e-08-12 15:48 B
, |_ADDERDL. BRF 245026 22-BE-12 15:48
OPara (PLC) _ADDERE. GRP 229556 22-88-12 15:48
.. _ADDERGL. LAD 326470 2E-B7-15 14:16
OPara sis | adderl. bak 246196 22-B7-28 10:47
OHerr | adderd. bak 250316 2E-BE-18 14:4B
OPaso
OMacrov
OProg usu
OProg CNC
OBServo
OO0tros -
Ent. | 10@:40: 35

| EConfig Contra » ‘

Figura 3-4-4-1

#HCoord

HConfig
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Meétodo de operacion:

1. Presione la tecla programable [Contrasefia] para configurar la contrasefia de nivel correspondiente en la
interfaz de contrasefia. Para los niveles de contrasefia que corresponden a cada operacion de datos, consulte
“3.4.5 Configuracion y modificacion de permiso de contrasefia”.

2. Presione dos veces la tecla programable [Bl Datos] para entrar en la interfaz de operacion de procesamiento

de datos, como se muestra en la figura 3-4-4-2.

Ajustes (procesamiento de datos) 0B7989 1/00018551
Actual: Disco Arch: B
Lista de a._.._.
®Diag (PLC) |_ADDEREA. GRP 2RPalA  2e-HE-12 15:48 B
) |ACDERE1. GRP 245928  22-@8-12 15:48
OPara (PLC) |_ADDERE3. BRP 229558 2E-@8-12 15:48
.. LACDEREL. LAD 326470 22-87-15 14:16
OPara sis ladderdl. bak 245199 2E-07-25 18:47
OHarr ladder@d. bak 262316  22-B8-16 14:40
O Paso
OMacrov
OProg usu
OProg CNC
OBervo
O0tros [
Ent. | 1@:42: 50
| Copia seg| Restau Salida Introd Volver »>

Figura 3-4-4-2

Presione la tecla [ #] para entrar en la pagina siguiente

Copia Rest

Salida Entrada Yolver > ‘

La tabla 3-4-4-1 muestra las funciones de cada item de operacion.

Tabla 3-4-4-1

item de operacién

Funcién descriptiva

Copia de
seguridad de los
datos

Se puede hacer copia de seguridad de forma separada de los archivos en lo referente al
diagrama de escalera (PLC) de la bandeja del sistema, parametros (PLC), valor de
parametro del sistema, valor de compensacion de herramienta, valor de compensacion de
paso de rosca, variable macro del sistema.

Una vez hecha la copia de seguridad de los datos, el sistema generara un archivo de copia
de seguridad con el surfijo de .bak.

Recuperacion de
datos

Se puede recuperar de forma separada los archivos en lo referente al diagrama de escalera
(PLC) de la bandeja del sistema, parametros (PLC), valor de parametro del sistema, valor
de compensacion de herramienta, valor de compensacion de paso de rosca, variable macro
del sistema. La operacion de recuperacion de datos consiste en leer y recuperar los
archivos de copia de seguridad en el sistema.

Salida de datos

Mediante la operacion de salida de datos, los datos de la bandeja del sistema se pueden
emitir al dispositivo de almacenamiento externo.

Entrada de datos

Mediante la operacion de salida de datos, los datos del dispositivo de almacenamiento
externo se pueden emitir a la bandeja del sistema.

Copia de
seguridad con un
solo clic

La copia de seguridad de varios items de datos a la bandeja del sistema se puede llevar a
cabo al mismo tiempo

Restauracion con
un solo clic

La recuperacion de los archivos de copia de seuguridad de varios items de datos se puede
llevar a cabo al mismo tiempo

Salida con un solo
clic

La copia de los archivos de varios items de datos en la bandeja del sistema al disco U se
puede llevar a cabo al mismo tiempo

Entrada con un
solo clic

La copia de multiples archivos en el disco U a los items de datos correspondiente en la

bandeja del sistema se puede llevar a cabo al mismo tiempo
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Tt ¥ +

3. Presione las teclas de direccion y para elegir el archivo objetivo, y presione ly

para cambiar el directorio de items de datos y la tabla de directorios de archivos.
4. Presione las teclas programables para realizar las siguientes operaciones: copia de seguridad de datos,
recuperacion de datos, salida de datos, entrada de datos, copia de seguridad de un solo clic, salida de un solo

clic y entrada de un solo clic.
Notas:
1) Cuando el canal de I/O esta establecido en el disco U, las funciones de las teclas programables de las salida y entrada de datos son
las mismas.
2) Asegurese de una configuracion correcta del canal I/O para la operacion de entrada/salida de datos. Al usar el disco U, el canal I/O
debe estar establecido en 2; cuando el software de transmision se usa mediante PC, el canal de I/0 debe establecerseen 0 o 1.
3) Los contenidos de la operacion de un solo clic estan determinados por el permiso de contrasefia. Para la correspondencia entre
cada item de datos y el permiso de contrasefia, consulte el 3.4.5 del “Titulo II Instrucciones de uso”.
4) Parametros relevantes:
(D Establecido por el pardmetro de bit NO: 54#7: para el permiso de puesta en marcha y los superiores, si la entradda/salida de un
solo clic es valida o no para el programa de piezas.
@ Establecido por el pardmetro de bit NO: 27#0: Si esta prohibida o no la edicién de subrutina con el nimero de programa
80000-89999.
(3 Establecido por el pardametro de bit NO: 27#4: Si esta prohibida o no la edicién de subrutina con el nimero de programa
90000-99999.
5) Durante el procesamiento de datos, el sistema tiene establecidos los avisos de operacion relacionados, cuyos contenidos se
muestran en la tabla 3-4-4-2.

Tabla 3-4-4-2
No. Informacion de aviso Causa Resoluciéon
1 Fin de la operacion de un solo click Operacion exitosa Fin de transmision
. . - La operacion de entrada/salida
Después de terminar la operacion de
. . . del programa macro se ha . .
un solo clic, el sistema da un aviso: . . Se ha omitido la operacion de
2 . ; ejecutado, pero el sistema no . .
Por favor modifique los parametros . . entrada/salida de este archivo.
. tiene establecidos los
antes de copiar. .
parametros relevantes.
Después de terminar la operacion de
un solo clic, el sistema da una alarma: | El diagrama de escalera y sus . c
, . . Fin de transmision, por favor
3 El parametro para cortar la fuente de | parametros se han actualizado, .
. U . encienda de nuevo
alimentacion primaria ha sido hay que encenderse de nuevo.
modificado.
. . L i6 li h
4 Error de leer el archivo Error de archivo a operacion de entradg y salida se ha
interrumpido
. . . L i6 li h
5 Error de escribir en el archivo Error de archivo a operacion de entradg y salida se ha
interrumpido
6 Error de copiar el archivo Error de archivo Laop eracion de entrada y salida se ha
interrumpido
7 El archivo es demasiado grande, por El programa de piezas es La operacion de entrada y salida se ha
favor use DNC mayor que 4M interrumpido
. . L i0 li h
8 Falta de espacio restante Falta de espacio a operacion de entrada y salida se ha
interrumpido

6) El archivo de LADCHI**. TXT quedara invalido después de transmitirse al sistema y sera valildo después de cortar la energia.

3.4.5 Configuracion y modificacion de permiso de contraseiia

A propésito de evitar la modificacion maliciosa de los programas de mecanizado y los parametros de CNC, el
sistema GSK218MC dispone de la funcion de configuracion de permiso. La contrasefia es de 5 niveles, que de
alto a bajo son nivel 1 (nivel de fabricante del sistema), nivel 2 (nivel de fabricante de la maquina herramienta),
nivel 3 (nivel de puesta en marcha del sistema), nivel 4 (nivel de usuario final) y nivel 5 (nivel de operacion de
mecanizado). El nivel minimo por defecto por el sistema al encenderse (como se muestra en la figura 3-4-5-1).
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Capitulo V Operacion de un solo paso

Nivel 1 y Nivel 2: Se permite modificar los parametros de estado de CNC, los parametros de datos, los datos de
compensacion de herramienta y la transmision del diagrama de escalera de PLC etc.

Nivel 3: Se permite modificar los parametros de estado de CNC, los parametros de datos, los datos de
compensacion de herramienta y la compensacion de paso de rosca etc.

Nivel 4: Se permite modificar algunos parametros de estado de CNC y los parametros de datos.

Nivel 5: Nivel sin contrasefia, se permite modificar los datos de compensacion de herramienta y los macro
variables, asi como operar a través del panel de operacion de la maquina herramienta, pero no se puede modificar
los parametros de estado de CNC, los parametros de datos y la compensacion de paso de rosca.

Config(contrasefa) 007999 1/00018551

Sis: [ ] Mg [ ]
Modificar: | ]| Modificar: | ]
Confirma: [ | Confirma: [ |

Depu Final:
Modificar: Modificar:
Confirma: Confirma:
Desconexion
-« ®Config | ®Coord ®Config | ®Datos >

Figura 3-4-5-1

1) Después de entrar en esta interfaz bajo <Método de entrada>, mueva el cursor a la posicion objetivo.

Entrada
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2) Introduzca la contrasefia del nivel correspondiente y presione la tecla si es correcta, el sistema dara

una indicacion de “Contrasefa correcta”.
3) Al modificar la contrasefia sistematica, introduzca nimeros y letras de 0 a 6 digitos, y presione la tecla

Entrada

para confirmar.

END

4) Después de la modificacion, presione la tecla y mueva el cursor al boton de “Cancelacion (END)",
aparecera en la interfaz: “jPresione la tecla <Entrada> para confirmar la cancelacion!” , luego presione la tecla

Entrada

para confirmar, aparecerd en la interfaz: “Cancelacién completada”. Al mismo tiempo, el cursor
regresa a la barra de configuracion de contrasefa. La contrasefia también se cancelara automaticamente al

reiniciar tras un corte de energia.

3.4.6 Transmision de red y configuracion de IP

Las funciones se describen en el capitulo 11, Comunicacion del sistema, incluyendo la introduccion del software
y la configuracion correspondiente.
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3.5 Visualizacicn grd#ica

Grafico

Presione la tecla para entrar en la pagina de graficos, en la cual hay dos interfaces de visualizacion de
[parametros graficos] y [BH grafico], los dos se pueden cambiar mediante las teclas programables
correspondientes. Los detalles se muestran en la Figura 3-5-1.

Graficos (para) 0B7999 1/08018551
Coord= (0: XY 1:2Z¥ 2: YZ 3: XYZ 4: ZXY)
Grfico= (2: centro 1: valor mx y mn)
Borrad= (@: OFF 1: ON)
Escala = 1. 0000
Centro= 0. 0O0O (coordenadas de la pieza del 1 eje)
Centro= ?. AO06 (coordenadas de la pieza del 2 eje)
Centro= ?. 0000 (valor coord del 3 eje)
A mx = 237. 0001
¥ mx = 237. 2000
Z mx = 237. 2000
X mn = —237. 00RO
¥ mn = —-237. 0000
Z mn = —237. 000
Ent. | 1@:43:51
' EEe. .
Figura 3-5-1

1) Presione la tecla programable de [parametros graficos] para entrar en la interfaz de parametros graficos, como
se muestra en la figura 3-5-1.

A. Significados de los parametros graficos

Seleccion de coordenadas: Es para establecer el plano de dibujo y tiene 6 métodos de seleccion (0 a 5), como se
muestra en la segunda linea.

Modo de graficos: Es para establecer el modo de visualizacion de graficos.

Borrado automatico: Cuando se establece en 1, los graficos del programa se borraran automaticamente al iniciar el
préximo ciclo después del final del programa.

Escala de escalado: Es para establecer la escala del dibujo.

Centro grafico: Es para establecer el valor de coordenadas de la pieza de trabajo correspondiente al centro de LCD
bajo el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo.

Valores maximos y minimos: Una vez configurados los valores maximos y minimos del eje de visualizacion, el
sistema de CNC establecera automaticamente la escala de escalado y el valor del centro grafico.

Xmax: El valor maximo en la direccién X en la visualizacion grafica (unidad: 0,0001mm/0,0001pulgada)

Xmin: El valor minimo en la direccién X en la visualizacion grafica (unidad: 0,0001mm / 0,0001 pulgadas)
Ymax: El valor maximo en la direccion Y en la visualizacion grafica (unidad: 0,0001mm / 0,0001 pulgadas)
Ymin: El valor minimo en la direccién Y en la visualizacion grafica (unidad: 0,0001mm / 0,0001 pulgadas)
Zmax: El valor maximo en la direccion Z en la visualizacion grafica (unidad: 0,0001mm / 0,0001 pulgadas)
Zmin: El valor minimo en la direccion Z en la visualizacion grafica (unidad: 0,0001mm / 0,0001 pulgadas)

B. Método de configuracion de los parametros graficos

a) Mueva el cursor al parametro a establecer;

b) Introduzca el valor correspondiente seglin los requisitos reales;

Entrada

c) Presione la tecla para confirmar.
2) Presione la tecla programable de [B grafico r].para entrar en la interfaz de grafico (se muestra en la figura
3-5-2).
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Grafico (trazado) 087999 1/00018551

0879493

G654 =B Y@ Z@

N1BZ GE GI@ X74. 295 Y-50.
WN1BE 7308 M3 51588 M3

N1@g Z2.3 :

N126 X75. 425 Y-48. 551 Z. 628
N128 X75. 472 Y-48. 356 Z. @31
N13@ X75. 496 Y-48. 174 Z. B33
N132 Y¥-48. B11

N134 X75. 472 Y-47. 876 Z. 631
N136 X75. 425 Y-47. 776 Z. 628

(coord absol)
B. BB58  m
0. 0119 m
0. 0000
0. 0006 deg
0. 000@  deg

0O F N < X

Al

X

¥5:Inicio T:parada

Grafico Conm | Inicio ‘ Parada Borrar
Figura 3-5-2

En la pagina de grafico, se puede vigilar la trayectoria de mecanizado del programa en ejecucion.

S

. . . J _
A. Presione la tecla programable [Iniciar] o la tecla para entrar en el estado de empezar a dibujar, en

ese momento, el simbolo “*” se mueve a S: Ante de iniciar el dibujo;

T

K
B. Presione la tecla programable [Detener] o la tecla para entrar en el estado de dejar de dibujar, en ese

momento, el simbolo “*” se mueve a T: Antes de dejar de dibujar;
C. Los graficos se cambiaran en la visualizacion de coordenadas correspondientes a 0 a 5 cada vez presionada la
tecla programable [Cambiar].
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Borrar

D. Presione la tecla programable [Borrar] o la tecla para borrar los graficos dibujados.

3.6 Visualizacicn de diagndstico

En la interfaz de diagndstico se muestran el el estado de la sefal DI/DO entre CNC y la m&uinas herramienta, el
estado de la seral que se transmite entre CNC y PLC, los datos internos de PLC y el estado interno de CNC. Para
los significados y los mé&odos de configuracidn correspondientes a cada nUmero de diagnéstico, consulte el
Manual del PLC y su Conexic e Instalacié del Sistema CNC del Centro de Mecanizado de la Serie
GSK218MC que acompafa este libro.

Esta parte del diagnéstico es para detectar el funcionamiento de las sefales de interfaz de CNC y las internas, y no
se permite modificar.

Diagnostico

Presione la tecla para entrar en la interfaz de la visualizacion de diagndstico, en la cual hay cinco
sub-interfaces: [BSefial], [Sistema], [Bus], [DSP] y [ElForma de onda]. Se puede cambiar y consultar a través de
las teclas programables (se muestra en la figura 3-6-1).
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I —————

Diagnostico (PLC<—>MT) 087999 1/00018551
Na. Datos No. Datos
xeee 1] YOO [}
XBB1 @ Y801 @
Xee2 @ Yooz 2 0
X003 4] @ Y003 @ @ @ 0
X004 4] 5] Y004 ? @ 0 0
X005 4] 5] Y005 @ @ @ 0
X006 4] 5] Y006 ® 0 0 0
X0e7 4] Yoa7 B 0
xee8 1] Yoos [}
XBe9 @ Y809 8 @
X010 @ Y10 2 0
X011 4] @ Y11l @ @ @ 0

#LTd=  #LTat  #LTa-  #LTat  #LTe-  #LTel  #LT1-  #LTiF
Sefial de |im de carr pos del 1° sje / ssféial sntrada

Ent. | 1@:49: 30

| | | Encrada|

Estado ‘ Bus | Conex EForma > ‘

Figura 3-6-1

3.6.1 Visualizacion de datos de diagndstico
3.6.1.1 Pantalla de diagnd&stico de serles

Pulse la tecla programable [ESefiales] para entrar en la interfaz de Diagnostico de Sefales. Para los contenidos de

esta interfaz, consulte la figura3-6-1-1-1~ (Figura 3-6-1-1-6).

1. Interfaz de sefial XY Pulse la tecla programable [Sefial XY] en la interfaz <Diagnosis> para acceder a la
interfaz de diagnoéstico 10 (véase la Figura 3-6-1-1-1).
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Diagnastico (PLC<—>MT) 0@7999 1/80018550
No. Datos No. Datos
X000 4] 6 B B 5] Yoo 4] [
Xoel 4] B B 0 5] Yool [ [
Xoe2 4] B B 0 5] Yooz [ [
X0O3 4] B B YOB3 B B B B
X004 4] Yon4a 4] 4]
XBB5 5] YBB5 5] 5]
X006 4] 4] YO06 4] 4]
Xoe7 4] B B B 5] Yoo7 B B B B
Xoes 4] 6 B B 5] Yoos [ [
pgulule] 4] B B 0 5] Yoe9 [ [
X010 4] Y010 [ [
X011 4] B B Y011 B B B B
HLT4-  ALTd+  HLT3-  #LTE  4LT2-  HLT3+  4LTL- HLTIH
Sefial de lim de carr pos del 1% eje J/ sefial entrada
Ent. [* | @@:51: 39
| |
m Sefal F | Senal G | Senal A Yolver >

Figura 3-6-1-1-1
Esta interfaz resume el diagndstico del sistema de todas las sefales 10 externas, por favor refiéase al
Manual del Sistema de Control CNC PLC de la Serie GSK218MC y Conexicn de Instalacién para conocer
los significados detallados de las sefales.
2. Interfaz de seial F, presione la tecla programable de [Sefial F] en la interfaz de <diagndstico> para entrar en
la interfaz (NC—PLC) (se muestra en la figura 3-6-1-1-2).
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Capitulo V Operacion de un solo paso

Diagnostico {(NC—>PLC)) 007999 1/00818550
No. Datos Nao. Datos

Fooo 1] Fol2
Fo@1 ® @ P B B O O O F@13
Fo@2 ® @ P 0B B O O @ FB14 @ B P O O @ B @
Foo3 2 0 0 0 Fol15
Foe4 ® @ B B B 8 a FB16
FO@5 ® ? P B B O O O FB17 2 B0 O O @ @ O
FO@6 ® 2 D 0O @ @ O O Folg
Foa7 ® @ P B @ @ O O F@19
Foes ® @ P B B O O O FB20
Fo@g ? @ P B B O O O Fe21 @ P P O O @ @ O
Fol10 ? 2 000 0 0O O Foz2
F@11 ® @ P B B O O O F@23
op 54 STL SPL RWD

Sefial de rebobinado en curso

Ent. [° | ©0:51: 49
| |

| Sefial XY EeﬁaIG Sefial A Valver >

Figura 3-6-1-1-2
Se trata de la seral que da el sistema a PLC. Para los significados y los méodos de configuracicn
correspondientes a cada numero de diagndstico, consulte el Manual del PLC y su Conexicn e Instalacién del
Sistema CNC del Centro de Mecanizado de la Serie GSK218MC que acompara este libro.
Interfaz de sefial, presione la tecla programable de [Sefial G] en la interfaz de <diagndstico> para entrar en la
interfaz (PLC—NC) (se muestra en la figura 3-6-1-1-3).
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Diagnostico (PLC->NC)) 0B7999 1/00018550
No. Datos No. Datos
GOOB B B B 0 0 GBl12 B B 5]
GOO1 0 GO13 0
GoB2 5] 0 Gol14 5] 0
GoO3 (0] @ GB15 (0] @
GoB4 B B B B GB16 B B B 0 0
GOOS 0 GO17 0
GOBB 5] 0 G@18 5] 0
GoB7 (0] @ GB19 (0] @
GBOs 5] B 0 0 GO20 B B B 0 0
GOO9 0 GO21 0
GO1B® 5] 0 Go22 5] 0
GB11 (0] @ GB23 (0] @
ED7  ED@S  EDBS  ED@4  EDP3  EDP2  ED@1  EDOO
Sefial de datos para entrada de datos externos
Ent. | | o@:51: 58
|
| Senal XY |Genal F Senal A Volver >

Figura 3-6-1-1-3
Se trata de la sefal que da el PLC al sistema. Para los significados y los mé&odos de configuracicn
correspondientes a cada nUmero de diagn&stico, consulte el Manual del PLC y su Conexicn e Instalacién del
Sistema CNC del Centro de Mecanizado de la Serie GSK218MC que acompar® este libro.
Interfaz de sefial A, pulse [Sefal A] en la interfaz para entrar en la interfaz de <diagnostico> (PLC—NC)
(véase la figura 3-6-1-1-4).
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Diagnostico {Alarma del PLC) 087999 1/00018550
No. Datos Na. Datos
ADDB B 0 ABl12 5] 1}
ABRB1 L O R O 5 R ] AB13 B B0 @ B
ABDB2 B @ B B AB14 @ 8
ABB3 AB1S (0]
ADB4 B @6 6 6 AB16 5] 0}
ABRBS L O R O 5 R ] AB17 B B0 @ B
ADBB B 0 AB18 B
ADB7 AB1S (0}
ADBB AB20 6}
ADBS B @ AB21 5] (1}
AR10G L O 5 R 5 R ] AB22 B B0 B B
ABR11 P @ B B AB23 @ B8

ABE. B Detec presion de fuente de aire anormal
Ent. | | @o: 52: o8
| I
L | Senal XY | Senal F | Senal G Volver >

Figura 3-6-1-1-4
Esta es la sefal de alarma del PLC para la retroalimentacicn al sistema para el procesamiento de alarmas, por
favor refiéase al Manual del Sistema de Control CNC PLC de la Serie GSK218MC y Conexicn de
Instalacicn que acompar@ a este libro para el significado y méodo de ajuste de cada nimero de diagndstico.
Interfaz de sefial X, presione la tecla programable de [Sefial X] en la interfaz de <diagnostico> para entrar en
la interfaz (MT—PLC) (se muestra en la figura 3-6-1-1-5).

Diagnastico (MT—>PLC)el PLC) 0B7999 1/00018550
No. Datos No. Datos

X000 ® D@ 0 @ 0 @ @ X012 P @@ @ O O O O
X0@1 P O @ 0 @ 0 @ O X013 P 0 0@ @ O O O O
X0e2 P B ©@ 0 @ 0 @ O X014 P @@ @ O O O O
X003 P O @ 0 @ 0 @ O X015 P 0 0@ @ O O O O
X004 P B ©@ 0 @ 0 @ O X016 P @@ @ O O O O
X005 P O @ 0 @ 0 @ O X017 P 0 0@ @ O O O O
X006 @ 0 0 0 X018 P @@ @ O O O O
X007 P O @ 0 @ 0 @ O X019 P 0 0@ @ O O O O
X008 P B ©@ 0 @ 0 @ O X020 P @@ @ O O O O
X0@9 P O @ 0 @ 0 @ O X021 P 0 0@ @ O O O O
X010 @ @ 0 Xoa2 @ 0 @ 0
X011 P O @ 0 @ 0 @ O X023 ® 0 @
#LT4- LT+ #LT3-  #LTa+  #LT2-  *#LT2+  #LT1-  *LTi+

Sefial de |im de carr pos del 1% eje / sefal entrada

Ent. |° | oe:52: 189
| |

mseﬁal Y Volver >

Figura 3-6-1-1-5
Se trata de la sefal que da la m&uina herramienta al PLC. Para los significados y los mé&odos de
configuracicn correspondientes a cada nUmero de diagndstico, consulte el Manual del PLC y su Conexicn e
Instalacicn del Sistema CNC del Centro de Mecanizado de la Serie GSK218MC que acompaf este libro.
Interfaz de sefial Y, presione la tecla programable de [Sefial Y] en la interfaz de <diagndstico> para entrar en
la interfaz (PLC—MT) (se muestra en la figura 3-6-1-1-6).



Capitulo V Operacion de un solo paso

Diagnéstico (PLC->MT)el PFLC) 087999 1/00018550
No. Datos No. Datos

YBOO @ BB O O O Y@12 @ B B O O @ B
YBO1 @ 0 B 6 0 6 B Y013 @ B OO O O O
YBo2 P B B B O O O O Y014 @ B O O OO O O
YB3 ® @ B B O O O O Y015 @ O P B O @ @ O
YB04 P @ B B O O O O Y016 @ B O O @ B B
YBO5 P @ B B O O O O Y17 @ B O OO O O O
YBO6 P @ B OB O O O Y018 @ B O O OO O O
YBO7 ® @ B OB O O O Y019 @ 0 0P O O O 1]
YBO8 P @ B B O O O O Y020 @ B 0B OO B O
YB09 P @ B B O O O O Y@21 @ B OO O O O
YB10 P B B B O O O O Yo22 @ B O O OO O O
Y1l ® @ B B O O O O Y023 1] @ 0 ©
YELLOW RED MAESM47 SFZD SEIPT TCLAMP MBS/ MAS BRAKE

Freno de retencidn del eje Z

Ent. [* | o0 52: 29

| |

| Sefial X Yolver >

Figura 3-6-1-1-6
Se trata de la sefal que da el PLC a la m&uina herramienta. Para los significados y los mé&odos de
configuracicn correspondientes a cada nimero de diagndstico, consulte el Manual del PLC y su Conexién e
Instalacién del Sistema CNC del Centro de Mecanizado de la Serie GSK218MC que acompar® este libro.

3.6.1.2 Visualizacid del estado del sistema

Pulse la tecla programable [Estado del sistema] para acceder a la interfaz de diagnostico del estado del sistema.
Para los contenidos de esta interfaz, consulte la siguiente figura (se muestra en la figura 3-6-1-2-1).
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Diagndstico (sis) 007999 1/00018550
No. Datos Descripcidn
(6[n]0] B | momero de pulsos salidos acumulativamente al DSP por 1° eje
201 O | Nimero de pulsos salidos acumulativamente al DSP por 2° eje
ae2 @ | Mimero de pulsos salidos acumulativamente al DSP por 37 eje
B3 Mimero de pulsos salidos acumulativamente al DSP por 4° eje
PB4 Mimero de pulsos salidos acumulativamente al DSP por 5° eje
05 B | Nimero de pulsos salidos por eje de roscado al accionamiento
P06 @. BOPO | valor de salida de tension analogica de welocidad de 1° eje
BB7 @. Valor de salida de tension analdgica de welocidad de 22 eje
B8 PPPOOOOO | Seral de una wuelta de cada eje
(6[nie] -1 Codigo M que se esta funcionando
019 -1 Codigo 5 gue se esta funcionando
11 -1 Codigo T gue se esta funcionando

Ent. | | oe:58: 25

| I
L | ®Sena | Bus Conex ®Forma >

Figura 3-6-1-2-1
3.6.1.3 Pantalla de diagndstico del bus

Pulse la tecla programable [Diagnoéstico del bus] para entrar en la interfaz de diagndstico del bus. Para los
contenidos de esta interfaz, consulte la siguiente figura (se muestra en la figura 3-6-1-3-1).
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I ——————

Diagnéstico (bus) 087999 1/00018550
No. Datos Descripcion
al6]6} 5 Mimero de estaciones esclavas conectadas del bus
201 & Mimero de estaciones esclavas de servo del bus
Bpe2 Mimero de estsciones esclawas de tarjeta de servo de bus
BPB3 Mimero de estaciones esclawas de tarjeta I0 de bus
pe4 Mimero de estaciones esclavas de tarjeta de datos del bus
Be5 Mimero estaciones esclavas tarjeta eje principal bus
61615 1 Mimero de estaciones esclavas de eje principal de bus
pe7 1 Mimero de estaciones esclawvas de tarjeta I0 estandar de bus
[6]6}5] Mimero estaciones esclavas tarjeta IO tension bus
[6]6]z] Mimero estaciones esclavas tarjeta convertidors bus
010 11301 Feservado
011 190617

Ent. |° | ©@:58: 34

| ESena | Estado Conex HForma >

Figura 3-6-1-3-1

3.6.1.4 Visualizacidn de la conexién del bus

Pulse la tecla programable [Conexion de bus] para entrar en la interfaz de diagnostico de la conexion de bus. Para
los contenidos de esta interfaz, consulte la siguiente figura (se muestra en la figura 3-6-1-4-1).
Diagnas (bus) 087999 1/00018550

Resul tadn% diagm

G (N /F. BUS1)
4 (CN2 /R, BLS2)

Lin B

=
=N
=
L~
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
(]
c.
=
=
(43
2]
(=9
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= Lin 1
74

=)

Lin 2 Lin 3 Lin 4 Lin §

Pulse [Dl para entrar
Ent. | | oo:s5s8: 44

L | ®Sefial Estado Bus ®Forma >

Figura 3-6-1-4-1
En esta interfaz, pulse la tecla [D] en el panel del sistema para entrar en el método de diagndstico manual, el
resultado del diagnostico se mostrara en el cuadro de visualizacion de la derecha, después de que el diagndstico
manual se ha completado, es necesario reiniciar el sistema.

3.6.1.5 Visualizacién de la adquisicién de la forma de onda

Pulse la tecla [EForma de onda] para acceder a la interfaz <Forma de onda>, como se muestra en la Figura
3-6-1-5-1.
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Capitulo V Operacion de un solo paso

Diagnéstico (forma de onda) 0@7999 1/00018550

Modo:Ciclo Periodo adapt{10ms)

CH1:

CH1: mm/min

[H] ayuda

i 00 59: 19
| Ajustes | Ampliar | Alejar ON Yolver >
| Adap | 2

Figura 3-6-1-5-1
Después de entrar en la interfaz de diagnostico de forma de onda, pulse la tecla programable [Configuracion] para
entrar en la interfaz de configuracion de la adquisicion, como se muestra en la Figura 3-6-1-5-2. De acuerdo con
las indicaciones de la interfaz, seleccione el método de adquisicion, el método de adquisicion puede ser
seleccionado como:
Roscado rigido Active la adquisicion cuando se realiza roscado rigido (G84/G74), y s6lo adquirir una

vez por inicio de ciclo

Simple Cuando el método de activacion es inicio del ciclo, la adquisicion se inicia
automaticamente cuando el programa es ciclico y se cierra cuando el programa termina;
cuando el método de activacion es manual, pulse la tecla de entrada para iniciar y detener
la adquisicion

Bucle Adquisicion continua tras el inicio de la adquisicion

Selec de la forma de onda: 087999 1/00018550
Mtodo: Ciclao Tipo B:pos l:veloc 2iace 3:ider
Esti lo: Estilo 2 d:pos real Sivel real GiAce real Fider real
Periodo: 18 ms G:Datos del servo Sierr segui
Modo: Ini bucle Selec eje no val para velos sint
Rango: ]
Can 1 Can 2 Can 3
Cambio: On On OFF
Tipg: veloc real veloc real err siguiente | Selec de ejes
EjE: ¥ ¥ i @~3 hus 31-34
Rango: Inic 0. 0000 8. 9880 B pAan | 47 XIYIZIC
Fina 200. 5008 200. 3008 200. G008
Pulse la tecla [Entrarl para cambiar
Ent. |° | @e:59: 32
Yolver

Figura 3-6-1-5-2
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SroJNEXIZ  Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
I ——————

El estilo de coordenadas, el periodo de adquisicion y el rango del eje de tiempo dependen de la situacion real de
adquisicion, el método de disparo necesita ser ajustado efectivamente bajo el método de adquisicion unica y
puede ser ajustado para iniciar la adquisicion con el botdon de ciclo o disparar manualmente la sefial de
adquisicion.
A continuacion, se pueden configurar los canales de muestreo, se pueden abrir hasta 3 canales de muestreo, y los
tipos de datos de muestreo se pueden configurar por separado, hay 9 tipos de datos como sigue:
0 Posicion de instruccion
1 Velocidad de instruccién
2 Aceleracién de instruccion
3 Aceleracion de instruccion
4 Posicion real
5 Velocidad real
6 Aceleracion real
7 Aceleracion acelerada real
8 Datos del servo
9 Error siguiente
Configure los ejes correspondientes, es decir, los nombres de los ejes en el canal, y el rango de visualizacion de los
ejes de acuerdo con la amplitud esperada de los datos a adquirir.
Una vez completados los ajustes para el diagnostico de forma de onda, pulse la tecla programable [Atras] para
volver a la interfaz principal de diagnostico de forma de onda y pulse la tecla programable [Activacion de
adquisicion] para iniciar la funcién de adquisicion. La imagen visualizada puede ajustarse pulsando la tecla
programable [Acercar] o [Alejar], o la visualizacién grafica puede ajustarse automaticamente pulsando la tecla
programable [ Adaptacion].
Una vez finalizada la adquisicion, pulse la tecla [Busqueda] del panel del sistema, aparecera una linea vertical en
la imagen adquirida, que puede desplazarse pulsando las teclas izquierda y derecha del panel del sistema, a través
de la cual se muestra el tamafio de los valores adquiridos por cada canal de adquisicion en el mismo momento,
como se muestra en la Figura 3-6-1-5-3 siguiente.

Diagnéstico (forma de onda) 087999 134 /00018550

Modo:Ciclo [ Periodo adapt (18ms)
CH1:Xveloc re..
CHZ Yveloc re..
CH3:0FF

Y 203
T

|
o
\l {

| ‘ H CHL: mmimin

|
i,

'

[H] ayuda

01. 03: 21

| Ajustes | Ampliar | Alejar ON Yolver >
Figura 3-6-1-5-3
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Capitulo V Operacion de un solo paso

3.6.2 Consultar el estado de sefnal

Diagnostico

1) Presione la tecla para seleccionar la p&ina de visualizacicn correspondiente.
2) Al mover el cursor hacia la izquierda y hacia la derecha, apareceran los explicaciones y significados de la
direccidn correspondiente en la parte inferior izquierda de la pantalla.

Buscar

3) Mueva el cursor o introduzca la direccicn del par@metro a consultar, luego presione la tecla para
encontrar la direccicn objetivo.

4) En la interfaz de [Forma de onda] se muestran la velocidad, la aceleracié y la sobreaceleracicn de cada eje de
avance, con las cuales es f&il de depurar y encontrar los parametros de adaptacién ptimos entre el accionamiento
y el motor.

3.7 Visualizacicn de alarma

Cuando se da una alarma por error sistematico, aparecerd la informacion de “alarma” en la esquina inferior

Alarma

ALM
izquierda de la pantalla. En este momento, presione la tecla para mostrar la pagina de alarma, en la cual

hay cuatro interfaces de visualizacion de [alarma], [usuario] , [historial] y [resumen], se puede cambiar y
consultar a través de las teclas programables (se muestran en la figura 3-7-1~ figura 3-7-4). También se puede
realizarlo mediante el parametro de bit NO: 24#6 si cambia a la interfaz de alarma al ocurrirse una alarma.
1. Interfaz de alarma. Pulse la tecla programable [Alarma] en la interfaz <Alarma> para acceder a la pagina de
visualizacion de alarmas, como se muestra en la Figura 3-7-1.
Mensajes de alarma 087999 1/80018550

Mensajes de alarma

Alarma de parada de emergencia: 8251

Alarma de parada de emergencia

Pgina: 81/91

STOP | [(2/1): Alarma d

Alarma Usuario |Historia |Historia

Figura 3-7-1
La alarma externa del sistema puede ser configurada y editada por el usuario segln la situacion real en el
lugar, y el contenido de la alarma editada se introduce en el sistema a través del software de transmision
del sistema. La alarma externa es la sefial A del archivo del editor LadChi**.txt, los dos tltimos digitos
se configuran segun el valor del bit de referencia 53,0~53,3. (EI valor por defecto es 01, es decir, el
nombre del archivo es LadChiOl.txt)
2. Pulse la tecla programable [Usuario] en la interfaz <Alarma> para entrar en la interfaz de alarmas, como se
muestra en la Figura 3-7-2, que muestra principalmente las macroalarmas personalizadas para los comandos
del programa de macros del usuario.
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Mensajes de alarma del usuario 0e7999 1/00018550

Mensajes de alarma del usuario

Alarmas de macro variables: 3001

Pgina: 81/601

a2 cna I [a/D).

Figura 3-7-2
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Capitulo V Operacion de un solo paso

3.8 Visualizacicn de control de programas

Control de
programas

PLC
Pulse la tecla para entrar en la pagina de visualizacion del control de programas, que tiene cinco

pantallas de visualizacion: [E Diagnostico de sefiales], [Bl Parametros de escalera], [B Vista de escalera], [E
Edicion de escalera] e [Informacion de escalera], que pueden cambiarse mediante las teclas programables
correspondientes. Para los detalles, consulte la figura 3-8-1 ~ figura 3-8-5.

Diag
Na. Bit7 Bit6 BitS Bitd Bit3 Bit2 Bitl Bit@
Fooo 0 ] ] ] 0 0
Foo1 ) ) ] ] o ) )
Fo@2 ] ] [ [ [ ] ]
Foo3 ] ] [ [ ] ]
Foo4 ] ] [ [ ] ]
FoO5
FOOB [ [ [ [ [ [ [
Foo7 ] ] [ [ ] ] ]
Foos [ [ [ [ [ [ [
Fo@9 0 0 ) ) ] 0 0 -
FO10 o =y
FO11 ] ] [ [ ] ] ] g—
oP A STL SPL Sk bk ek RWD -
o
Ent. | | o207 07 =
[ [ 2
=
j Segui Ajuste Volver g
(£
Figura 3-8-1 E'
para K 2
o
Nao. Bit7 Bit6 BitS Bitd Bit3 Bit2 Bitl Bitd o
Keoe [ 8 ® ] ] ] ] §
Kee1 [ 8 ) ] ] [
Kooz [ 8 ) ] ] ] [
Koo3 o
Keo4 [ [ [ ] ] [ [
Keos [ 8 ) ] ] ]
Keos [ [ ) ] ] ] [
Kee7 8 ) 0 0 ] ]
Koos
Koo [ [} ] ] ] ]
Ke1e [ 8 [ [ [ [ [
K@11 ) e ) 0 0 7] ]
PLCPAR CLEAMY  SIGHN PARSH
Ent. [|* | w@2:07: 20
| |
m TMR DATA CTR Volver
Figura 3-8-2
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diag [ladder®ll Level 1 1/1885

1/32

Sefial de parada de emergencia

Ent. | | @2:07:38

m Level 2 | SP@1 | Selec Volver
Figura 3-8-3

diag [ladder®il Level 1 1/1885

1/32

Sefial de parada de emergencia
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Ent. [ | ©2:07:54
| HBase | Fune HTabla |®Edicidn Yolver
Figura 3-8-4
Info
Ejecutar : Ladder®l Apl Hat Type ATC*
Vers: V2.0 20220705 Pers : GSK
Nombre Tamano Paso LEV1/LEY2 Fecha
ladder@ 262578 7139 13777002 2022-10—20 16: 45
ladder@l 245158 6680 137 /6543 2000-01-01 01: 88
ladder@3 229558 6219 13776082 2022-07-05 15: 15
Ent. |* | ©2:08: 09
| Entrada
| Diag #Para HVista |EEdician
Figura 3-8-5

Nota: Para los métodos de modificacion del diagrama de escalera y la informacion relevante, consulte el Manual del PLC y su
Conexion e Instalacion del Sistema CNC del Centro de Mecanizado de la Serie GSK218MC que acompaiia este libro.

Aqui introducimos principalmente la funcidon de visualizacion del programa modular de escalera y la vista del
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Capitulo V Operacion de un solo paso

diagrama de escalera, los principales métodos de operacion son los siguientes:

1)

2)

Control de
programas

PLC
Entrar en la funcién de vista de escalera: Pulse la tecla en el panel del sistema para entrar en la

pagina de funcion de escalera, pulse la tecla programable "Vista de escalera" para entrar en la interfaz de
vista de escalera y, a continuacion, pulse la tecla programable "Vista de escalera" para mostrar las teclas de
operacion de la funcién, como se muestra en la Figura 3-8-6 a continuacion.

Level 1 Level 2 SPO1 Selec Volver

Figura 3-8-6
Visualizacion de la seleccion del bloque de programa: las tres primeras teclas de funcion del diagrama de
escalera mostrado en la Figura 3-8-6 pueden cambiar para mostrar tres paginas de visualizacion, que pueden
mostrar un subprograma respectivamente. Pulse la tecla programable "seleccion de bloque de programa” en
una de las paginas de visualizacion, la interfaz mostrara el boton de seleccion de bloque, como se muestra en
la Figura 3-8-7 a continuacion, mueva el cursor hacia arriba y hacia abajo hasta el bloque a visualizar y pulse

Entrada
INPUT ) S )
la tecla para cambiar a la visualizacion del bloque seleccionado.
diag [ladder@il Level 1 1/1885

ALL
Level 1

Level 2

SPE1 Deco. cad MST

SPEZ Selec modo func
SPBS MT-Funcion auxil iar
SPB4 Func auxiliares
SPBS Control del multip
SPBE Func almacén herr
SPB7 Funciones hus

1/82
@2: @8: 32

Seiial de parada de emergencia

Ent. i

[ |

ﬂ Level 2 5Pe1 Selec Yolver

Figura 3-8-7
Localizacion de la linea donde se encuentra la llamada al procedimiento: En la pagina que actualmente
muestra el bloque de programa, vuelva a pulsar la tecla programable de esa pagina y aparecera una ventana
emergente con informacion sobre la linea en la que se realiza la llamada a la subrutina, como se muestra en la

Entrada

INPUT
Figura 3-8-8. En este punto, vuelva a pulsar la tecla y la pagina saltaré a la ubicacion del programa

llamado correspondiente.
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diag [ladder@1] 5P@3 MT-Funcion auxilia 277/1885
Llamadas a subrutinas
N5 oque:level 2 Linea:36 o
1/66
Ent. |~ | @209 24
Level 1 5P@3 5PB1 Selec Yolver

Figura 3-8-8
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Capitulo V Operacion de un solo paso

3.9 Visualizacicn de ayuda

Ayuda
HELP

Pulse la tecla para acceder a la pagina de ayuda, la pagina tiene [Informacion del sistema] [Tabla de
operaciones] [Tabla de alarmas] [Tabla de codigos G] [Tabla de parametros] [Instruccion de macros] [H
PLC.AD], [Tabla de motores], [Calculadora] y [Perfil de la empresa] diez pantallas de visualizacion, en la parte
inferior de la pantalla se muestra la funcion horizontal de las teclas programables como se muestra en la Figura
3-9, puede comprobar a través de la tecla programable correspondiente. Para los detalles, consulte la figura 3-9-1
~ figura 3-9-16.

| Informaci [BEENGE] Alar Cad G EMesa »
| TELGT- S| EPLC. AD Mesa Cal >
Figura 3-9

1. Informacion del sistema Pulse la tecla programable [Informacion del sistema] en la interfaz <Ayuda> para
entrar en la interfaz de informacién del sistema, consulte la Figura 3-9-1.

07999 1/60018550

Informacion del sis

T
Namero de versidn

Nombre Fecha de modif

Nime ro:

Vers software: ¥1 54 Langu 2022, 88. 15 ,'j
=N

Yers hardware : V1. 02 F'_'
=

Versian FPGA : va. 22 2022. 93. 04 -
o

Vers soft PLC: V5. 20 2022. 05. B4 ;

Yers terpol vie, 92 2018. 83, 12 <3
-

Version USB : V1 8. 3_0TG g

Arch escalera : Ladder@l Suma compr: 839B9F g

Yers escalera : V2. 0 20220705 2000, 01, 81 ED
@
(=%
(¢
=
@»
=

| Para | Alar | Cid G EMesa >

Figura 3-9-1

2. Lista de alarmas  En la interfaz <Ayuda>, pulse la tecla programable [Lista de alarmas] para entrar en la
interfaz de ayuda (Lista de alarmas), véase la Figura 3-9-3.

0@7999 1/00018550

Ayuda (lista de alarmas)

No Sign

Modificar los pard gue se debe cortar |la alimentacian una wez.

@@@1 Fallar al abrir el arch.

PPAB2 Los datos de entrada estan fuera de rango.

PPAB3 Existencia de nimero prog copiado o renombrado.

BAAd Se introd nim o cardcter “-7 &l princ un seg prog sin direc. Modif prog.

PRAS Direc no seguida de datos apropiados sino de otra direc o cod EOB. Modif prog.
BORE Err entr simhala “-" Cintrod sfmh "=, introd dos o mis sfmh “-"). Modif prog.
BO07 Err entrada punto decimal “.” (introd simbolo “.” o dos o mas “."). Modif prog.

PRA8 El arch prog es demasiado grande. Utilice el DNC para |a transferencia.

PPAA3 Introducir una direc ilegal. Modif prog.

BRAIP Utilizar cod B gque no puede utilizarse o mandar cad B gue no tiene la func. Modif prog.
PP11 La weloc awance no esta comandads en corte o weloc de awance es incorrecta. Modif prog.
PP12 Espacio en disco insuf. Mo se puede crear nuewo arch o no se puede afiadir conten arch.
PP13 Se ha alcanzado el nimero max de archs prog ¥ no se pueden GreESr NUEYO0S programas.

Lnea: 1/431
Ent. i |

©02: 33: 53

Cod G ®Mesa »

| Informaci| Para

Figura 3-9-3
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En esta interfaz se describen en detalle los significados de todos los niumeros de alarma y los métodos de
tratamiento.
Lista de codigos G Pulse la tecla programable [Lista de codigos G] en la interfaz <Ayuda> para entrar en la
interfaz de informacién de ayuda (lista de codigos G), consulte la Figura 3-9-4.

Ayuda (Lista de cod G) 007999 1/00018550

Geo Gol Goz Go3 Go4 Glo Gl1 Glz G13
G15 G16 G17 G18 G18 G20 G21 G22 G23
G24 G25 G26 G632 G27 G28 G29 G308 G631
G33 G34 G35 G36 G37 G38 G389 G408 G41
G42 G643 G44 G48 G50 G51 G53 G54 G55
G356 G57 G58 G59 G6@ GB2 G61 G63 G64
GES GEB8 GB9 G73 G74 G76 G808 G681 G82
G83 G84 G85 G86 G87 G88 G889 (efe[o] G91
Gs2 G94 G95 GS6 G97 G98 G9S

Posicionamiento rapido GEA

.| Informaci| Para Alar EMesa >
Figura 3-9-4

En la interfaz de codigo G se describen las definiciones de todos los cddigos G. Al elegir el codigo G a
consultar con el cursor, aparecera la definicion de este codigo G en la esquina inferior izquierda de la pantalla.
Como se muestra en la Figura 3-9-4. Si desea conocer el formato exacto y el uso de los co6digos G, seleccione

Entrada
HOME
INPUT
la funcion de cédigo G deseada y pulse la tecla del panel, luego pulse la tecla para
volver al ment principal, como se muestra en la Figura 3-9-5.
Ayuda (Lista de céd B) 087999 1/00018550
Posicionamiento rapido GBO
Formato de comando: (@38/891) GO0 X_Y_Z_
Func ian:
Comando GB@. desplazamiento de cuchillo mediante interpolacion |ineal a sistema coordenada.
Instruceion:
Comando de programa de valor absoluto (B3@). pardmetro es valor coordenada finalsincremental
(592), parametro distancia y direccion de mowimiento cada eje de la herramienta programa.
Limite:
Mo programe G0@ y GB1 o GO2 o GB3 del mismo grupo de codigos G en el mismo segmento
Pgina: 1/56
« Informaci| Para Alar EMesa >
Figura 3-9-5

En esta interfaz se describen en detalle los formatos, funciones, descripciones y limitaciones de los codigos.
Quienes no estén familiarizados del cédigo o tengen algo no claro, podrian consultar y comparar en esta
interfaz.

Lista de operaciones. En la interfaz <Ayuda>, pulse la tecla programable [Lista de operaciones] para entrar
en la interfaz de informacion de ayuda (Lista de operaciones), que contiene una lista de operaciones basicas
y parametros del sistema, como se muestra en la Figura 3-9-6 y la Figura 3-9-7.
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Info (lista de operaciones) 0@7999 1/00018550

Entrada de datos: Cualquier forma de entrada Walor de entrada ->Tecla de entrada

Bisg del nomero de serie: Cualquier forma Mimero de serie de entrada—=Tecla bisg
Interfaz de local izacion

coord relativas se ponen a cero: Interfaz coord relativas (4 Y.Z) -> tecla de cancel
Division coord relativas: Con la interfaz coord relativas (4 Y.Z)—=>Tecla de entrada

Ajuste de veloc del hus: Interfaz relativa o absoluta Pulse abajo + veloc—=entrada
Puesta a cero del ndmero de piezas:Interfaz relativa o absoluta Pulse abajo-—*>entrada
Puesta a cero del tiempo de corte: Interfaz relativa o absoluta Pulse abajo-»entrada

Puesta a cero de interrup volante: Interfaz general Pulse (%:Y,Z) —=> abajo—>cancel

Interfaz del sis

Lnea: @@1/155
Ent. | | @2:34: 34

[ [

Figura 3-9-6

Ayuda (Lista categorias para) 087999 1/00018550

No Sign
BA0A Para rel a la “CONF

pard de bits: BEAG -- BEEE pard numér: BEEE -- aPE4)
BAE1 Para rel a unid fajuste ejes

pard bits:@@A3--BO08 pard num:@005 -- @OBS, B175 --B0173)
B8@2 Pard rel al sis de coord

para de bits:@@1@ para numér:8010 —- 0HES)
AAPS Pard rel a la detec de carrera

pard de bits:BB11 pard numér:BEEE —— fuloefap]
AABA Pard rel a la veloc de avance

pard de bits:BE12 —— BA14 pard numér:BABE -- Ba1684)
BABS Pard rel al control acel v desacel

pard bits: BA15 —- BA17 Pard numér: 01685 -- B153)
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AAAG Pard rel al servo
pard de bits: pard numér: B16@ -- @183)
Pg: 1/5
Ent. [ | @2:34:a5

Figura 3-9-7

En la interfaz de ayuda (lista de operaciones) se describen detalladamente los distintos procedimientos de
operacion y la ubicacion de los distintos parametros en cada pantalla, de forma que quienes no estén
familiarizados con el funcionamiento o la puesta en marcha del sistema puedan consultarlos en la interfaz de
ayuda.

>

Comandos de macros En la interfaz de <Ayuda>, pulse la tecla para cambiar a la siguiente
funcién de la tecla programable y, a continuacion, pulse la tecla programable [Comandos de macros] para
entrar en la interfaz de informacion de ayuda (Lista de comandos de macros), véase la Figura 3-9-8.
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Info ayuda (Lista macrocom) 097999 1/80018550

#OAA1-—-#BA5A VYariables locales

#0100---#0133 Variables generales (voldtiles)

#0508---#0399 Variables generales aeneral (retencian)

#1BOE-——#1047 Sefial de entrada de la interfaz (lectura de entrada por bit)
#1100 ——— #1147 Sefial de sal ida de la interfaz (lectura de salida por bit)

#1500-—-#1755
#1800---#2055
#2100-—-#2355
#2400-—-#2655
#3IWAD Al arma

#3500-—-#3755
#4000---#4038
#0B01-—-#5038

#5201-——#5235
Pgina: 1/6

Walor de
Walor de
Walor de

Yalar de

Ficha de
Informac
Informac

Desplaza

compensacidn de la longitud de la herramienta (lecturafescritura)
compensacion del desgaste de la longitud (lecturafescritura)
compensacion del radio de la herramienta (lecturafescritura)

compensacion del desgaste del radio (lectura/escritura)

datos del usuario (sélo lestura, no escritura)
ion modal (sélo lectura, no escritura)
ion sobre la ubicacion (solo lectura: no escritura)

miento de cero de la pieza (lectura/escritura)

EPLC. AD Mesa Cal >

Figura 3-9-8

En esta interfaz se describen los formatos de macro comando y varios co6digos de operacion, asi como el
rango de configuracion en materia de variable local, variable universal y variable sistematica. Quienes no
estén familiarizados de la operacion de macro comando o tengen algo no claro, podrian consultar y comparar

en esta interfaz.

PLC.AD Pulse la tecla programable [PLC.AD] en la interfaz <Ayuda> para entrar en la interfaz de
informacion de ayuda (lista de direcciones del PLC). La interfaz de direccion del PLC tiene cuatro
subinterfaces [Lista de codigos M], [Senal A], [Sefial X], [Sefial Y], [Sefial F] y [Sefial G]. Los contenidos
especificos mostrados se muestran en la Figura 3-9-9 a la Figura 3-9-14.

Info (lista direcciones del PLC) 0®7999 1/00018550
Tabla
M cod MNatas Entradas v sallidas pard escalera K
Mag Parada del Prog
Ma1 Parada de selec
ez final del prog
Maa hus hacia delante Y6. 4
Mad Retroceso del hus Y6.5
Mas Parada hus
Mag Cambhio auto de herr
Maz /mag Refrigeracion/desconex del aire ¥1.5
Mas/Ma3 Enfriamiento encendido/apagado  ¥@8. 71
M1 suj del eje A ¥2.3 Y17 K14. 8
M1l liber del eje A ¥2.2 Y16
M1z suj del eje B KA. 7 YR 3 K17.8
W13 I iber del eje B #4.6 Y2 g
Pg: 1/ 4

| Macros HPLC. AD Mesa Cal >

Figura 3-9-9
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Info (lista direcciones del PLC) 087999 1/00018550
direc Smbolo Sign
ABBEHD ABB. @ Detec presion de fuente de aire anormal
ABDR#I ABB. 3 Sobrecarga del motor de refrigeracian
ABE1#1 AB1.1 La herr giratoria 2° hus no puede |iberse
ABR1#2 AB1. 2 Detec anormal de sujec herr del 22 hus
ARA1#3 AB1. 3 Detec anormal de |iber herr del 2° hus
AB@L1#S ABl. 4 Detec anormal de |iber vy sujec 2° hus
ABA1#E AB1. 6 El engranaje del hus es anormal y no se puede gi
ABRL#T AB1. 7 Instruccion MAE debe eje antes instruc T
ABAZ#D AB2. B El hus no se puede girar
ABRE#] AB2.1 La herr no se puede |iber
ABAZ#3 AB2.3 El cambiadar de herr estd en pos de avance
ABRZ#S AP2. 4 Detec anormal de sujec herr del hus
ADBEFS AB2. 5 Detec anormal de |iber herr del hus
ABBZ#E AP2. B Mo puede instruirse en mismo seg MESMEAMES
Pg: 1/ 6

Sefial Y Volver >

« | Tabla Seﬁal X

Figura 3-9-10

Info {lista direcciones del PLC) 0879939 1/00018550

direc Smbolo Sign

HOPE#® *LT1+ Sefal de |im de carr pos del 1% eje / sefial entrada
®OpE#1 *LT1- Sefal de |im carr neg del 1° ejefsefal de entrada

*L T2+ Sedal de |im de carr pos del 2% eje f sefial de entrada

*#.T2- Sefial de |im carr neg del 2° ejessefial de entrada
®OPE#d  *LT3+ Sefial de |im de carrera positiva del 3° eje
XOPE#S *LT3- Sefial de |im de carrera negativa del 3° eje
HOPE#E *LT4+ Sefal de |im de carrera positiva del 4° eje
HOPE#T *LT4d- Sefial de |im de carrera negativa del 4° eje
X¥AP1#E 1stDEC Sefal de deceleracién de retorno a cero del 1° eje
X¥AP1#1 2ndDEC Sefial de deceleracién de retorno a cero del 2° eje
X¥AP1#Z 3rdDEC Sefal de deceleracién de retorno a cero del 3° eje
X¥AP1#3 4thDEC Sefial de deceleracién de retorno a cero del 4° eje
XAP1#4  *#ESP Interruptor de parada de emergencia

XAP1#S  *ST Inicio del ciclo externo
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Pg: 1/15
| | Tabla |Sefal A Sefial Y Yolver >
Figura 3-9-11
Info (lista direcciones del PLC) 087999 1/00018550

direc SBmbolo Sign
YAPA#A BRAKE Freno de retencidn del eje Z

YOB0#1 Mas/ME9Refrigerac ion

YAPE#2 TCLAMP Libracion vy sujec herr

YBEO#3 SKIPT Cambio de selec de la sefial de salto
YBPB#4 SFZD  Freno del hus

YOPA#S MAE/MATInicio de sonda de medicitdn de la pieza
YOB@#E RED Luz de alarma roja

YAPA#7  YELLOW Luz amarilla

YBO1#G GREEM Luz verde

YAP1#1 M35/M3BControl de extraccion de virutas
Yapl1#2 Control de la lubricacion

YBP1#3 LIGHT Control de la iluminacian herr
YAP1#4 YOPEM Arranque hidraulico

Y081#5 Ma7/MESRefrigeracion por aire
Pg: 1/15

| | Tabla |Sefal A |Sefal X Volver »

Figura 3-9-12
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Info (lista direcciones del PLC) 087999 1/80018550

direc Smbolo Sign
FRBE#A  RWD Sefial de rebobinado en curso

FEBE#)  SPL Sefal de parada de funcionamiento automdtico

FEBB#S  STL Sefial de inicio de funcionamiento automitico

FRBB#E  SA Sefial de listo de servo
Fe@e#7  Op Sefnal de funcionamiento automatico
FE@l#a AL Senal de alarma

FEel#l RST Senal de reinicio

FBe1#3 DEN Senal de fin de distribucion

Feal#4 ENB Sefial de accionamiento del eje principal
FRR1#5 TAP Sefal de roscado

FEB1#7 WA Sefal de listo

FRB2#A  INCH Sefal de entrada en pulgadas

@

FBB2#1 RPOO Sefal de movimiento rapido

FeB2#2 CSS Sefial de velocidad de ciclo constante

Pg: 1/43
| Sefial G | ‘ Volver >
Figura 3-9-13
Info (lista direcciones del PLC) 087999 1/80018550

direc Smbolo Sign

GAgEa#A  EDAD Sefial de datos para entrada de datos externos
Gooe#l EDBL  Seral de datos para entrada de datos externos
Coog#2 EDBE  Seral de datos para entrada de datos externos
CRpa¥3 EDA3 Sefal de datos para entrada de datos externos
CopaFs  EDA4 Sefal de datos para entrada de datos externos
GHBE#S  EDES Sefal de datos para entrada de datos externos
GHBE#E  EDEE Sefal de datos para entrada de datos externos
CHBE#7 EDAT Sefal de datos para entrada de datos externos
GEE1#A  EDEE Sefal de datos para entrada de datos externos
GEE1#1  EDES Sefal de datos para entrada de datos externos
GEEl#2  EDLD Sefal de datos para entrada de datos externos
GEE1#3  ED1L Senal de datos para entrada de datos externos
GAE1#4 ED12 Sefial de datos para entrada de datos externos

GEE1#5  ED13 Sefial de datos para entrada de datos externos
Pg: 1/55

Senal F lﬁ ‘ Yolver |

Figura 3-9-14
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En la interfaz de direccion de PLC se describen en detalle la direccion de PLC, los simbolos y significados.
Quienes no estén familiarizados de la direccion PLC o tengen algo no claro, podrian consultar y comparar en
esta interfaz.

7. En la interfaz <Ayuda>, pulse la tecla programable [Lista de motores] para entrar en la interfaz de

informacion de ayuda (Lista de sefiales del motor). En esta pantalla, puede consultar nuestras categorias de
tipos de motor. Para los detalles, consulte la figura 3-9-15
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Mesa 0B7999 1/00018550

2: 11AST-MR4AE(A]

: 1385.T-METSD(A)
: 11B5.T-MBERE (A)
: 1185.T-MB4BD (A
: 1185JT-MBEED(A)
1 1GBS.IT-MBESAD (A
: 1305JT-WM100E(A)
: 1BESJTE-MLGAB(A]
10: 1105.T-MO20E

11: 1185T-MA4B0

W m -~ m o =

12: 1185.T-MAGED
13: 1305.T-MB4ED
14: 1385.T-MASED
15: 1305.T-MBGED
Pg: 1/60

Ent. -

02: 36 44

L | Macros | EPLC. AD Cal »>

Figura 3-9-15

8. Interfaz de calculadora  En la interfaz de ayuda, pulse la tecla programable [Calculadora] para acceder a la
subinterfaz <Calculadora>, véase la figura 3-9-16.

Cal 0B7999 1/00018550
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Ent. | | @2:36:54
| |

| Macros | EPLC. AD Mesa Cal »

Figura 3-9-16

En esta interfaz el sistema le ofrece el formato de las operaciones de suma, resta, multiplicacion, division,
seno, coseno y cuadrados abiertos. Siga los botones de los simbolos de la calculadora que aparecen en la

Entrada

INPUT
interfaz, introduzca los datos y el operador y pulse para obtener el resultado.

9. Interfaz de perfil de la empresa Pulse la tecla programable [Perfil de la empresa] en la interfaz <Ayuda>
para entrar en la interfaz de perfil de la empresa, donde puede encontrar asistencia técnica e informacion

relacionada con el producto.
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Capitulo IV Operacion manual

e

Manual

Presione la tecla para entrar en el método de operacion manual, lo cual consta principalmente de avance
manual, control de husillo, control de panel de la maquina herramienta y otros contenidos.

4.1 Movimiento de eje de coordenadas

El método de operacion manual permite que cada eje funciona por separada a velocidad de avance manual o a
velocidad de movimiento rapido manual.

4.1.1 Avance manual

L] @
+X —-X
En el <Método manual>, una vez presionada la tecla &l o del eje de avance, el eje
correspondiente empezara a mover, con una velocidad variable dependiendo del ajuste de la tasa de avance. Una
vez suelta la tecla, el eje dejara de mover, se ocurren lo mismo a los ejes Y y Z. El sistema temporalmente no
admite el movimiento manual de multiples ejes al mismo tiempo, sino soporta el retorno a cero de cada eje al
mismo tiempo.
Nota: La velocidad de avance manual de cada eje esta establecida por el parametro P98.

4.1.2 Movimiento rapido manual

Movimiento
rapido

Presione la tecla para que brille la luz indicadora y entre en el estado de movimiento rapido manual,
luego presione la tecla del eje de direccion de avance para que cada eje funcione a la velocidad de movimiento
rapido.

Nota 1: La velocidad de movimiento réido manual est&establecida por P170 a P173.

Nota 2: El parametro de bit NO: 12 # 0 es para establecer si el movimiento rapido manual es valido antes de regresar al punto de
referencia.

4.1.3 Seleccion de velocidad de avance manual y de movimiento rapido manual

En el avance manual, se puede usar el interruptor de banda de onda para elegir su tasa, la cual tiene 21 niveles (0%
- 200%).
Respecto al movimiento rapido manual, para 218 MC, 218MC-H y 218MC-V se puede elegir su tasa presionando

O O ° .
FO 25% 50% § 100%
0.001 § 0.01 0.1 1

esta establecida por el parametro de datos P93).

Notas: La seleccidn de tasa de velocidad répida ser&vdida cuando se mueve a las siguientes velocidades.

(1) Avance répido de GO0 (2) Avance rdpido en ciclo fijo

(3) Avance ré&pido en G28 (4) Avance répido manual

Por ejemplo, cuando la velocidad de avance r&ido es 6 m/min, si la tasa es del 50%, la velocidad ser&8 m/min.

, la cual tiene cuatro posiciones de Fo, 25%, 50% y 100%. La velocidad Fo

4.1.4 Intervencion manual

Cuando hay programas en ejecucion en métodos automatico, de entrada y de DNC, cambie al método manual con
el avance mantenido para realizar la operacion de intervencién manual. Mueva cada eje, y después, cambie al

-

método de funcionamiento anterior, al presionar la tecla para ejecutar este programa, continue la
ejecucion después de que cada eje regresa rapidamente al punto original de intervencién manual de modo de G00.
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Capitulo V Operacion de un solo paso

Descripcion en detalles:

1. Si durante el regreso, el funcionamiento del segmento unico esta conectado, la herramienta ejecutara la pausa
de segmento Unico en el punto de intervenciéon manual.

2. Si durante la intervencion manual o el regreso se ocurre una alarma o se reinicia, se cancelara esta funcion.

3. Al utilizar la intervencion manual, tenga prudencia para los usos de las funciones de bloqueo, espejo y escalado
de la maquina herramienta.

4. En caso de la intervencion manual, cuidado con el proceso de mecanizado y la forma de pieza de trabajo,
evitando los dafios a la herramienta o la maquina herramienta.

La accion de intervencion manual se muestra en la siguiente figura:

1. El segmento del programa N1 corta la pieza de trabajo.

| N2
O <I_ -y J Pieza de trabajo
Punto inicial del /' N1
segmento del

programa
2. En el punto medio A del segmento del programa N1, presione el
interruptor de mantener el avance para que se detenga la maquina

herramienta.
Herramienta A
| N2
_ J Pieza de trabajo
o— T N1 ==

3. Mueva manualmente la herramienta al punto B y luego haga
que la maquina herramienta vuelva a mover.

Intervencion
manual

Pieza de trabajo
4. Después de que la herramienta regrese automaticamente al

punto A a la velocidad de GO0, ejecute el resto del programa del
segmento N1.

A
|N2

N — | Pieza de trabajo

Figura 4-1-4-1

4.1.5 Alineacion de la pieza de trabajo

Hay que alinear y posicionar la pieza de trabajo o la abrazadera para sujetar la pieza, a fin de garantizar la
precision de mecanizado (tamafo, forma y precision de posicion) y la calidad superficial.

Los métodos de alineacion comunes son: Método de alineacion de dibujo de lineas, método de alineacion de corte
de prueba y otros métodos. Dependiendo de las caracteristicas de alineacion, esta disefiado un método de uso
especial de herramienta para alinear para el sistema GSK 218MC. Por ejemplo, en cuanto a la utilizacion del
método de alineacion de corte de prueba y centrado (también conocido como alineacidon de centrado) para
posicionar el centro del plano X-Y de una pieza de trabajo rectangular, se opera de los siguiente pasos:

1) Inicie el husillo a una cierta velocidad.
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2) Cambie el sistema a la interfaz de visualizacion de coordenadas relativas. Primero alinee la direccion X: Opere
manualmente cada eje de movimiento para posicionar en un lado de la direccion positiva X de la pieza de trabajo,
mueva el eje Z hacia abajo para que la punta de herramienta quede por debajo de la superficie de la pieza, luego
mueva a una velocidad baja (generalmente utilizando el modo de avance de volante) hacia la direccion negativa
de la pieza, y deje de mover justamente cuando la herramienta corta la pieza. En ese momento, presione la tecla

x Cancel

= y luego la tecla en el area del panel de edicion para poner la coordenada X a cero. (si se

Entrada

establece a otro valor, realicelo del método similar, por ejemplo, introduzca “X20” y presione la tecla

para confirmar).
3) Por la misma razén, mueva la herramienta para cortar un lado de la direccion negativa de la pieza de trabajo,

X Entrada

después de posicionar, presione la tecla y luego la asi esta el fin de la operacion de centrado.

Tenga en cuenta que el valor de coordenada absoluta y el de la maquina herramienta no se cambian por la

configuracion de centrado.
4) Mueva la herramienta al lugar donde la coordenada relativa del eje se muestra como 0, es decir, el centro de la

direccion X.

X

5) En la interfaz de “Configurar”, elija la pagina de “coordenadas de la pieza”, presione la tecla - y luego

Entrada

la asi esta el fin de la configuracion del punto cero del eje X.

6) Cree un sistema de coordenadas flotantes con G92 en el centro de XY (es decir, el punto donde se posiciona la
maquina herramienta cuando el valor XY de coordenada relativa es de 0), también apunte la coordenada XY de
este punto en los parametros del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo de G54 a G59, para la llamada al
sistema.

7) Ya esta el fin de la operacion de alinear el centro de la pieza de trabajo rectangular con el método de corte de
prueba y centrado.

El dominio flexible del método de asignacion de coordenadas relativas y el aprovechamiento de la configuracion
de la funcion de centrado conducen a una mejor velocidad de alineacion y a una operacion mas conveniente.

Pieza de trabajo ’J Pieza de trabajo L‘

A

_ X > < X >

Figura 4-1-5-1

Nota 1: Este sistema solo configura y introduce las coordenadas que se muestran en las posiciones relativas. (Donde se puede
modificar la compensacion, se puede configurar las coordenadas relativas.)

Nota 2: Cuenta con la funcion de operacion, lo que permite la adicion y la resta de los valores de coordenadas mostrados antes de
establecer como las coordenadas mostradas.

Nota 3: Después de la configuracion del sistema de coordenadas, si se trata del sistema de coordenadas que se establece para G92, se
perdera por razén del retorno a cero mecanico o la llamada de la pieza de trabajo G54 a G59 mientras no se ocurrird la pérdida si se
trata del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo de G54 a G59 en el cual se registran las coordenadas mecanicas mediante los
parametros. Los operadores deben configurar de manera flexible segun los requisitos y generalmente se recomienda adoptar el
altimo método.
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Capitulo V Operacion de un solo paso

4.2 Control de husillo

4.2.1 Rotacion hacia adelante del husillo

: En el método de entrada, se da la velocidad giratoria S, y en el método manual/de volante/ de un solo
paso, al presionar esta tecla, el husillo girara en sentido contrario a las agujas del reloj.

4.2.2 Rotacion hacia atras del husillo

: En el método de entrada, se da la velocidad giratoria S, y en el método manual/de volante/ de un solo
paso, al presionar esta tecla, el husillo girara en sentido de las agujas del reloj.

4.2.3 Parada del husillo

—hO

Parada del
husillo

: En el método manual/de volante/ de un solo paso, al presionar esta tecla, el husillo dejara de girar.

4.2.4 Cambio automatico del husillo

Use el parametro de bit NO: 1 # 2 para elegir el husillo como el control de conversion de frecuencia o control de
punto de I/O. Cuando NO:1#2=0, el husillo se cambia automaticamente con la velocidad giratoria que esta
controlada por el comando de velocidad giratoria S. En la actualidad, el sistema dispone de un control de tres
posiciones, cuyas velocidades giratorias correspondientes estan establecedas por los parametros (P246, P247 y
P248). Cuando NO:1#2=1, el husillo se cambia automaticamente con la velocidad giratoria que esta controlada
por el punto I/O. En la actualidad, el sistema dispone de un control de tres posiciones (S1, S2 y S3), la salida de
posiciones se puede aumentar por medio de la modificacion del diagrama de escalera. Una vez ejecutado el
comando de velocidad giratoria S, el sistema elegira automaticamente la posicion correspondiente.
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Velocidad del motor del eje
principal

Velocidad maxima (10V)

Velocidad maxima de sujecion del
motor del eje principal

Velocidad minima de sujecion del
motor del eje principal Comando de rotacién
del eje principal

> (comando S)

Engranaje 1 Engranaje 2 Engranaje 3
Velocidad méaxima Velocidad Velocidad
maxima maxima

Figura 4-2-4-1
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Nota: Cuando el control de cambio automatico es valido, se puede aprovechar la sefial de cambio en su lugar para detectar la
posicion del husillo y ejecutar el codigo S.

4.3 Otra operacidn manual

4.3.1 Control de refrigerante

.Ef

’

Refrigeracion

: El refrigerante se cambia entre ON y OFF. Cuando la luz indicadora brilla, estd en ON, y de lo
contrario, esta en OFF.

4.3.2 Control de lubricacion

: Cuando la tecla de lubricacion esta presionada, esta en ON, y cuando ésta tecla esta suelta, estd en OFF.
Cuando la luz indicadora brilla, estd en ON, y de lo contrario, esta en OFF.

4.3.3 Control de eliminacion de virutas

|5
Eliminacion
devinitss |- 1 a eliminacion de virutas se cambia entre ON y OFF. Cuando la luz indicadora brilla, estd en ON, y de
lo contrario, esta en OFF.

4.3.4 Control de la luz de trabajo

Luz de
135319 J: Ta luz de trabajo se cambia entre Conectada y Desconectada. Cuando la luz indicadora brilla, esta

conectada, y de lo contrario, estd desconectada.
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Capitulo V Operacion de un solo paso

5.1 Avance de un solo paso

Il

Un solo
paso

Presione la tecla para entrar en el método de un solo paso, en el cual la maquina herramienta se mueve
segun el tamafio de paso denifido sistematicamente.

5.1.1 Seleccion de la cantidad de movimiento

° ° ° .
FO 25% 50% § 100%
0.001 § 0.01 0.1 1

Presione cualquiera de las teclas para seleccionar el movimiento incremental,

L]
50%
0.1
lo que se mostrara en la pagina. Si se presiona la tecla , aparecera en la interfaz de <Posicién> un
tamafio de paso: 0,100 (como se muestra en la figura 5-1-1-1).

Coordenadas relativas 0@7989 1/00018551

Ve loc Bmm/min

® Qazamm paso: 0. 0061

Multip: 118%
48 89 120 150, 260

——— ]

0 717 71 7 e et
Hus § Brpm

8 8 8 8""“ 5 00000 100%

P 8888;139 5@ 6@ 70 89 90 169 110 129

—— ]

T 5]

Py 8888[’&9 Herr No.: TBROO

Desv : HOOGO DROGOO
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ODN<XX
00000

Goe G17 GO9P G94 G21 GAD GA9 G54 Nmero:  ©000/0000
G11 G98 G615 G5@ GBI GB4 G697 G13 Corte:  000: 00: 00
Ent. | 15:28: 18

| [slD ;B0 Coord abs| Total Segui pro| ®Oper >

Figura 5-1-1-1

Cade vez presionada la techa de movimiento, el eje correspondiente de la maquina herramienta se movera 0,1 mm.

5.1.2 Seleccion de eje de movimiento y la direccion de movimiento

x| -x

. ®X . . . .y . .,
Presione la tecla 0 para seleccionar el eje de avance y la direccidn, la tecla de direccion del

eje X hace que el eje X se mueva hacia la direccion positiva o negativa. Cade vez presionada la tecla, el eje
correspondiente se movera por la distancia de un solo paso definida por el sistema; se ocurren lo mismo para los
ejes Y y Z. El sistema temporalmente no admite el movimiento manual de tres ejes al mismo tiempo, sino soporta
el retorno a cero de tres ejes al mismo tiempo.

5.1.3 Instrucciones de avance de un solo paso

La velocidad méxima de sujecion del avance de un solo paso esta establecida por el parametro de datos P155.
La velocidad del avance de un solo paso no esta controlada por la tasa de avance y la tasa de velocidad rapida.
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5.2 Interrupcid de un solo paso

Cuando hay programas en ejecucion en los métodos automatico, de entrada y de DNC, después de la pausa,
cambie al método de un solo paso para realizar la funcion de interrupcion de un solo paso. El sistema de
coordenadas de la interrupcion de un solo paso y el de la interrupcion del volante (volante electronico se refiere al
generador de pulso manual estandar-volante, lo mismo abajo) son los mismos, mientras se ocurre lo mismo en
cuanto a la funcion de operacion. Para mas detalles, consulte el “6.2 Control durante la operacion de interrupcion
del volante” en el “titulo II Instrucciones de uso”.

5.3 Control auxiliar durante la operacié de un solo paso

Los métodos son los mismos que la operacién manual, para mas detalles, consulte el 4.2 y 4.3 en el “titulo 11
Instrucciones de uso”.
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Capitulo VI Operacion del pulso manual

6.1 Avance de volante

‘@
Pulso de
Presione la tecla 120329 | hara entrar en el método de volante, en el cual la maquina herramienta est4 controlada

por el volante para su movimiento.

6.1.1 Seleccion de la cantidad de movimiento

. . °
FO 25% 50%

0.001 § 0.01 0.1

Presione cualquiera de las teclas para seleccionar el movimiento incremental, lo que

L]
50%
0.1
se mostrara en la pagina de posicion. Si se presiona la tecla , aparecera en la interfaz de <Posicién> un
incremento de volante: 0,100 (como se muestra en la figura 6-1-1-1).

Coordenadas relativas 0@a7999 1/00018551
Veloc Bmm/min
B@@@ volante: B. BOB1
® (il .
Multip: 118%

a 48 B8 128 1B@ 260

e —

® 8 888""“ Fo es% 5@%  100%
Hus S @rpm

8 8 8 8"“" S 0EE00 108%

® 8888[199 59 B8 78 50 S0 108 114 120

— ]

T
® 8888:!&9 Herr No.: TOORO

Desv : HOGOO DOOOO

=
=N
=
I
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
()
c.
=}
=
(3
v
(=9
(¢3
=
w
=)

ODNXX
Q00000

GB® G17 G9@ G94 G21 G40 G49 G54 Nmero:  0000/0000
Gll G98 G615 G5@ G629 G4 G97 G13 Corte:  00Q: 00: 08
Ent. | 15:28:37

[ I

- (10 WN-00 Coord abs| Total Segui pro| ®EOper >

Figura 6-1-1-1

6.1.2 Seleccion de eje de movimiento y la direccion

En el método de operacion de volante, elija el eje de movimiento que se controlara por el volante, y presione la
tecla correspondiente para mover este eje mediante el volante.
En el método de operacion de volante, elija el eje X que se movera mediante el volante, después de presionar la

®
+X
@X . .
tecla , agite el volante para mover el eje X.
La direccion de avance esta controlada por la direccién de rotacion del volante, para mas detalles, consulte el
manual de instrucciones del fabricante de la maquina herramienta. En términos generales, el sentido de las agujas
del reloj del volante significa el avance en sentido positivo mientras el sentido contrario de las agujas del reloj,

avance en sentido negativo.
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6.1.3 Instrucciones de avance de volante

1. En la siguiente tabla se muestra la relacion entre la escala del volante y la cantidad de movimiento de la
maquina herramienta:

Tabla 6-1-3-1
Cantidad de movimiento por escala en el volante
Incremento de volante 0,001 0,01 0.1
(mm)
Cantidad de
1,110\{1m1ent0 de_ la 0,001 0,01 0.1
maquina herramienta
(mm)
Incremento de volante 0,001 0,01 0.1
(pulgada)
Movimiento de la
méquina herramienta 0,0001 0,001 0,01
(pulgada)

2. Los valores en la tabla anterior varian dependiendo de la transmision mecanica, para mas detalles, consulte el
manual de instrucciones del fabricante de la maquina herramienta;

3. Cuando el parametro de bit NO.56#0 se establece en 1, se elige el funcionamiento por completo para la
cantidad de movimiento del volante. La velocidad de rotacion del volante no debe ser mas alla de 5 r/s, Si
excede los 5 1/s, se produciria el fendmeno de que la escala no coincide con la cantidad de movimiento.

6.2 Control durante la operacicn de interrupcicn del volante

6.2.1 Interrupcion del funcionamiento del volante

La operacion de interrupcion del volante puede iterarse con el movimiento automatico en el método de

funcionamiento automatico.
Nota: La funcion de interrupcion del volante sélo esta disponible en los métodos de no alta velocidad y alta precision (cuando
el bit de referencia B0.7 se pone a 0, la funcion de interrupcién del volante esta disponible).
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Figura 6-2-1-1

Se opera de la siguiente manera:

1) Durante la ejecucion del programa en método automatico, cambie a la subpagina <Integracion> de la interfaz
<Posicion> y pulse la tecla programable [Operacion] para seleccionar [Interrupcion activada] (cuando la
tecla programable aparece como "Interrupcion Off", la funcién de interrupcion del volante esta activada).

2) Pulse la tecla de habilitacion del volante y la interfaz < Integracion > mostrara la seleccion de ejes actual. En
este punto, la posicion de la herramienta puede moverse agitando el volante, por ejemplo, hacia arriba y
hacia abajo en el eje Z o la traslacion en los ejes X e Y y la rotacion en el eje A, con el fin de modificar el
sistema de coordenadas.

3) La compensacion de interrupcion del volante no se borrard automaticamente al final del programa, es
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Capitulo VI Operacién del pulso manual

necesario borrar el offset de interrupcion del volante actual para cada eje pulsando la tecla programable
[Interrupcion a cero] en la extension [Operacion] de la interfaz <Integracion>.
La funcion de interrupcion del volante puede utilizarse en los métodos automatico, MDI y DNC, y el sistema
de coordenadas de la interrupcion del volante se muestra en la Figura 6-2-1-2.

Total 001291 98/00005253
(Coord rel) {Coord abs) (Coord mag)
X —12. @825 mm X —-21. 5788 mn X —-12. 8889 mm
Y 20. 4415 m ¥ 20. 4261 mm Y 20. 4261 mn
z -0. 4902 m z -0. 5000 m z -0. 5000 m
(Inter volante) (Cump veloc) (Mov residual)
X -0. 5100 mm X 0. 0000 mmémin X ?. 00B0 mm
Y 0. DB mm ¥ 0. mmémin Y . mm
Z . mim Z B. 0RO mme min Z a. im
Ent. | | oo:01:14
- Coord rel|Coord abs Segui pro| Oper >

Figura 6-2-1-2
Paso de operacion para borrar el sistema de coordenadas de interrupcion del volante: pulse la tecla X y
desplace el cursor hasta el volante para interrumpir el parpadeo del sistema de coordenadas X, pulse la tecla

Cancel
CAN

y el sistema de coordenadas se borrara, lo mismo para las operaciones de los ejes Y y Z; cuando se
realice la operacion de vuelta a cero, el sistema de coordenadas también se borrard automaticamente.

Nota: La funcidn de interrupcidn del volante se cancela si se produce una alarma o un reinicio durante el ajuste del
sistema de coordenadas utilizando la funcid de interrupcidn del volante.
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6.2.2 Relacion entre la interrupcion del volante y otras funciones
Tabla 6-2-2-1

Mostrar Relacion

Después de que la maquina herramienta esté bloqueada de
Magquina herramienta bloqueada manera efectiva, la interrupcion del volante para mover la
maquina herramienta quedara invalida

La interrupcion del volante no cambia los valores de

Valor de coordenadas absolutas
coordenadas absolutas

La interrupcion del volante no cambia los valores de

Valor de coordenadas relativas .
coordenadas relativas

La cantidad de cambio de los valores de coordenadas de la
maquina herramienta es la cantidad de desplazamiento
producida por la rotacion del volante

Valor de coordenadas de la maquina
herramienta

Notas: Al regresar manualmente al punto de referencia cada eje, se eliminar&la cantidad de movimiento de la interrupcién del
volante.

6.3 Control auxiliar durante la operaci del volante

Los métodos son los mismos que la operacion manual, para mas detalles, consulte el 4.2 y 4.3 en este manualel
“titulo II Instrucciones de uso”.
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6.4 Funcidn de accionamiento del volante electré&ico (demostracidn)

Se controla el funcionamiento del programa de piezas girando manualmente el volante y sigue la trayectoria de
herramienta del comando del programa de mecanizado para la operacion mecanica. Se trata de una funcion
utilizada principalmente para el corte de prueba de la pieza de trabajo y la deteccion del programa de mecanizado.
Meétodo de operacion:

En el método automatico, cambie a la sub-pagina <Seguimiento del programa> de la interfaz de <Posicion>,
luego teclee el interruptor de demostracion de la tecla de extension “Operacion”, y presione la tecla <Inicio del
ciclo> para que cada eje del sistema no mueva. En ese momento, gire el volante para controlar el funcionamiento
del programa de piezas. Cuanto mas rapido gira el volante, mayor sea la velocidad del programa ejecutado, y
viceversa. Como se muestra en la figura 6-2-1-2.

Seguim prog 087999 1/00018551
GO0 G17 GOO G4 G2l
{Coord abs) (Mov residual) G40 G49 G11 G98 G15
X 0. 0057 m X 0. G000 G50 GBY GB4 697 G13
¥ 0. 0121 m ¥ 0. 000 Ees
z 0. BP0 z 0. BP0 F AF e
A 0. 0000  des A 0. 0000 des 8 AS o
c 0. 0000  des c 0. 0000 des T H @D @
M 20
1 087999
2 G54 X0 YO Z0 :
3 N1B2 GO GO X74. 295 Y-50.
4 N1BE Z30 M3 S1500 MB
5 N1B3 Z2. 3 ;
B N126 X75. 425 Y-48. 551 Z. 028
7 N129 X75. 472 Y-48, 356 Z. 031
Ent. | 15:37:29
|
On Yolver

Figura 6-2-1-2

Notas: En el méodo de segmento Unico, la ejecucién de la pausa de segmento Cnico es vdida.
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Capitulo VII Operacion automatica

7.1 Seleccidn del programa de funcionamiento automatico

1. Cargar programa en método automatico

@

Automatico

(a) Presione la tecla ara entrar en el mé&odo de operacicn automaica;

Programa

(b) Presione la tecla para entrar en la visualizacicn de p&ina [Directorio] y mueva el cursor para
encontrar el programa objetivo;

Entrada

(c) Presione la tecla para confirmar.
2. Cargar programa en método de edicion

D

=
=
. i e - . - .. =
(a) Presione la tecla Editar ) para entrar en el méodo de operacicn de edicidn; =
o
o
Programa =
- - - - oo - - @
b) Presione la tecla ara entrar en la visualizacian de ina [Directorio] y mueva el cursor para =
=
encontrar el programa objetivo; 8
g.
Entrada 5
(c) Presione la tecla para confirmar; oy
[ ] =
w
@ g
(d) Presione la tecla 22°™2°) para entrar en el méodo de operacidn automéica.

7.2 Inicio del funcionamiento autom&tico

Elija el programa a iniciar por medio de los dos méodos de 7.1, y después, presione la tecla para

iniciar el programa de funcionamiento automdico, en lo cual se permite observar c@no funciona el programa
cambiando a las interfaces de <Posicién>, <Seguimiento del programa>y <Gr&ico>.
El programa empieza a funcionar a partir de la | iea donde se encuentra el cursor, por lo que antes de presionar la

s

tecla , €s mejor verificar si el cursor est&en la | mea del programa a ejecutar y si los valores modales son
correctos. Si desea comenzar desde la | iea de partida pero en la que no se encuentra el cursor, presione la tecla de
/1
RESET
I ’/ : - :
Reiniciar y luego la tecla para que el programa funciona autom&icamente desde dicha

| ea con &ito.
Nota: durante el funcionamiento del programa en el méodo autom&ico, no se permite modificar el sistema de coordenadas de la
pieza de trabajo y la compensacicn de base.
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7.3 Parada del funcionamiento automé&tico

Durante el funcionamiento automé&ico del programa, el sistema dispone de cinco mé&odos para detenerlo:
1. Parada de programa (M00)

Una vez ejecutado el segmento del programa que contiene MO0, el programa dejara de funcionar y toda la

=

informacion modal se guardara. Una vez presionada la tecla , el programa continuard su ejecucion.
2. Parada de seleccion de programa (MO1)
O '

Parada
selectiva

antes de que funciona el programa, cuando el programa se ejecuta después del

Si presiona la tecla

segmento del programa que contiene M01, el programa dejard de funcionar y toda la informacién modal se

e

guardara. Una vez presionada la tecla , el programa continuara su ejecucion.

k)>

3. Presionar la tecla

Durante el funcionamiento automatico, después de presionar la tecla , la maquina herramienta
presentara los siguientes estados:

1) El avance de la maquina herramienta se desacelerara hasta detenerse;

2) Al ejecutar la pausa (codigo G04), dejara de cronometrar y entrara en el estado de avance mantenido;

3) Se guardara otra informacion modal;

4) Después de presionar la tecla , el programa continuara su ejecucion.

/7
RESET
7/

4. Presionar la tecla

Consulte 2.3.1 del “Titulo II Instrucciones de uso”.
5. Presionar el boton de parada de emergencia

Consulte 2.3.2 del “Titulo II Instrucciones de uso”.

Ademas, cuando hay programas en ejecucion en los métodos automatico, de Método DNC y de Entrada, la
maquina herramienta también se detendra cambiando a otro método. Los detalles son los siguientes:

1) Cambie a las interfaces de edicion, entrada y DNC para que la maquina herramienta se detenga después de
terminar el segmento de programa actual.

2) Cambie a las interfaces de los métodos manual, de volante y de un solo paso para que la maquina herramienta
deje de la operacion de interrupcion de inmediato.

3) Cambie a la interfaz de retorno a cero mecéanico para que la maquina herramienta se desacelere hasta detenerse.
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7.4 Funcionamiento automa&tico desde cualquier seccicn

El sistema admite el funcionamiento automatico a partir de cualquier seccion del programa de mecanizado actual.
Los pasos operativos especificos son los siguientes:

T
. Manual , .. . . e
1. Presione la tecla para entrar en el método manual e inicie el husillo y otras funciones auxiliares;
2. Ejecute todos los valores modales del programa en método de MDI, asegurando que dichos valores sean
correctos;
O
@ Programa
. Editar , ., .., .
3. Presione la tecla : para entrar en el método de operacion de edicion, presione la tecla

para entrar en la visualizacioén de pagina de programa, luego busque el programa a mecanizar en [Directorio].
4. Abra el programa y mueva el cursor ante el segmento de programa a ejecutar;

‘@
. Automatico , ., o
5. Presione para entrar en el método de operacion automatica;

6. Presione la tecla para ejecutar el programa automaticamente.

Nota 1: Antes de ejecutar el programa, confirme que el punto de coordenada actual es la posicion donde termina el funcionamiento
del segmento anterior de este segmento de programa a ejecutar (si este segmento de programa a ejecutar es la programacion absoluta
y se trata del movimiento G00/GO01, no es necesario dicha confirmacion).

Nota 2: Si este segmento de programa a ejecutar se refiere a cambio de herramienta y otra accidn, primero confirme que la posicion
actual no interferird ni chocara con la pieza de trabajo; en evitacion de dafios de la maquina herramienta y lesiones corporales.

7.5 Funcionamiento en vac o
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Antes de mecanizar el programa, verifique el programa a través de “Funcionamiento en vacio”, el cual
generalmente se usa junto con el “Bloqueo auxiliar” y el “Bloqueo de la maquina herramienta”.

‘Q

. Automatico , ., L. .
Presione la tecla para entrar en el método de operacion automatica, y presione la tecla
luz indicadora en la tecla brilla, indica que ha entrado en el estado de funcionamiento en vacio).
En el avance rapido, la velocidad del programa es la velocidad de funcionamiento en vacio x la tasa de avance
rapido.

En el avance de corte, la velocidad del programa es la velocidad de funcionamiento en vacio x la tasa de avance de
corte.

Nota 1: La velocidad de funcionamiento en vac b estaestablecida por el paranetro de datos P86;

Nota 2: El funcionamiento en vac D es vdido o no durante el roscado, lo que depende del paranetro de bit NO:12#5;

Nota 3: El funcionamiento en vac D es vdido o no durante el avance de corte, lo que depende del parametro de bit NO:12#6;
Nota 4: El funcionamiento en vac b es v&ido o no durante el posicionamiento répido, lo que depende del parametro de bit NO:12#7;

envacio

(sila

7.6 Funcionamiento de segmento Unico

Si desea detector como funciona el segmento unico del programa, elija “segmento tnico del programa” para

ejecutar.
Iu]

Seccion
En los mé&odos automético, de de DNC o MDI, presione la tecla 2222 ] (si la luz indicadora en la tecla brilla,
indica que ha entrado en el estado de funcionamiento de segmento Unico). Durante el funcionamiento del
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segmento Unico, cada vez que termine un segmento Cnico del programa, el sistema dejarade funcionar. Presione

la tecla para que el pr&imo segmento continle su ejecucicn. Repielo hasta el fin del

funcionamiento del programa.
Notas: En G28, en el punto medio, el segmento Cnico del programa también se detiene.

7.7 Funcionamiento del bloqueo de la m&juina herramienta

* %)

. L. ) Bloqueo . - . -
En el mé&odo <Autom&ico>, presione la tecla (si la luz indicadora en la tecla brilla, indica que ha

entrado en el estado de funcionamiento de bloqueo de la m&uina herramienta). En ese momento, todos los ejes de
la m&uina herramienta no se mueven, sin embargo, las coordenadas de posicién se muestran igualmente que
cuando la m&uina herramienta se mueve, y adem&, se pueden ejecutar M, S 'y T. Esta funcicn se sirve para la
verificacicn del programa.

7.8 Funcidn de blogueo de funcidn auxiliar

® msT

Bloqueo
En el mé&odo <Automé&tico>, presione la tecla LL2uiliar | (sj |a luz indicadora en la tecla brilla, indica que ha
entrado en el estado de funcionamiento de bloqueo de funcicn axuliar). En ese momento, no se pueden ejecutar
los caligos M, Sy T. Y se sirve para la verificacién del programa junto con la funcién de blogueo de la m&uina

herramienta.
Nota: M00, M01, M02, M30, M98 y M99 se ejecutan como de costumbre.

7.9 Ajuste del avance y la veocidad r&pida durante el funcionamiento
autom&ico

Durante el funcionamiento <Autom&ico>, el sistema puede cambiar la velocidad de movimiento mediante el
ajuste del avance y la tasa de movimiento répido.
En cuanto al sistema de control CNC de GSK218MC-H, GSK218MC-H2 y GSK218MC-V, use el interruptor

a0 199 120

de banda de onda de la tasa de avance para elegir la velocidad de avance, con una tasa de avance
que es de 21 niveles para ajustar en tiempo real, cada nivel de 10% y hasta 200%.

[ ] [ ] [ ] ®
FO 25% 50% f§ 100%
. . . . 0.001 . .
Durante el funcionamiento autom&ico, presione para elegir la velocidad de

movimiento répido, con una tasa réida que cuenta con cuatro posiciones de FO, 25%, 50% y 100% para ajustar.
En caso de que la tasa se establece en FO, use el parametro de bit NO.: 12#4 para configurar si se detiene el eje. Si
se establece en 0, no se detendray la velocidad real de movimiento réido estaestablecida por el parametro de
datos P93 (uso universal para todos los ejes).

Nota 1: El valor establecido por F en el programa de ajuste de la tasa de avance

Velocidad real de avance = valor establecido por F x tasa de avance

Nota 2: A continuacione esta el calculo del valor de velocidad de movimiento rapido obtenido por el ajuste final de los parametros de
datos P88, P89, P90 y la tasa rapida:

Velocidad real de movimiento répido del eje X = valor establecido por P88 x tasa répida

La velocidad real de movimiento répido para los ejes Y y Z se calcula de la misma manera que la anterior.
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7.10 Ajuste de la velocidad de husillo durante el funcionamiento autom&ico

Durante el funcionamiento automatico, la velocidad de husillo se puede ajustar cuando esta velocidad esté
controlada por la cantidad analoga que se elige.
Durante el funcionamiento automatico, En cuanto al sistema de control CNC de GSK218MC-H, GSK218MC-H2

y GSK218MC-V, use el interruptor de banda de onda de la tasa de husillo para cambiar la
velocidad de husillo mediante el ajuste de la tasa de husillo, la cual cuenta con 8 niveles totales de 50% a 120%
para ajustar en tiempo real.

Velocidad real de husillo = velocidad de comando de programa x tasa de husillo. La velocidad maxima del husillo
estd establecida por el pardmetro de datos P258. Cuando esta mas alla de este valor, girard a esta velocidad.

7.11 Edicidn en segundo plano durante el funcionamiento autom&ico

El sistema admite la edicion en segundo plano durante el mecanizado.

En el método automatico, cuando se ejecuta el programa, presione la tecla <programa> para entrar en la interfaz
de visualizacion de programa y luego presione la tecla programable [Programa] para entrar en la interfaz de
edicion en segundo plano, como se muestra en la figura 7-11-1.

Programa 0B7999 1/00018551
1 0B7999 ;
2 G54 X0 YO Z0 ;
3 N102 GO GO X74. 295 Y-5@.
4 N186 Z30 M3 51500 MB
5 N1B08 Z2. 3 ;
6 N126 X75. 425 Y-48. 551 Z. 028
7 N128 X75. 472 Y-48. 356 Z. 031
8 N13@ X75. 496 Y-48. 174 Z. 833
9 N132 Y-48. 011
10 N134 X75. 472 Y—47.876 Z, 031
11 N136 X75. 425 Y-47. 776 Z. B28
12 N138 X75. 354 Y-47. 719 Z. 823
13 N14@ X75. 26 Y-47, 712 2, 817
14 N142 X75. 142 Y-47. 764 Z. 009
15 N144 X75. Y—47.882 Z0.
16 M30 ;
Ent. 15: 45: 00
| |
L | Selec Cortar | Copiar Pegar devol >

Figura 7-11-1

Presione la tecla programable [B. Edicion | para entrar en la interfaz de edicion en segundo plano. El programa se
edita de la misma manera que la en método de edicion. Para mas detalles, consulte “Capitulo X Operacion de
edicion” de “Titulo II Instrucciones de uso” de este manual. Luego presione [B. Fin] para guardar el programa

editado y salir de la interfaz.

Nota 1: Se recomienda que el tamaifio del archivo de edicion en segundo plano no sea mas alla de 3000 linea, de lo contrario, afectara
el efecto de mecanizado.

Nota 2: La edicion en segundo plano puede abrir el programa de primer plano, pero no puede editarlo o eliminarlo.

Nota 3: La edicion en segundo plano no puede editar el programa de primer plano en ejecucion.
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Capitulo VIII Operacion de entrada de MDI

En el método de entrada, ademas de entrada, modificacion de parametros y compensacion, el sistema también
dispone de la funcion de funcionamiento de MDI, mediante la cual se permite funcionar ingresando directamente
los codigos. Para la entrada de datos, modificacion de parametros y compensacion, consulte el capitulo 111
Visualizacion de Interfaz, Modificacion y Configuracion de Datos. En este capitulo se describe la funcion de
funcionamiento de MDI en la operacion de entrada.

8.1 Entrada de segmento de caligo MDI

Hay dos tipos de entrada en el método de MDI:

1. [MDI] Se puede ingresar de forma continua multiples segmentos del programa;

2. [Presente/Modo] Se puede ingresar un solo segmento del programa.

La entrada en el método de [MDI] es la misma que la de programa en el método de edicion. Para mas detalles,
consulte el Capitulo X Operacion de Edicion de Programa. A continuacion estd la entrada en el método de
[Presente/Modo].

Ejemplo: Introduzca un segmento de programa GO0 X50 Y100 en la p&gina de operacicn [Presente/Modo], y siga
los siguientes pasos para operar:

[ ]
[
. MDI , -
1) Presione la tecla para entrar en el método de operacion de entrada;
Programa
2) Presione la tecla para entrar en la interfaz de programa y presione la tecla programable

[Presente/Modo] para entrar en la pagina de operacion [Presente/Modo] (como se muestra en la figura 8-1-1):
3) Teclee sucesivamente el segmento de programa GO0X50Y 100 en el teclado, y después, presione la tecla

Entrada

para confirmar. En ese momento, se puede ver que el programa ha entrado en la interfaz, como se
muestra en la figura 8-1-1.

Programa (actual /modular) 0@7999 1/00018551

(seg prog actual) (valor modal)
X Goa F B
Y G17 5 B
2 G9o M 30
A G94 T 000
B G54 H (60516}
C G21 D (60516}
u G40@
V G49 {coord absol)
W G11 X B. 0057 mm
R Ga3 Y 0. 0121 mn
o i e z e. n
é : ggg A 0.0000 e
p T G64 C 0. deg
0o H G97 SPRM 023000
L D G13 SMAX 100000

Ent. | 15:a7: 27
Prngramam Hlocal HUSB ‘
Figura 8-1-1
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8.2 Funcionamiento y parada del segmento de caligo de MDI

Siga los pasos de la Seccion 8.1 para introducir el segmento de codigo, luego presione la tecla para
2
ejecutar MDI. Durante el funcionamiento, presione la tecla para que el segmento de codigo deje de

funcionar.
Nota 1: jMDI sélo funciona en el método de operacion de entrada!
Nota 2: En el método de entrada, cuando hay programas en ejecucion en MID y la interfaz de Presente/modo, se dara prioridad al

programa de entrada en la interfaz de Presente/modo.

8.3 Modificacicn y borrado de los valores del segmento de caligo MDI

Cancel
En caso de error durante la entrada de campo, presione la tecla para cancelar la entrada; si se descubre
error después del fin de entrada, vuelva a introducir los contenidos correctos en lugar de los erroneos, o presione la
/7
H,ES ET
tecla / para eliminar todos los contenidos de entrada y introduzcalo de nuevo.

8.4 Conversicn de varios mé&odos de funcionamiento

Cuando hay programas en ejecucion en métodos automatico, de entrada y de DNC, cambie al método de Entrada,
de DNC, automatico y de edicion, el programa dejara de funcionar después de que el sistema termina el segmento
de programa actual.

Cuando hay programas en ejecucion en métodos automatico, de entrada y de DNC, después de la pausa, cambie al
método de un solo paso para realizar la funcion de interrupcion de un solo paso. Consulte el “5.2 Interrupcion de
un solo paso” en el "Titulo II Instrucciones de uso”. Después de la pausa, cambie al método del volante para
realizar la funcién de interrupcion del volante. Consulte el “6.2 Interrupcion del volante” en el “Titulo II
Instrucciones de uso”. Después de la pausa, cambie al método manual para realizar la funcion de interrupcion
manual. Consulte el “4.1.4 Interrupcion manual” en el "Titulo II Instrucciones de uso”.

Cuando hay programas en ejecucion en métodos automatico, de entrada y de DNC, cambie al método de un solo
paso, del volante, manual y de retorno a cero, el programa se desacelerara hasta detenerse.
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Capitulo IX Operacion de retorno a cero

9.1 Concepto del punto cero de la m&juina herramienta (punto cero mecanico)

El sistema de coordenadas de la maquina herramienta es inherente, cuyo punto de origen se conoce como el punto
cero mecénico (o punto cero de la maquina herramienta ), también se denomina como Punto de referencia en
este manual. Se trata del punto de origen mecanico que define el fabricante de la maquina herramienta y
generalmente se coloca en el lugar de la carrera méaxima en la direccion positiva de los ejes X, Y, Z, 4th y 5th. El
punto cero mecanico no se conoce en el momento de la puesta en marcha de la unidad de control CNC y suele
devolverse de forma automatica o manual.

9.2 Pasos operativos del retorno a cero mecanico del servo tipo pulso

Regreso a cero
de la maquina

1. Presione la tecla para entrar en el método de operacion de retorno a cero mecanico, en ese
momento, aparecerd las letras “retorno a cero mecanico” en la esquina inferior derecha de la pantalla LCD.

Coordenadas relativas 07999 1/08018551
Veloc Bmm/min
B.00800 0
® il .
Multip: 110%

0] 4@ 8@ 12 16@ 266

"""
@ L] @@8@'“"‘ FB 5% 50% 106%
e
Hus § Brpm
8 [ ] 8888"‘"‘ 5 PEEEE 100%
8 P 8888:199 BR BR TE PP SR A 116 120
e
T
8 ® 8@88'129 Herr No.: TOOOD

Desv : HOBO® DOBOOD
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0O DN<XX

GoE G17 G9O G94 G21 G40 G49 G54 Nmero: 0000 /0000
Gll G98 G155 G5@ GBS GB4 G97 G13 Corte: 000: 00: 0O
Ent. | 15:47:57
| Retorno
| [l EN-Rl Coord abs| Total Segui pro| EOper > ‘
Figura 9-2-1

2. Elijalosejes X, Y, Z, 4th y 5th a regresar al punto de cero mecanico, cuya direccion depende del pardmetro de
bit NO:7#0 a N0:7#4.

3. La maquina herramienta se mueve a lo largo de la direccion del punto cero mecanico, y antes del punto de
desaceleracion, la velocidad es rapida (la velocidad de movimiento esta establecida por el parametro de datos
de P100 a P104 ). Una vez que toque el interruptor de desaceleracion, la velocidad de retorno a cero de cada
eje esta establecida por el parametro de datos de P342 a P346. Y cuando se separa del tope, se movera hacia el
punto cero mecanico (es decir, punto de referencia) a velocidad de FL (establecida por el parametro de datos
P099). Al volver al punto cero mecanico, los ejes dejan de moverse y se enciende el indicador de retorno a
cero.

Ejemplos:

Tomando como ejemplo el retorno a cero incremental normal del 1° eje, el 1° eje comienza a golpear el bloque de

parada a una velocidad mas alta F4000 (el parametro de datos P100se establece en 4000), y después de encontrar

el interruptor de desaceleracion, F200 (datos El parametro P342se establece en 200) a través del bloque , busca la
sefal de pulso Z de una vuelta del servo a una velocidad muy lenta de F40 (el parametro de datos P99 se establece
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en 40) después de salir del bloque, y se detiene inmediatamente después de la adquisicion, como se muestra en la

Figura muestra 9-2-2
Posicion donde se separa del Posicion de la sefial de
Posicion del bloque de cngranajczl\ bloque de engranajes una rotacion
F4000 F500+ F40 F

y

Posicion de parada

|/ Detectar la

N|
N~ sefial de pulso Z ‘Kh\i

Bloque de 2

Ejecutar a alta velocidad al bloque d¢ @~—————- < Lentamente
engranajes de retorno a cero

. “
engranajes de %
I~

retorno a

0,
o
2
0 _ g

Figura 9-2-2

9.3 Pasos operativos del retorno a cero mecanico mediante comando de
programa

Después de establecer el parametro de bit No:6#3 en 0, use el comando de programa G28 para realizar el retorno
a cero. Debido a la deteccion del tope de carrera, tiene los mismos efectos que el retorno a cero mecanico manual.

9.4 Ajuste de la funcidn de retorno a cero del servo barra

Cuando el sistema dispone del servo de bus, hay tres formas de retorno a cero que son retorno a cero ordinario,
retorno a cero a alta velocidad y la configuracion absoluta de punto cero de varias vueltas. A continuacion estan
como se configuran las tres formas.

9.4.1 Retorno a cero ordinario

Establezca el parametro de bit No: 0#0=1 y el No: 5#4=0 para que el sistema realice el retorno a cero ordinario
por medio de los métodos que son opcionales, con o sin sefial de una vuelta, los cuales son aplicables para las
versiones del sistema con DA98B y con la serie GE incremental. En el modo de retorno a cero, el retorno a cero es
valido para cada eje.

Los pasos operativos son basicamente los mismos que el retorno a cero mecanico del servo tipo pulso, consulte
“9.2 Pasos operativos del retorno a cero mecanico del servo tipo pulso”.

9.4.2 Retorno a cero incremental a alta velocidad

Establezca el parametro de bit No: 0#0=1 para que el sistema realice el retorno a cero a alta velocidad por el tinico
método de sefial de una vualta, el cual es aplicable para la version del sistema con la serie GE incremental.

En el modo de retorno a cero, el retorno a cero es valido para cada eje.

Paso de retorno a cero:

Regreso a cero

1. Presione la tecla LM%Y para entrar en el método de operacion de retorno a cero mecanico, en ese
momento, aparecera las letras “retorno a cero mecanico” en la esquina inferior derecha de la pantalla LCD.

2. Elijalosejes X, Y, Z, 4th y 5th a regresar al punto de cero mecénico, cuya direccion depende del pardmetro de
bit NO:7#0 a N0:7#4.

3. La maquina herramienta se mueve a lo largo de la direccion del punto cero mecanico, y antes del punto de
desaceleracion, la velocidad es rapida (la velocidad de movimiento esta establecida por el parametro de datos
de P100 a P104 ). Una vez que toque el interruptor de desaceleracion, la velocidad de retorno a cero de cada
eje esta establecida por el parametro de datos de P342 a P346. Y cuando se separa del tope, sigue la velocidad
por el parametro de datos de P342 a P346 y se consulta la posicion de la sefial de una vuelta del pulso Z. Una
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vez detectada, se desacelerara hasta detenerse. Y después, regresara al punto cero mecanico (es decir, punto de
referencia) a velocidad de FL (establecida por el parametro de datos P354). Al volver al punto cero mecanico,
los ejes dejan de moverse y se enciende el indicador de retorno a cero.
Ejemplos:
Por ejemplo, en caso del retorno a cero incremental a alta velocidad del 1° eje, al principio, el 1° eje va a chocar
con el tope a una velocidad mas alta de F4000 (el parametro de datos P100 se establece en 4000). Una vez que
toque el interruptor de desaceleracion, pasara por el tope a F500 (el parametro de datos P342 se establece en 500).
Después de separarse del tope, buscara la posicion de la sefial de pulso Z de una vuelta del servo a la velocidad
F500. Y cuando lo detecta, bajara la velocidad hasta detenerse, y después, regresara al punto cero mecanico a la
velocidad F200 (el parametro de datos P354 se establece en 200), como se muestra en la figura 9-4-2-1.

Posicion del bloque de :ngmnaj{l\
F4000

Posicion de la sefial de una
rotacion

Posicién donde se separa del bloque de
engranajes

Posicién de parada

Detectar la < F200

posicion de la
sefial de pulso Z

Ejecutar a alta velocidad al bloque de
engranajes de retorno a cero

velocidad

@‘Yﬁof./

Dy,

%-?, . )
NN

Retroalimentacio
ﬁl/\: n de la posicion é}
de la sefal de
pulso Z

Bloque de
engranajes de

retorno a

cero

Figura 9-4-2-1

9.4.3 Configuracion del punto cero absoluto de multi-vuelltas

Establezca el parametro de bit No: 0#0=1

Se puede establecer este método de retorno a cero directamente en la interfaz [l Configuracion de barra]. Para
mas detalles, consulte 3.3.5 Visualizacion, Modificacion y Configuracion de los Parametros Servo del Bus. En el
método de retorno a cero, la luz indicadora de retorno a cero de cada eje brilla, lo que indica que el punto cero de
la maquina herramienta esté establecido con éxito.

Ejemplos:

El codificador absoluto establece el punto cero, y la posicion del punto cero se puede establecer de acuerdo con la
posicién absoluta retroalimentada por el motor. Como se muestra en la Figura 9-4-3-1.

Limite El punto cero se puede establecer libremente C Limite

negativo entre los limites duros positivos y negativos positivo

Figura 9-4-3-1 Configuracion del punto cero del codificador absoluto

Nota 1: Si su m&uina herramienta no tiene instalado el interruptor de desaceleracicn de retorno a cero ni establecido el punto cero
mecanico, por favor no opere el retorno a cero mecanico

Nota 2: Al final de retorno acero mecénico, la luz indicadora del eje correspondiente brillara

Nota 3: Y la luz indicadora de retorno a cero est&apagada cuando el eje correspondiente no se encuentra en el punto cero mecénico.
Nota 4: Para la direccicn del punto cero mecanico (es decir, punto de referencia), consulte el manual de instrucciones de la m&uina
herramienta de su fabricante.

Nota 5: Una vez establecido el punto cero mecanico, no modifique la direccicn de retorno a cero de cada eje, la direccién del eje de
avance y el tamaf de relacidn de engranaje.

Nota 6: Para los parametros relacionados con el retorno a cero mecanico y varios méodos del retorno a cero mecanico, consulte el
cap fulo 4.8 del tiulo IV Instalacién y conexicn del Volumen de PLC e Instalacicn y Conexién de este Manual.
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Capitulo X Operacion de edicion

10.1 Edicicn del programa

D
. . , ., .., . Editar
El programa de piezas se edita en el método de operacion de edicion. Presione la tecla para entrar en el
Programa
método de operacion de edicion; presione la tecla en el panel para entrar en la interfaz de programa, y

luego presione la tecla programable [E programa] para entrar en la interfaz de edicion y modificar el programa
(como se muestra en la figura 10-1-1).

1 0@7999 ;
2 G54 X0 YD 20 ;
3 N182 GO G9@ x74. 295 Y-50.
4 N18E Z30 M3 515600 M8
5 N1@8 Z22. 3 ;
B N126 X75. 425 ¥—48. 551 Z. B28
7 N128 X75. 472 ¥—-48. 356 Z. B31
8 N13@ X75. 496 ¥Y-48. 174 Z. B33
9 N132 ¥-48. 011
16 N134 X75. 472 ¥—-47. 876 Z. 831
11 N136 X75. 425 ¥—-47. 776 Z. B28
12 N138 X75. 354 ¥-47. 719 Z. 823
13 N14©D X75. 26 ¥Y-47. 712 Z. 017
14 N142 X75. 142 ¥-47. 764 Z. 809
15 N144 X75. Y-47, 882 2.
16 M30 ;

Ent. 16: 14: 50

Presione la tecla [ €] para entrar en la pagina siguiente

Presione la tecla [ 4] para entrar en la pagina siguiente

(ST I I

Presione la tecla [ ] para volver a la p&ina anterior

Figura 10-1-1

Presione la tecla programable correspondiente para reemplazar, cortar, copiar, pegar y reiniciar el programa.
Antes de editar el programa, hay que abrir el interruptor de programa para la operacion de edicion. Para mas
detelles, consulte el 3.4.1 del “Titulo II Instrucciones de uso” de este manual.

Nota 1: Como se muestra en la figura 10-1-1, cuando el niimero de caracter */” en el principio del segmento de programa es mas de
1, el sistema también saltara este segmento a pesar de que la funcion de salto de segmento no esté abierta.

Nota 2: Durante la comprobacion de errores en el método automatico, no cambie al otro método, de lo contrario, se producird una

situacion inesperada.

Al ejecutar la funcion de comprobacion de errores en el método automatico, cuando en el principio del segmento de programa hay un
caracter “/”, la funcion de comprobacion de errror va a ejecutarse para los programas en la linea posterior de */” a pesar de que la
funcion de salto de segmento no esté abierta.
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10.1.1 Creacion de programa

10.1.1.1 Generacicn autom&tica del nUmero de secuencia

Establezca el “Numero de secuancia automatico” en 1 siguiendo el método descrito en el 3.4.1 del “Titulo II
Instrucciones de uso™” de este manual (como se muestra en la figura 10-1-1-1-1).

Config 007999 1/00018551
Par= (0: OFF 1: ON)
Prog = (0: OFF 1: ON)
Teclado = (B: Hor/-H 1:Ver/-¥ 2: Inte 3:Hor/-H2)
Entrada = (0: Mtrico 1:Imperial)
1/0 = (1: RS232 2:USB 3: NET)
No. auto= {0: OFF 1: ON)
Incre No. = (0~1000)
Para No. = (Nmero prog)
Para No. = (Nmero de secuencia)
Fecha : [ 2o22 |A | 08 |M | 24 |D
Tiempo : | 16 |H | 33 |M | 35 |5
Ent. | 16:33:35
| |

L | EConfig [NEE: ] EConfig HDatos Contra » ‘

Figura 10-1-1-1-1

De esta manera, al editar el programa, y entre los segmentos de programa, el sistema insertara automaticamente el
numero de secuencia, cuyo valor incremental se puede establecer mediante el nimero de serie incremental.

10.1.1.2 Entrada del contenido del programa
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D
. Edit: . .. s
1. Presione la tecla L2 para entrar en el mé&odo de operacicn de edicidn;
Programa
2. Presione la tecla para entrar en la visualizacicn de p&yina de programa (como se muestra en la
figura 10-1-1-2-1).
Programa 0B7999 1/00018551
1 0@7999 ;
2 G54 X0 Y@ Z0 ;
3 N102 G@ GOB X74. 295 Y-50.
4 N1B6 Z30 M3 51500 M8
=} N1@8 Z2. 3 ;
B8 N126 X75. 425 Y-48. 551 Z 028
7 N128 X75. 472 Y—-48. 356 Z. 831
8 N13@ X75. 496 Y—-48, 174 Z 833

=] N132 Y-48. 011

10 N134 X75. 472 Y-47. 876 Z. 031
11 N136 X75. 425 Y-47, 776 Z 028
12 N138 X75. 354 Y-47. 719 Z 023
13 N14@ X75. 26 Y-47. 712 Z 017
14 N142 X75. 142 Y-47, 764 Z 009
15 N144 X75. Y-47. 882 Z0.

16 | M30 ;
Ent. | 18:34: @8
| |

Figura 10-1-1-2-1

Hlocal | FHUSB ‘
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O O

3. Presione la tecla de direccicn , Y luego teclee sucecivamente las teclas numéricas :

OO |0 2

* 3 * #

y (aqutome el crear el nombre del programa O00002 como
ejemplo), y apareceraOOOOOZ detr& de la barra de datos, como se muestra en la figura 10-1-1-2-2.

Programa 087999 1/086318551
1 0@87999 ;
2 G54 X0 YO Z0 ;
3 N102 G@ G9@ X74. 295 Y-50.
4 N106 Z3@ M3 51500 M8
5 N1@8 Z2. 3 ;
(5] N126 X75. 425 Y-48. 551 Z. 028
7 N128 X75. 472 Y—48. 356 Z. 031
8 N13@ X75. 496 Y-48, 174 Z. 833
9 N132 Y-48. 811
10 N134 X75. 472 Y-47. 876 Z. 031
11 N136 X75, 425 Y-47, 776 Z. 028
12 N138 X75. 354 Y-47, 719 Z. 823
13 N14@ X75. 26 Y-47. 712 Z. @17
14 N142 X75. 142 Y-47. 764 Z. 009
15 N144 X75. Y—47.882 Z0.
16 M30 ;
Ent. 0g00e2 | 16:35:39
[ |

Figura 10-2-1-2-1

EOB

4. Presione latecla para crear un nuevo nombre del programa, como se muestra en la siguiente figura
('la figura 10-1-1-2-3).
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Programa Ooree2 2/00000082
1 OPeen:2 ;
2 %

Ent. | 16:36:21

s | [

Figura 10-3-1-2-1

5. Introduzca a la letra el programa programaddo, después de &sto, el programa se guardar&automaicamente al
mismo tiempo que se cambia al otro mé&odo de trabajo. Si quiere cambiar a otra interfaz (por ejemplo interfaz

243



=
=N
=
I
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
()
c.
=
=
(93
»
(=9
(3
=
»
=)

SroJNEXIZ  Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
I ——————

Posicion Guardar

), primero presione la tecla para guardar, aqu Test&el fin de la entrada del programa.
Nota 1: En el mé&odo de edicidn, el sistema temporalmente no admite la entrada de nCmeros separados.

Cancel

Nota 2: Si se descubre un error de la palabra de c&ligo durante la entrada del programa, presione la tecla para cancelar
el caligo de entrada.
Nota 3: El nimero m&imo de car&ter para una sola entrada del segmento de programa no debe exceder 65.

10.1.1.3 Busqueda del ndmero de secuencia, palabra y numero de | fea

La bsqueda del nimero de secuencia consiste en que se busca un determinado nUmero de secuencia dentro del
programa. Generalmente el programa se empieza a ejecutar o editar a partir de este nimero de secuencia. El
estado de CNC no se ve afectado por los segmentos de programa que son omitidos debido a la blsqueda. (El valor
de coordenadas, los caligos M, S, T y G en los segmentos de programa omitidos, no tendran efecto en el valor de
coordenadas y el valor modal de CNC.)

Si la ejecucion empieza a partir de un segmento de programa en el programa de busqueda, es necesario verificar el
estado de la maquina herramienta y el estado de CNC en ese momento. S6lo se ejecutara cuando se coinciden con
la configuracion de los codigos M, S y T y del sistema de coordenads (se puede establecer la ejecucion en el
método de MDI).

La busqueda de palabra se utiliza para buscar las palabras o los nimeros de direccion especificos en el programa,
generalmente aplicable para la edicion de programa.

La bisqueda del niimero de secuencia, palabra y niimero de linea en el programa sigue los pasos:

1. Meétodo de seleccion: Método <Edicién> o <Automatico>.

2. Encuentre el programa objetivo en el [Directorio].

Entrada

3. Presione la tecla para entrar en el programa objetivo.

PV

4. Introduzca la palabra o el nimero de secuencia a buscar y presione la tecla de direccion 0
para encontrarlo.
5. En caso de la busqueda del nlimero de linea del programa, basta con introducir el nimero de linea a buscar y

Buscar

presionar la tecla para confirmar.

Nota 1: Cuando la busqueda del nimero de secuencia y palabra llega al final del programa, la funcion de bisqueda se cancelara
automaticamente.

Nota 2: La busqueda del nimero de secuencia, palabra y nimero de linea se puede realizar en el método de [Automatico] y [Edicion],
pero sodlo se lleva a cabo en la interfaz de edicion en segundo plano en el método de [Automatico]. T1111]

10.1.1.4 Mé&odo de posicionamiento del cursor

Programa

Elija el método de edicion y presione la tecla para aparecer la pantalla del programa.

f

a) Presione la tecla para que el cursor se mueva una linea hacia arriba. Si la columna donde se
encuentra el cursor es mayor que la ultima columna de la linea anterior, el cursor se movera al final de la linea

anterior.

b) Presione la tecla para que el cursor se mueva una linea hacia abajo. Si la columna donde se encuentra
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el cursor es mayor que la ultima columna de la siguiente linea, el cursor se movera al final de la siguiente linea.

—)

¢) Presione la tecla para que el cursor se mueva una columna a la derecha. Si el cursor se encuentra en

el final de linea, se puede mover al principio de la siguiente linea.

<+

d) Presione la tecla para que el cursor se mueva una columna a la izquierda. Si el cursor se encuentra

en el principio de linea, se puede mover al final de la linea anterior.

=

e) Presione la tecla para desplazarse hacia arriba, y el cursor se movera a la pantalla anterior.

=

Presione la tecla ara desplazarse hacia abajo, y el cursor se movera a la siguiente pantalla.
p p Jo, ¥ g p

HOME

g) Presione la tecla para que el cursor se mueva al principio de la linea.

SHIFT HOME

h) Presione las teclas + para que el cursor se devuelva al principio del programa.

END

i) Presione la tecla para que el cursor se mueva al final de la linea donde se encuentra.

SHIFT END

j) Presione las teclas + ara que el cursor se mueva al final del programa.
J para q prog

10.1.1.5 Inserci&, Borrar y modificacién de palabra

Programa

Eilja el método <Edicién>, presione la tecla para aparecer la pantalla de programa, y coloque el cursor

en la posicion a editar.
1. Insercién de palabra

Insertar

Después de introducir los datos, presione la tecla el sistema insertara el contenido de entrada a la

izquierda del cursor;
2. Eliminacién de palabra

Borrar

Coloque el cursor en la posicion a eliminar y presione la tecla , el sistema eliminard los contenidos

donde se encuentra el cursor.
3. Modificaciéon de palabra

Mueva el cursor al lugar a modificar, introduzca el contenido modificado y luego presione la tecla
sistema reemplazara el contenido donde se posiciona el cursor por el contenido en entrada.

Modificacion

,el
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10.1.1.6 Eliminacién de un solo segmento de programa

Programa

Elija el método <Edicién>, presione la tecla para entrar en la pantalla del programa, mueva el cursor al

N Borrar

principio de linea del segmento de programa a eliminar, luego presione las teclas = para

eliminar el segmento donde se encuentra el cursor.

N

Notas: Cualquiera que tenga el numero de secuencia este segmento o no, se puede introducir para eliminar el segmento
de programa (el cursor debe estar al principio de la linea).

10.1.1.7 Eliminacién de mdtiples segmentos de programa

Se eliminan los segmentos de programa a partir de la palabra que se muestra ahora hasta el nCmero de secuencia
especificado.

N100 X100.0 MO3 S2000; ..... N2233 S02 ; N 2300 M30;
\

y
Posicion donde se encuentra el cursor
— ahora

Quiere eliminar esta zona

Figura 10-1-1-7-1

Programa

Elija el método <Edicién>, presione la tecla para entrar en la pantalla de visualizacion de programa,
coloque el cursor en la posicion inicial del objetivo a eliminar (tales como el lugar del caracter N100 en la figura
anterior, luego introduzca el Gltimo caracter entero en los multiples segmentos de programa a eliminar, como S02

Borrar

(consulte la Figura 10-1-1-7-1 anterior), presione la tecla . Es decir, el programa entre el cursor y la
direccion marcada se eliminara.

Nota 1: El numero maximo de lineas para la eliminacion de segmento de programa es 100000.

Nota 2: Si hay varios caracteres enteros idénticos que se eliminaran en el programa, se elimina el programa entre el primer caracter

entero y el caracter del cursor en el orden de busqueda hacia abajo.
Nota 3: Al eliminar multiples segmentos de programas con N + niimero de secuencia, la posicion inicial del N + nimero de
secuencia del objetivo a eliminar debe estar al principio de linea de este segmento del programa.

10.1.1.8 Eliminacién de mditiples palabras de c&digo

La eliminacicn se realiza a partir de la palabra de caligo que se muestra ahora hasta la palabra de cdligo
especificado.

N100 X100.0 MO3 S2000; GO1 X50.0 Y100.0 N2233 S02 ;
\

A
Posicion donde se encuentra el
cursor ahora

Quiere eliminar esta zona

Figura 10-1-1-8-1

Programa

Elija el método <Edicion>, presione la tecla para entrar en la pantalla de visualizacion de programa,
coloque el cursor en la posicion inicial del objetivo a eliminar (tales como el lugar del caracter N100 en la figura
anterior, luego introduzca el Gltimo caracter entero de los multiples palabras de codigo a eliminar, tales como
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Borrar

Y 100,0 (como se muestra en la figura 10-1-1-8-1) y presione la tecla . Es decir, el programa entre el

cursor y la direccién marcada se eliminara.
Nota: Si N + nimero de secuencia se encuentra en el centro del segmento de programa, el sistema lo considerara como la palabra de
codigo para tratar.

10.1.2 Eliminacion de un solo programa

Cuando quiere eliminar algtn programa en la memoria, sigue los siguientes pasos:
a) Elija el mé&odo de operacicn de <Edicicn>;
b) Entre en la p&yina de visualizacicn de programa, hay dos méodos para eliminar el programa:

P ; introduzca el nombre de programa (teclear las teclas numéricas ,

1. Teclee la direccicn

D D E Borrar

3 * _ . )
, , 2 , aqu 1se toma el programa O0002 como ejemplo), presione la tecla para

eliminra el programa correspondiente en la memoria.

2. Elija la interfaz [Directorio] en la interfaz de programa, use el cursor para elegir el nombre de programa a

Borrar

eliminar, presione la tecla , dard un aviso de “Esta seguro de eliminar el archivo actual” en la barra de

Entrada

estado sistemaico, Y después, presione la tecla , aparecera un aviso de “Eliminar con éxito” en la barra
de estado, as ise puede eliminar el programa elegido por el cursor.

Nota: Si sdo hay un archivo de programa, independientemente de si es 000001 el nimero de programa, en la interfaz de programa
(Directorio) del méodo de edicid, una vez presionada la tecla de eliminar, el nombre de programa se convertiraen O00001 y se
eliminarén los contenidos de programa; en caso de varios archivos de programa, el contenido del programa O00001 se eliminara
junto con el nombre de programa.

10.1.3 Eliminacion de todos los programas

Cuando quiere eliminar todos los programas en la memoria, sigue los siguientes pasos:
a) Elija el mé&odo de operacicn de <Edicicn>;
b) Entre en la p&yina de visualizacicn de programa;

O

c) Teclee la direccidn P ;
— = = S = S
d) Teclee sucesivamente las teclas de direccicn , ) , ) , ) , ) y ) ;
Borrar
e) Presione la tecla para eliminar todos los programs en la memoria.

10.1.4 Copiado de programa

Copiar el programa actual y guardarlo como un nuevo nombre del programa:
a) Elija el método <Ediciéon>
b) Entre en la p&ina de visualizacicn de programa; use el cursor en la interfaz de [Directorio] para elegir el

Entrada

programar a copiar, luego presione la tecla para entrar en la pantalla de visualizacién de programa;

@)

P

e introduzca el nuevo niimero de programa;

¢) Presione la tecla de direccion

247

=
=N
=
I
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
()
c.
=}
=
(3
v
(=9
(¢3
=
w
=)




=
=N
=
I
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
()
c.
=
=
(93
»
(=9
(3
=
»
=)

SroJNEXIZ  Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
I ——————

d) Presione la tecla programable [Copia], ya esta el fin del copiado de archivo. Y entrard en la interfaz de edicion
de nuevo programa.

e) Vuelva a [Directorio] para ver el nombre del programa recién copiado.

El copiado de programa también se puede realizar en la pagina de edicion de programa (como se muestra en la
figura 10-1-1):

@)

P

1. Presione la tecla de direccion y introduzca el nuevo niimero de programa;

2. Presione la tecla programable [Copia], ya esta el fin del copiado de archivo. Y entrara en la interfaz de edicion
de nuevo programa.

3. Vuelva a [Directorio] para ver el nombre del programa recién copiado.

10.1.5 Copiado y pegado de segmentos de programa

Los pasos para copiar y pegar los segmentos de programa:
a) Mueva el cursor al principio del segmento de programa a copiar.
b) Teclee el Gltimo caracter del segmento de programa a copiar.

SHIFT Guardar
¢) Presione las teclas de + , ya esta fin del copiado del programa que esta entre el cursor y el
caracter de entrada.
SHIFT [nsertar
d) Mueva el cursor a la posicion a pegar, presione las teclas + o presione la tecla programable

[Pegar] para terminar de pegar.

El copiado y pegado de segmentos de programa también se puede realizar en la pagina de edicion de programa

(como se muestra en la figura 10-1-1):

1. Mueva el cursor al principio del segmento de programa a copiar.

2. Teclee el ultimo caracter del segmento de programa a copiar.

3. Presione la tecla programable [Copia], ya estd fin del copiado del programa que estd entre el cursor y el
caracter de entrada.

4. Mueva el cursor a la posicion a pegar, y presione la tecla programable [Pegar] para terminar de pegar.

Nota 1: Si hay varios caracteres enteros idénticos que se copiaran en el programa, se copia el programa entre el primer caracter

entero y el caracter del cursor en el orden de busqueda hacia abajo.

Nota 2: Al copiar el programa con N + niimero de secuencia, se copia el programa entre el principio del cursor y N + niimero de

secuencia. N + nimero de secuencia debe estar al principio del segmento de programa, de lo contrario, el copiado fracasara.

Nota 3: El numero maximo de lineas para el copiado de segmentos de programa es 10000.

10.1.6 Corte y pegado de segmentos de programas

Pasos operativos del corte de segmentos de programa:

a) Entre en la pagina de edicion del programa (como se muestra en la figura 10-1-1).
b) Mueva el cursor al principio del segmento a cortar.

¢) Teclee el tltimo caracter del segmento a cortar.

d) Presione la tecla programable [Cortar] para cortar el programa a la tabla de pegado

€) Mueva el cursor a la posicion a pegar, y presione la tecla programable [Pegar] para terminar de pegar.

Nota 1: Si hay varios caracteres enteros idénticos que se cortaran en el programa, se cortan el programa entre el primer caracter
entero y el caracter del cursor en el orden de biisqueda hacia abajo.

Nota 2: Al cortar el programa con N + niimero de secuencia, se corta el programa entre el principio del cursor y N + niimero de
secuencia.

Nota 3: En la interfaz de programa en el método de edicion, cuando el nombre de programa y el contenido de programa estan en el
mismo segmento, el sistema podra realizar la operacion de copiado para los caracteres detras del nomre de programa, pero no puede
realizar la operacion de corte.

°« o7

10.1.7 Edicion selectiva del programa

La edicion selectiva del programa permite cortar y copiar libremente el contenido deseado, principalmente
mediante los siguientes métodos:

a) Entra en la pagina de edicion del programa.

b) Mueve el cursor a la posicion inicial del contenido a copiar.

¢) Pulse latecla programable [Seleccion] para desplazar el cursor hasta el final del contenido a copiar, como se
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muestra en la Figura 10-1-7-1.

Programa 087998 11/00018550
1 087999 ;
= G54 X8 Y0 20 ;
3 N102 GO GO0 X74. 295 Y-50.
4 N106 230 M3 51508 M8
5 N1@8 Z2. 3 ;
B N126 X75. 425 Y-48, 551 Z, 928
7 N128 X75. 472 Y—48. 356 Z. 831
8 N130 X75. 496 Y-48. 174 Z. B33
el N132 Y48, 011
10 N134 X75. 472 Y—-47.876 Z. 031
11 N136 X75. 425 Y-47. 776 2. B28
12 N138 X75. 354 Y-47. 719 Z. 023
13 N14@ X75. 26 Y—47. 712 Z. 817
14 N142 X75. 142 Y-47. 764 Z. 0B9
15 N144 X75. ¥-47, 882 Z0.
18 N146 X74. 608 Y—-48. 274 Z—. 028
Ent. [ | oe:e3: 5
| Selec el texto |
| | Cancel | Cortar Copiar Pegar devol » ‘

Figura 10-1-7-1
d) En este momento puede cortar o copiar el contenido del programa pulsando las teclas programables [Cortar]

Borrar

DEL
o [Copiar], o puede borrar el contenido seleccionado pulsando la tecla del panel del sistema.

e) Sidesea cancelar la seleccion, simplemente pulse la tecla programable [Cancelar seleccion] para cancelar la
seleccion actual.

10.1.8 Reemplazo de segmentos de programas

Pasos operativos del reemplazo de segmentos del programa:

a) Entre en la pagina de edicion del programa (como se muestra en la figura 10-1-1).

b) Mueve el cursor al cardcter a reemplazar.

¢) Teclee los contenidos reemplazados.

d) Presione la tecla programable [Reemplazar], y el sistema reemplazara el contenido que se posiciona el cursor y
todos los contenidos idénticos en el segmento de programa por los contenidos de entrada.

Notas: Esta operacion es s6lo para caracter, no para todo el segmento de programa.
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10.1.9 Cambio de nombre de programa

Cambiar el nombre del programa actual a otro nombre:
a) Elija el mé&odo de operacicn de <Edicicn>;
b) Entre en la p&ina de visualizacicn de programa (especifique el nombre de programa con el cursor);

O

P

¢) Teclee la direccion e introduzca el nuevo nombre de programa;

Modificacion

d) Presione la tecla , ya esta fin del cambio del nombre de archivo..
10.1.10 Reinicio del programa

Esta funcion se desempefia cuando se ocurre un accidente durante el funcionamiento automatico del programa,

tales como rotura de herramienta, corte de energia, parada de emergencia, reinicio y otra accion. Después de tomar

soluciones, el sistema regresara al punto de interrupcion de programa de forma del funcionamiento en vacio a

través de la funcion de reinicio de programa y continia ejecutando el programa.

Pasos operativos para el reinicio del programa:

1. Resuelva los accidentes de la maquina herramienta. Tales como cambio de herramienta, compensaciéon de
camio, retorno a cero mecanico, etc.
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L]
(0]
. Reiniciodel
2. Presione la tecla L2222 en el panel en el método de <Automatico>.
Programa
3. Presione la tecla en el panel de operacion para entrar en la interfaz de programa, luego presione la

tecla programable [Programa] debajo de la pantalla LCD para entrar en el submenu, presione la tecla [ €] dos
veces para pasar a la ultima pagina del submentl, y después, presione la tecla programable [Reiniciar] para
entrar en la interfaz de reinicio de programa. Y tome notas de los codigos con un modo presente diferente del
modo de precarga. (Como se muestra en la figura 10-1-9-1).

Reinicio prog opeenz 2/00000002
(pos objetiva) (coord absal) (Mov residual)
(1) |x 0. 0000 o || X @. 0058 mn | |X -B. 0058 m
@) |y ?.0000 m ||Y @.0120 m ||Y -0, 0120 m
3) |z ?.0000 m | |2 ?.0000 m ||2 ?. DOBD
4 |a B. 0000 ey | |A 0. deg | |A 0. deg
(5) C 0. 0000 d ||C 0. 0000 4 ||C @, 0OO0  deg
(valores modales precargados) (valor modal actual)
GOO G49 F 100 GOD G49 @
G17 Gew § ] G17 Ga® 5 @
GOB G98 M B85 09 GO0 G98 M 30
Go4 G15 T 0000 Go4 G15 T A000
G54 G506 H 00O G54 G586 H 0000
G21 GE9 D G21 G69 D
G40 G64 . N 1 G40 G64 . N 2
Ent. | 16:39:58

[ [
m devolver

Figura 10-1-10-1

4. En el método de <MDI>, presione la tecla programable [Presente/Modo] para entrar en la interfaz de modo
presente, y introduzca el codigo modal correspondiente y el cédigo M de acuerdo con el valor modal de
precarga en la figura 10-1-9-1.
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Reinicio del

5. En el método de <Automatico>, presione la tecla L2228 | v [uego en el panel, el programa se
moverd al punto de partida del segmento de programa de interrupcion ( es decir, el punto de interrupcion del
segmento de programa anterior) a la velocidad de funcionamiento en vacio y en el orden de movimiento de
(1)(2)(3) delante de las coordenadas, y depués, comenzara de nuevo el mecanizado.

Descripcion:

1. (1)(2)(3) delante de las coordenadas es el orden de movimiento en el que cada eje se mueve a la posicion de
reinicio del programa, su prioridad esta establecida por el parametro de datos P376.

2. El segmento unico estd conectado cuando se mueve la poscion de reinicio del eje de coordenadas. Cada vez
que la herramienta termina el movimiento de direccidon de un eje, se detendrd. Durante la ejecucion, no se
permite el cambio al método de MDI para intervenir.

3. Elmétodo de movimiento del eje Z esta controlado por el pardmetro de bit No.49#0 (0: GO0, 1: GO1), cuando
se elige el método GO0, la herramienta se movera a la posicion de reinicio del program a lo largo de estos ejes
a la velocidad de funcionamiento en vacio y en el orden especificado en el parametro, y después comenzara de
nuevo el mecanizado.

Nota 1: La operacion puede ejecutar en cualquier lugar, por lo tanto comprueba si es posible chocar con la pieza de trabajo u otro
objeto cuando la herramienta se mueve a la posicion de reinicio del programa. si es posible, debe mover la herramienta en un
lugar donde no se encuentra ninglin obstaculo antes de reiniciar el programa.

Nota 2: El segmento de programa para el reinicio del programa no es necesariamente el que es interrumpido a la mitad. La ejecucion
se puede reiniciar en cualquier segmento de programa. Su método es lo mismo que arriba, sino en el método de “MDI” en el cuarto
paso, primero presione la tecla de direccion “|” para definir directamente el numero de linea N del valor modal de precarga, luego
presione la tecla “entrada” para confirmar. Vuelva a entrar en la interfaz de Presente/modo, y introduzca el codigo modal y el codigo
M.
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Nota 3: Durante el periodo desde la busqueda del segmento de programa al reiniciar hasta la ejecucion de reinicio del programa, no
se permite reiniciar, de lo contrario, el programa volvera a iniciar desde el primer paso.

Nota 4: Si la maquina herramienta no tiene un detector de posicion absoluta instalado (codificador absoluto), hay que conectar la
energia y regresar al punto de referencia antes del reinicio.

Nota 5: La funcion de reinicio de programa no admite programas que contienen subrutinas;

Nota 6: La funcion de reinicio de programa no admite programas que contienen modos de rotacion, espejo, escalado y coordenadas
polares;

Nota 7: La funcion de reinicio de programa no admite programas tipo de ciclo fijo;

Nota 8: La funcion de reinicio de programa no admite programas de mecanizado en linea DNC;

Nota 9: La funcion de reinicio de programa no admite programa macro (incluyendo tipo A y tipo B).

10.2 Gesticn de programas

10.2.1 Bisqueda del directorio de programa

Programa

Presione la tecla y la tecla programable [directorio] en la interfaz de programa para entrar en la pagina
de visualizacion del directorio de programa (como se muestra en la figura 10-2-1-1).

Informacion de

Informacisn de Programa (catdlogo del sis) 000002 2/00000002 almacenamiento
la cantidad de Dosoo oo e = e
rog: | 15/ 1200 _» 4apac: | =08sa/221184 Directorio de
programas PEBRT ~ — — == o~ e e 0T Yo PE == =ssoo -
00080l ~ ~ = T =HaF - eees e 8T TS so o T T programas
nse00z 108 22-08-24 16: 36
'bogoos 1378 22-08-08 16: 29
000004 ~ =~ ~-—_ 5OR _ 2270727 10:42_ _ _ _——=—"—""
000oes 1358 22-08-09 16: 29
000006 1228 22-08-11 09: 02 Vista previa de
02e0e1: - e === Y programas
) o
34 30 G54 G17 G48 B43 GI
(Eﬁﬁ X5@ Y58 Z68 F500 1
Pez208 ¢
61 xf¥lgse1]] viea ziee - -
NE@ Tctoe— e -
Ent. | 16:41:57 ‘
‘Iﬂi‘rngrama MDL BUSB | | ’
Figura 10-2-1-1
1) Abre el programa
Abra el programa especificado: O + numero de secuencia + entrada (o EOB) o numero de secuencia + entrada (o
EOB).

En el método de edicidn, si no existe el nimero de secuencia de entrada, se creard un programa.

2) Eliminacion de programa: 1. Presione DEL en el método de edicion para eliminar el programa especificado por
el cursor.

2. Método de edicion, O + nimero de secuencia + DEL o niimero de secuencia + DEL.

10.2.2 Numero de programas almacenados

El ndmero de programas almacenados en este sistema no debe estar m& allade 400. Para los detalles del nimero
actual, consulte la informacié de ndmero de programa en la p&ina de visualizacié de directorio de programa en
10.2.1 arriba.

10.2.3 Capacidad de almacenamiento

Para los detalles de la capcidad de almacenamiento, consulte la informacion de capacidad de almancenamiento en
la pagina de visualizacion de directorio de programa en 10.2.1 arriba.
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10.2.4 Consulta de la lista de programas

La pagina de visualizacion de directorio de programa puede mostrar 6 nombres de programa CNC a la vez como
maximo. Si hay mas de 6 programas CNC, no se puede mostrar todo en una sola pagina, en ese momento se puede
presionar la tecla de Pagina. LCD preocedera a mostrar los nombres de programa CNC en la siguiente pagina. Si
repite presionandola, aparecera de forma ciclica todos los nombres de programa CNC en LCD.

10.2.5 Bloqueo del programa

El sistema tiene un interruptor de programa establecido a propdsito de evitar que otra persona modifique y Borrar
el programa de usuario sin permiso. Después de editar el programa, cierre el interruptor de programa para que el
programa esté bloqueado, de manera que el usuario no puede operar la edicion de programa. Para mas detalles,
consulte “3.4.1 Descripcion”.
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Capitulo XI Comunicacion del sistema

El sistema admite tres interfaces de comunicacion: RS232, USB y puerto de red, que se comunican con el lado PC
o el disco U respectivamente, de modo que se transmiten los datos.

11.1 Introduccién de GSKComm

GSKComm Communication El software de comunicacion de GSKComm se trata de un software de gestion de
comunicacion especialmente para los usuarios y admite los métodos de conexion de transmision por red y puerto
serie RS232. Se permite la subida de archivos entre PC y CNC, la edicion de archivos y otra funcién. Es facil de
operar y dispone de alta eficiencia y confiabilidad de comunicacion. Este software es una interfaz de Windows,
que es ejecutable en Win 7, WinMe, WinXP y Win2000.

Ejecutar directamente el programa GSK218MCComm.exe. A continuacion esta la interfaz después del inicio del
programa:

& GSK Comm - GSKComm - o X
File(F) Edit(E) View(V) Connect(C) Language(l) Help(H)

=1k

Line 171 0B Opened Q0

Figura 11-1-1

Tabla 11-1-1

File(F) File(F) Archivo (F)
Edit(E) Edit(E) Editar (E)
View(V) View(V) Ver (v)
Connect(C) Connect(C) Conectar
Language(L) Language(L) Idioma
Help(H) Help(H) Ayuda (H)

. Editar
Edit

. Aj

Setting : Juste
Ready | Ready Estar listo
Line [Line 1111 0B Fila
B Line 1{1 0 BI Bytes
Opened Line 1/1 OB Opened El puerto serial esta abierto
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11.1.1 Introduccion de funcion

1. Ment de archivo

El ment de Archivo conta de crear, abrir y guardar archivos de programa, imprimir y su configuracion, abrir la
lista de archivos y otras funciones.

2. Ment de edicion

El ment de edicion consta de cancelar, cortar, copiar, pegar, seleccionar todo, buscar, reemplazar y otras
funciones.

3. Menu de vista

Visualizacion de la barra de herramientas y la de estado.

4. Ment de conexion

Es principalmente para abrir y cerrar la conexion del puerto serie/puerto de red.

5. Menu principal

Consta de la edicion de archivos, la funcion de transmision DNC, la funcion de transmision PC-CNC, la funcion
de transmision CNC-PC, configuracion de software y puerto serie, la gestion de usuarios y las estadisticas.
Presione el pequefio tridngulo negro del ment principal para ver el contenido del mend.

6. Menu de ayuda

Informacioén sobre la version del software.
Notas: La transmision por puerto de red se utiliza s6lo cuando el sistema CNC tiene puerto de red.

11.1.2 Operacion de edicion

Haga clic en la tecla en el ment principal para entrar en la interfaz de edicion de archivos. La operacion
de edicion permite que el usuario edite creando un nuevo archivo de programa de piezas o abriendo un archivo
existente.

& 003171 6t - GSKComm - [m] X
Flle(F) Edit() View(\) Connect(C) Language(l) Help(H)
D || @S| ?
F‘:UI] G90 G54 G49 GO G17 ~
S1000 M3
®155.312 v-68.856
Z35.
Z30.
GO01 2-2.003 F1200.
X155.298 Z-2.077 F1000.
®155.264 Z-2.145
¥155.186 Z-2.189
X155.112 Z-2.203
X150.778
®149.658
X148.5 Z-2.204
®147.396 Z-2.203
¥146.972 2-2.202
X146.547 Z-2.203
®146.333 Z-2.206
¥146.084 2-2.209
X145.885 Z-2.208
®145.729 Z-2.202
¥145.694 2-2.159
X145.655 Z-2.108
®145.61 Z-2.051
¥145.563 7-1.994
X145.513 2-1.939
®145.462 7-1.888
¥145.408 Z-1.84
X145.352 Z-1.79%
®145.293 Z-1.755
X145.23 Z1.717
X145.15 Z-1.675
145.065 Z-1.636
148079 71 & ©
Line 1/1000477 16943478 8 connect X"

Ready

Figura 11-1-2-1
11.1.3 Enviar archivos PC-CNC

™

Haga clic en la tecla E==<== en el ment principal para entrar en la interfaz de enviar archivos. El usuario puede
usar la barra de ment de acceso directo que esté en el lado derecho de la interfaz de “Enviar archivos”, o mover el
cursor en la barra de visualizacion de archivo que estd en el centro de la interfaz y luego hacer clic en el botdn
derecho del raton, y después, elegir la operacion correspondiente en el meni Entorno emergente, o elegir
directamente y presionar Enviar.

La funcion [Agregar...] permite que el usuario agrega mas archivos. El usuario puede elegir agregar un solo
archivo o varios archivos por una vez. Cuando el archivo a agregar tiene un nombre no conforme a las normas o
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tiene un tamafio mas de 4M, el item de lista del archivo se mostrard en rojo y aparecerd “X” en la segunda
columna. De lo contrario, aparecera “X” en dicha columna en caso de que el nombre y el tamafio del archivo
cumplen con las normas (como se muestra en la figura 11-1-3-1).

& GSK Comm - GSKComm - m] X
File() Edit(E) View(V) Connect(C) Language(l) Help(H)
=1k
File Path Save Mame... File ... w Gawe Path State ~
1 X [ :\sersiLenovo\Desktf05173. tet  [B2382049 SER hnsend B0
2 N C:\UsersilenovelDesktPOO003. txt (3174859 SER unsend
3 N C:\UsersilenovelDesktPOZ203. txt  [2146231 SER unsend Load List
4 N C:\sersilenove'DesktpO7999. txt (581295 SER unsend
5 N C:\UsersiLenovo\DesktDOT998. txt (967846 SER unsend Save List
8 N I :\UsersiLenovo\DesktO1110. txt  [T4437 SER unsend
7 N I :\UsersiLenovo\DesktB3Z30. txt (3526 SER unsend belote Soleot
8 N [ :\UsersiLenovo\DesktB102Z. txt (3434 SER unsend
9 N [ :\UsersiLenovo\DesktB3Z16. txt (3309 SER unsend
I 7 R TT— L YT . TTTS — B Y| Clear list
< >
S :‘ | Send
Packet: I:IEHUI Check : |CRC | Stop
Retry Times :Cl Times Tnta1:|ﬂ |
past tine | Renetn rine: e | \
Orlins user
Ready Line 1/1 0B Opened @@

Figura 11-1-3-1

Tabla 11-1-3-1
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File Path [File Pathl Ruta del archivo
e
Save Guardar como
Name(CNC) Save Name (CHC)| =
Tamano del archivo
File Size(B) File Size (B}
T
Zona de
Save Path Save Patﬂ almacenamiento
[ ]
Estado
State State
| S |
Enviado con éxito
sent
i
unsend nnzend No enviado
! Afadir
Insert Insert...
. . Cargar la lista de
Load List Load Li=t archgivos
Guardar la lista
Save List Save List
Eliminar de la lista
Delete Select Delete Select
] Borrar la lista
Clear list Clear list
Send Send Enviar
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Stop Stop Detener

Sending Esta enviando

Packet Paquete de datos
Comprobacion  de

Error Check Sending :|c: \Uzers\Lenovo\Desktop\CHCProgran’ 060003, THT P

CIrores

e =

Numero de
reintentos

Retry Times :I:l Times Total:‘D

Times Total

Numero total de
reintentos

Last Error El ultimo error
Progress Past Tine  {00:00:28 | Ronain Tine:00:00:00 | Speca: [0-00 KB/z Progreso del archivo
Past Time Tiempo transcurrido
Remain Time Tiempo restante
Speed Velocidad

[Cargar la lista de archivos] es para agregar la lista de archivos ya guardada; [Guardar la lista] es para guardar
la lista de archivos actual; [Eliminar desde la lista] es para eliminar los items de lista seleccionados desde la lista
de archivos PC-CNC, que se puede eliminar un solo archivo o varios archivos por una vez; [Guardar la lista] es
para eliminar toda la lista de archivos PC-CNC; [Enviar] es para enviar el archivo seleccionado a CNC; [Detener]
es para detener la transmision en curso. El usuario puede hacer clic en el encabezado de la lista de archivos
enviados y ordenar esta lista. Y después de ésto, aparecera un pequefio tridngulo negro en el encabezado de la lista,
que el triangulo hacia arriba representa el orden ascendente mientras el tridngulo hacia abajo, el descendente

(como se muestra en la figura 11-1-3-2).

& GSK Comm - GSKComm - ] X
Fle(f) Edit(E) View(¥) Connect(C) Language(l) Help(H)
|22
File Path 4 Save Name... File Size(B) Save Path State ~
43 - \UsersilenovolDeskt0T997, txt  [298 SER lnzend Insert...
44 N :\Users\Lenovo'\Deskt0TB98. txt (562346 SER lnsend
45 N :\Users\Lenovo\Deskt07999. txt  [5B1295 SER pmsend Load List
46 ./ :\UsersiLenovo\Deskt09799. txt SER pnsend
47 xt J Save List
43 N Uzers\Lenovo\Deskt73997. txt SER pnsend
49 N :\Users\Lenovo\Deskt£)79998. txt SER pnsend
Delete Select
0 o :\sers'\Lenovo\Desk 081006, txt SER nnsend
51 N :\Uzers\Lenovo\DesktOB1011. txt SER pnsend
= 7 EYT— IS T o T 0 Y| Clear list
< >
Semdbing :|c “\Users\Lenovo\DesktopiCACProgrant,0B0003. TXT |
Packet: | Error Check: |CRC | Stop
Rotry o :|E' ‘Tlmes Tutal:|0 |
Last Error :| BearEaD :|14329un/3174359 46, 13% ‘ _
Past Tine ;|un 00: 0z Remain Time:|00:00:02 ‘ Speed: ‘1231.37 ¥Bfs ‘
Line 1/1 0B connect X"

Figura 11-1-3-2

Si desea modificar la ruta de archivo, el nombre de archivo que se almacena en CNC o el area de almacenamiento,
el usuario podra hacer doble clic en el item de lista a modificar para aparecer un cuadro de didlogo como se

muestra en la figura 11-1-3-3, y luego hacer la modificacion.
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& oo - ]
&%
File Path = Save Name... File Size(B) Save Fath State ~
43 \Users\Lenovo\Deskt007997. txt  [298 SER hnzend Insert...
44 \Users\Lenovo\Deskt{07998. txt (563846 SER bmsend
45 \Dsersi\Lenove\Deskt{07999. txt (581298 SER. mmsend Load List
48 \Users\Lenovo\Deskt009799. txt (1081 SER. lmsend
- <[ < [ || .o Lo

WUsers'Lenove\Deskt0 79997, txt

\Users\Lenovo\Deskt079998. txt

‘WUsersiLenovo\Deskt081006. txt

file pat]

C:\OzersilenovorDesktorhC| | browse. ..

&
MLNENENEN <. L ENENEN

HWUzersiLenove\Deskt081011. txt

file name:

<

Delete Select

target path

Sending :|

Packet:

I:I Errar Check: [CFC

Past Tine :l:l Renain Tine:|

V| Clear list
>

Sws  Ous Oust o]
cancel | Stop
‘ Speed:
Line 1/1 0B _ connect_ X"

Figura 11-1-3-3

Tabla 11-1-3-2

C: \Users\Lenovo\Desktop\ﬂ browse. ..

O Iy Ousb

cancel

Configuracion del envio de archivo

Ruta del archivo

Navegar

Nombre del archivo

Area de almacenamiento objetivo

Area de usuario

Area del sistema

Disco USB

Setting
(Dlalog) Setting
file path
browse file patl
file name . .

file name:
target path

target path

user
Sys @ user
usb
ok
cancel

Determinar

Cancel

Si el archivo que envia el usuario tiene un nombre igual que el de un archivo en el sistema CNC, aparecera un
cuadro de didlogo como se muestra en la figurall-1-3-4 en el proceso de envio, el usuario podra presionar “Si”
para sobrescribirlo directamente o “No” para renombrarlo, o presione “Cancelar” para saltar el envio de este

archivo.
& oo - ]
&%
File Path = Save Name... File Size(B) Save Fath State ~

43 \Users\Lenovo\Deskt007997. txt  [298 SER hnzend Insert...
44 \sers'\Lenovo\Deskt007993, txt 062846 SER pmsend
45 \Users'iLenovolDesktO07999, 1zt 581295 SER bmsend Load List
48 ‘\Users\Lenovo\DesktO09799, txt  [1081 SER kmsend

i Save List

Send File

WUsers\Lenovo'\Deskt

Lt
9998, txt

YUsers\Lenovo\Deskt

131006, txt CHC had the file with same name . ave you rewrite?

&
MLNENENEN <. L ENENEN

HWUzersiLenove\Deskt

81011, txt [Yes] Overwrita

<

[Ho] Rename

[Cancel] Skip the file

Delete Select

V| Clear list

Sending  { Weers\Lenovo\Desktop\CHCProgzaniCs || e
Yes Ho Cancel
Packet I:IEHU: Check: [CRC | Stop
Retry Times :|:| Tinss Tutal:|“ |
Past Tine :|00:00:01 Renain Tme:|ﬂﬂ'ﬂﬂ [ ‘ Speed: ‘D-“” KB/s ‘
Orline user
_Lnei/i 0B connect @9

Ready

Figura 11-1-3-4
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Send File
CNC had the file with
same name, are you

rewirte the file?

[Yes] Overwrite

CHC had the file with zame name ,

15end File

[Tes] Overwrite
[Ha] Rename

Pt

are ywou rewrii [

Enviar archivos

CNC ya tiene un archivo con
el nombre 007999. txt, ;, lo
sobrescribe?

(Si) Sobrescribir directamente

(No) Renombrar el archivo y

[No] Rename . .,
[Cancel] Skip the file luego seguir transfiriéndolo

(Cancelar) Omitir el archivo

[Cancel] Skip the file

Yes ] - . — ' [ si

es [n] ance, r
No No
Cancel T T - Cancel

11.1.4 Recibir archivos CNC-PC

[Obtener la lista CNC] es para obtener la lista de archivos al lado de sistema CNC; [Eliminar s6lo desde la lista]
es para eliminar los items de lista seleccionados desde la lista de archivos recibidos; [Eliminar archivo CNC] es
para eliminar los archivos seleccionados tanto de la lista de archivos como del sistema CNC; Al presionar
[Recibir], aparecera un cuadro de didlogo (como se muestra en la figura 11-1-4-1) mediante el cual el usuario
puede elegir la posicion donde se guardan los archivos recibidos; [Detener] es para detener la transmision de
archivos en curso.

=
=
= e
=]
)
— & — |
[— |z | Browse folder X |
= File Name File Size(B) Save Path ~
@ Select folder Get File List
=3 2 POTYGE.TAT (2539 SER
[ 3 botesr.mr |98 SER W =T ~ o GET USB List
(<] 4 00000l txt  [142 SER & s e
<] 5 b0000Z txt 108 SER ~~—
I~ - nE Remove Select
=] 8 bOlllltxt 53 SER 2 D
?'=I> T pOLLtxt {3 SER (¥ OneDrive S~ Delete File
@ B DO0OLZ txt 54580 SER & Onelvive
9 DO0OOS. txt  |135 SER
v O i
g“ 10 000004. txt |50 ISER e \F AT |
— — ]

= Ry o =m Click "Recevive" H
g §a0e n

Packet Error Check :[CRC [ o | Stop

b ER
Retry Tines :|0 Tines Total :|0 B s v |
user manager Last Error : Progress
s R
r p— [ = |
. Past Time H Remain Time
L ey
Online user

Line 1/1 0B connect X"

Figura 11-1-4-1

11.1.5 Configuracion de gestion de usuarios

[Agregar] es para estalecer varios nombres de usuario, contrasefia, ruta de archivo; [Edicion] es para modificar la
configuracion en lo referente a los nombres de usuario, contrasefia, ruta de archivo ya establecidos; [Permiso de
usuario] es para elegir la configuracion para descargar, subir y eliminar archivos mediante permiso ; [Borrar] es
para eliminar varios nombres de usuario en la lista, como se muestra en la figura 11-1-5.
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&%

user manage X

USEE name: |"“2222 |

password: [osssee |

affirm pasaword: |.'.... |

path: |C: WzerstLenovoiDesktop CHCProgram

browse. ..

Permission

allow download

allow upload

allow delete

cancel

add edit delete

Ready o Line 1/1 OB serve runni @9

Figura 11-1-5-1

Tabla 11-1-5-1

-
=N
=
—
=)
J
-
Jy
=]
@»
-
=
=
[«
c.
=
=]
o
@
(=%
o
=
@»
=]

user manager user manage x| | Gestion de usuarios
user name Nombre de usuario
user name! |""‘2222 | ~
password Contrasefa
: seesee =

affirm password passwerd | | Confirmar la contrasefia
path affirm pazsword: |...... | Ruta
browse path: |C: WzersiLenovoDesktop\CHCProgram | Navegar
Permission roven . Derechos de los usuarios
allow download Permitir la descarga
allow upload Permitir la subida
allow delete Pernission Permitir la eliminacion
ok allow download Determinar

Cancel

allow upload
1 allow delete
cance
sancel

add add Anadir
edit edit Editar
delete delete Borrar

Si desea configurar varios nombre de usuario, el usuario podra colocar el cursor en el espacio en blanco de la lista
de nombre de usuario y luego hacer clic en [Agregar]; para modificar nombre de usuario, contrasefia y ruta de
archivo, podra hacer doble clic en el nombre de usuario de la lista o hacer clic en [Edicion], aparecera un cuadro
de didlogo como se muestra en la figura 11-1-5-2, y luego los modificara.
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& 007999.7XT c - B o=
% user manage Xk |
€%
Users user name: ‘A2222 |
Hem T T T T T |
affirm password: ‘...... | |
path |c \lsersiLenovoiDesktop\CHCProgram
browse...
|
Permizsion
Mallow download
allow upload
|
Mallow delete
cancel
Online user
Line 1/18550 581364 B disconnect . 9@

Ready
Figura 11-1-5-2
11.1.6 Configuracion de software y puerto serie

La pagina de configuracion se muestra en la figura 11-1-6-1, donde el usuario puede configurar algunos software
y puerto serie.
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& GSK Comm - GSKComm - O X
File(F) Edit(E) View(V) Connect(C) Language(l) Help(H)
&%
For
Fun Setting
[JLaunch program at windows startup COM Port :|C0M1 V‘
[Istartup minimized in systemtray Baud Rata:‘1152UU v|
Dstart serve at program startup
Port:
nax comnsct
: Apply
Online user
Ready Line 1/1 0B serve runni

Figura 11-1-6-1
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Tabla 11-1-6-1

For Aplicable para
Run Inicio del programa
Launch Operar
program at automaticamente al
windows iniciar
startup for 1
Minimizar a a
Startup Fun Setting . . .
minimized  in esquina inferior
derecha de la
Systemtray [JLaunch program at windows startup COM Port :|COM1 V|
pantalla
Encienda
start serve at WiSiarsinn tadhiized u by Baud Rate: 115200 v] automaticamente el
program Startup Dstart serve at program startup SeI’VidOI‘ Cual‘ldo S€
ejecuta el programa
Settin Configuracion  de
g Port: comunicacion
Numero de puerto
COM POI’t max conmect: Sel‘ial
Baud Rate tinsout: Velocidad en
baudios
Apply 7
Port Numero del puerto

Numero maximo de

max connect .
conexiones

Valor de tiempo de

timeout -,
espera de conexion

Apply Aplicacion

Configuracion de inicio de programa, el usuario puede configurar si funciona automaticamente este software al
iniciar, si minimiza de forma automadtica a la esquina inferior derecha de la pantalla al iniciar este software;
respecto a la configuracion de comunicacion, el usuario puede elegir el puerto serie y configurar su velocidad en

baudios. (Después de configurar, debe presionar “aplicar”, de lo contrario, no entrara en vigor)
Notas: Temporalmente no admite el inicio automatico del servidor durante el funcionamiento del programa.

11.2 Comunicacic en serie

11.2.1 Preparacion para la comunicacion en serie

1. Conecte el puerto serie de la computadora (puerto COM) con la interfaz RS232 del sistema mediante la linea de
puerto serie.

2. Abra el software de comunicacion de GSK Comm en el lado de PC.

3. Configuracion de software de comunicacion de GSK Comm:

(1) Configuracién de la velocidad en baudios:

Haga clic en el software “Configurar” para entrar en la pagina de configuracion, y luego configure la
comunicacion en serie;

Seleccion de puerto: use el “numero de puerto serie” para desplegar el menu hacia abajo, y luego elija el puerto
para la comunicacion (el software puede identificar automaticamente el puerto de computadora disponible);
Configuracion de la velocidad en baudios: Use “velocidad en baudios™ para desplegar el ment hacia abajo, y
luego elijala para que la velocidad en baudios de la comunicacion entre PCC y CNC sea la misma. Configuracion
estandar de fabrica: Elija 115200 para la velocidad en baudios durante la transmision de datos (corresponde al
valor por defecto del parametro de datos CNC P0002).

Elija 38400 para la velocidad en baudios durante el mecanizado en linea DNC (corresponde al valor por defecto
del pardmetro de datos CNC P0001).

Lpply

Finalmente, haga clic en para guardar la configuracion.
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& GSK Comm - GSKComm — m] ®
File(F) Edit(E) View(V) Connect(C) Language(ll Help(H
&2
For
Fun Setting
[Launch program at windows startup COM Port :|COM1 V|
[Jstartup mininized in systemtray FBaud Rate: ‘115200 v‘

Dstart gerve at program startup

Port: !

max connect: a

timeout:

Ready Line1/1 0B HOSHFF

Figura 11-2-1-1

(2) Haga clic en el menu “Conexion”, elija “pasar por puerto serie”. Si el puerto serie se abre con éxito, aparecera
“el puerto serie esta abierto” en la barra de estado y también se mostrara en “verde” y “gris” el icono en la esquina
inferior derecha. Sin embargo, esta situacion solo representa un puerto serie local abierto, no necesariamente la
creacion de conexion con el lado del sistema CNC.

5 GSK Comm - GSKComm
File[F} Edit(E) Wiew(V) BesLUE((®8 Language(l) Helpil

| | COM
MET...

=
=
=
I
=)
]
=]
]
=
2]
-
L=
=
()
c.
=]
=
(93
@
(=9
(¢
=
@»
=)

Disconnect
start serve

stop serve

Figura 11-2-1-2

Tabla 11-2-1-1

COM Por el puerto serial
NET Por el puerto de red
Disconnect Desconectar

start serve Encender el servidor
stop serve Apagar el servidor

(3) Haga clic en el menu “Conexion”, elija “cerrar conexion” para desconectar con el lado del sistema CNC.

11.2.2 Transmision de datos en serie

A continuacidne estén los pasos operativos:
1) Elija el mé&odo de operacicn de <Entrada>;

Ajuste

2) Presione la tecla para entrar en la p&yina de configuracin y establezca el canal de 1/0 en 1.
3) Elija 115200 para la velocidad en baudios durante la transmisién de datos
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4) Presione la tecla programable [Contrasef®] para entrar la p&gina de configuracicn (contrasef®) e introduzca la
contrasefa de permismo de nivel correspondiente. Para m& detalles, consulte el cap fulo 3.3.1.1 Configuracicn y

Modificacicn del Permiso de Contrasefra
5) Presione la tecla [Datos] para entrar en la p&gina de configuracién (procesamiento de datos), presione la tecla

IRE

de direccidn 0 , Y mueva el cursor a <Programa de piezas CNC>.

A. Salida de datos (CNC — PC)

1. Presione la tecla programable [Salida de datos] del sistema, el sistema indicara “En espera de transmision”.

>

2. Haga clic en el boton en el software de comunicacion GSK Comm para entrar en la pagina de

recibir archivos.

& GSK Comm - GSKComm - O b4
File(F) Edit(E] View(V) Connect(C) Language(l] Help(H)
| &
'g File Name File Size(B) Sawve Path State
il Get File List

GET TSE List

| Delete File

FC —» CHC

Recevive

£ >

Receiving 8 | |

Packet I:l Error Check :|CRC | Stop
Retry Times :I:l Times Total :|D |

Last Error :I:l Progress :| |
Past Time :I:l Remain Time :| | Speed: I:l

-
=N
=
—
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J
-
Jy
=]
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-
=
=
[«
c.
=
=]
o
@
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@
=]

Online user

Line 1/1 0B connect X"

Figura 11-2-2-1

Get File List

3. Haga clic en el boton para obtener la lista de archivos CNC, como se muestra en la figura
11-2-2-2.
File Name File Size(B) Sawve Path State -
DO0001 . TET 154 T5ER Not recelving
ooOa02, TET e MSER Mot recelving
Co0003, TET all] MSER Mot recelving

Figura 11-2-2-2
Tabla 11-2-2-1

File Name Nombre del archivo

File Size(B) Tamafio del archivo
Save Path Zona de almacenamiento
State Estado

Not receiving No recibido
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4. Elija el archivo a recibir (se pueden recibir multiples archivos al mismo tiempo), y luego presione el botén

Recevive , ., . . . ..,
, aparecera un cuadro de dialogo mediante el cual el usuario puede elegir la posicion donde se

guarda el archivo recibido, y comenzara a recibir el archivo, como se muestra en la figura 11-2-2-3.

B GSK Comm - GSKComm - m] x
File(F) Edit(E) View(V] Connect(C) Language(l) Help(H)
S| ®
~
1 0 5 Get File List
2 07998, TET 2639 TSER Mot receiving
8 07997, TET 208 TSER Mot recelving GET USE List
4 00001, txt 142 TSER Mot receiving
] 00002, txt 108 MMSER Not receiving Remove Select
5] 01111, txt 53 MMSER Mot receiving
T 01201, txt 13 MMSER Mot receiving T
B 00012 trt  |545E0 MSER Hot receiving et fate
] 00005, txt 136 MMSER Mot receiving v
B s L T T 3 | Recevive

Receiving @ ‘OUTQQQ.TKT ‘

Packet I:I Error Check :|CRC ‘ Stop
Retry Times :I:I Timezs Total :|D
Last Error :I:I BramgEes :|2?2251{581364 46. 63% | I

Pazt Time : Remain Time :| | Speed: I:I

Line 1/1 0B connect @ 9
Figura 11-2-2-3

5. Una vez recibido el archivo, aparecerd “recibido” en la barra de estado del item de lista de archivos. Como se
muestra en la figura 11-2-2-4.

Online user

=
=
=
I
=)
]
=]
]
=
2]
-
L=
=
()
c.
=]
=
(93
@
(=9
(¢
=
@»
=)

File Name File Size(B) Sawve Path State "
10 DO00BE. THT =l TSER Mot receiving
11 O00RT. TET 113 SEE Not recelving
12 O00EE. TET 117 SEE Not recelving
13 O00E%, THET 117 SEE Not recelving
03171, TX Received
15 03172, THT 4823435 SEER. Mot receiving
1A P17 TET 2414 RA0 frrenr Mt vamadoime v
£ >

Figura 11-2-2-4

B. Entrada de datos (PC — CNC)
1. Presione la tecla programable [Ingresar de datos] del sistema, el sistema indicard “En espera de transmision”.

2. Haga clic en el boton E5md®i8 en el software de comunicacion GSK Comm para entrar en la pagina de enviar
archivo.
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& GSK Comm - GSKComm - O *
File(F) Edit(E} View(V) Connect{C) Language({l) Help(H)

2%

File Path = Save Name... File 3ize(B) Save Path State
Insert...

Load List
Save List
Delete Select

< >

:|c. \UzersiLenovo\DesktoptCHCProgeant 060003, TXT | Send

Sending

Packet : |:|EIIDI Check: |CRC | Stop
Retry Times :IZI Times Tata1:|'] |

Last Error :I:I Progress :| |

Past Time : Remain Time:|UU3 0o:00 | Speed:

Line 1/1 0B connect @9 @

Figura 11-2-2-5

3. Haga clic en el botén para agregar todos los archivos a enviar a CNC. Como se muestra en la
figura 11-2-2-6.

-
=N
=
—
=)
J
-
Jy
-
@»
-
=
=
[«
c.
=
=
o
@
(=%
o
=
@»
=]

File Path Save Name... File Size(B) Sawe Path State o]
1 v C:UzersztLenovot Deskt031001, txt 191 USER nnzend
2 v C:UzerztLenovo' Deskt031000, txt 111 USER nnzend
3 v C:WUzersztLenovo DesktOB3231, txt 2963 USER mnsend
4 o C:\Tzers'LenovotDesktO83230, txt 35258 MSER nnsend
] v C:\Uzers'Lenovo'\DesktOB3216, txt 3309 USER nnaend
5] v C:\Uzers'Lenova'Deskt083210, txt 3220 USER nnaend
T v C:iUzerstLenovatDesktO83214, 12t 2200 MSER nrzend
(=} s U IR & PR | Jpupppapn, W oy pr ey ¥ L Lol [ Ay FEET L8 ot ph = [R——— | v

Figura 11-2-2-6

4. Haga doble clic en el item de lista de archivos enviados, modifique la ruta de archivo, el nombre de archivo
guardado en CNC o el area de almacenamiento.

Elija el sub-drea de usuario para enviar el programa de piezas CNC y el programa macro de usuario; elija el

sub-area de sistema para enviar los archivos tales como el diagrama de escalera (PLC), parametro (PLC), valor de

parametro sistematico, valor de compensacion de herramienta, valor de compensacioén de paso y variable macro

de sistema.

5. Una vez seleccionada el sub-area, elija el archivo a enviar (se pueden enviar multiples archivos al mismo

Send

tiempo), haga clic en el botdn para comenzar a enviar el archivo. Como se muestra en la figura

11-2-2-7.
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& GSK Comm - GSKComm - O X
File(F) Edit(E) View(V) Connect(C] Language(l] Help(H)
S| %
Sawe ... 4~ File 3ize(B) 3Save Path State A
] F = o Inzert...
1 C unsend
2 - c: 108 USER nsend
8 v C:\Users\Lenovo\Deskt{00003. txt 137 ISER. mmzend Load List
4 o C:\Users\Lenovo\Deskt{00004, txt a7 TSER mnzend
5 v C:\Users\Lenovo\Deskt00009. txt 135 [ISER. mmzend Sawe List
& o C:\Users\Lenovo\Deskt{00006. txt 186 [ISER. mmeend
7 o C:\Uzers\Lenovo\Deskt{00007. txt 133 USER. nmzend
Delete Select
8 o C:\Users\Lenovo\Deskt{00008, txt 133 ISER mmsend
9 v C:\Users\Lenovo\Deskt00009, txt liti] [JSER. mmzend
IS 7 e e [ Y T ca e Y| Clear list
£ >
Sy :|c: WUsersiLenovo\Desktop\CHCProgrant060003. TKT | Send

Packet: I:| Error Check: |CRC | Stop
Retry Times :I:I Times Total:|D |

Last Error :I:' Progress :| |

Past Time : Remain Tima:|UD: ao: a0 | Speed: |D' 00 EB/s ‘

Line 1/1 0B connect @9 @

Figura 11-2-2-7

6. Una vez enviado el archivo, aparecera “enviado” en la barra de estado de cuadro de didlogo. Como se muestra
en la figura 11-2-2-8.
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c.
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=
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File Path Save ... =+ File 3ize(B) Sawve Path State ~
1 v C:\Uzers\Lenovo'\Deskt000001. txt 142 SER unsend
2 v C:\Uzers\Lenovo'\Deskt00000Z, txt 108 USER sent
3 v I\ Uzers\Lenovo'\Deskt000003, txt 137 ISER sent
4 s v
] v 0\ Uzers\Lenova \Deskt000005, txt 135 USER nsend
4 v 0\ Uzers\Lenova\Deskt000008, txt 155 USER nsend
T v I\ Uzers\Lenovo \Deskt00000T, txt 133 USER nsend
o K 'w ICRL T & PRI 1) S L P, S o T T T L N Ty 17272 1 Lo v =} R | R4

Figura 11-2-2-8

Nota 1: Para las instrucciones de uso de otras funciones en la pagina de enviar archivos, consulte 11.1.4 Enviar Archivos PC-CNC;
mientras para las instrucciones de uso de otras funciones en la pagina de recibir archivos, consulte 11.1.4 Recibir Archivos CNC-PC.
Nota 2: Asegurese de una configuracion correcta de la velocidad en baudios y una conexion fiable de la linea de puerto serie antes de
la transmision de datos.

Nota 3: Se prohibe cambiar el método de operacion o la pagina del sistema durante la transmision de datos, de lo contrario, se
producira un error de transmision de datos.

Nota 4: El archivo de LADCHI**. TXT quedara invalido después de transmitirse al sistema y sera valildo después de cortar la
energia.

11.3 Transmisicn por puerto de red

11.3.1 Preparaciones para la transmision por puertos de red

1. Abra el software de comunicacién de GSK Comm en el lado de PC.
2. Configuracion de software de comunicacion de GSK Comm
Haga clic en el menu “Conexion”, elija “pasar por puerto de red”, como se muestra en la figura 11-3-1-1.
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€ GSK Comm - GSKComm

File(F) Edit(E) View(V) Language(l) Help(H)
| | COM

MET... Fath

Disconnect

start serve

stop serve

Figura 11-3-1-1

Aparecera un cuadro de didlogo de Conexion de la direccion CNC mediante el cual se pude establecer la direccion
IP correspondiente. Como se muestra en la figura 11-3-1-2.

& o - [m]
S
File Path Save ... + File 3ize(B] Save Path State
Inzert... |
|
Load List
Save List
Connect... x
Delete Select| |
CNC fddress = | 192 . 168 . 44 . 126 i
< >

Sending IT Yes Cancel ‘ Szl
Packet: I:lErrnr Check: ‘CRC ‘ Stop
Retry Times :I:I Times Tntal:|0
Last Error :I:l Progress :| ‘

Past Time : Remain Time:|00:00:00 ‘ Speed:

Ready ) . Line 1/1 OB . _ disconnect 9 @

Figura 11-3-1-2
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Tabla 11-3-1-1

Connect Connect... * Conectar
Direccion CNC

CNC Address CHC fddress : | 182 . 168 . 44 . 125

Yes Determinar

Cacnel Tes Cancel Cancel

11.3.2 Transmision de datos por puerto de red (mediante el software de comunicacion GSK
Comm)

A continuacidne estan los pasos operativos:
1) Elija el mé&odo de operacicn de <Entrada>;

Ajuste

2) Presione la tecla para entrar en la p&ina de configuracid y establezca el canal de 1/0 en 3. Como
se muestra en la figura 11-3-2-1.
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Config 0000E2 1/00000002
Par= (2: OFF 1: ON)
Prog = (o: OFF 1: ON)
Teclado = (@: Hor/-H 1: Ver/-¥ 2:Inte 3:Hor/-H2)
Entrada = (2: Mtrico 1:Imperial)
I/0 = (1:RS232 2: USB 3: NET)
No. auto= (B: OFF 1: ON)

Para No. =

Para No. = (Nmero de secuencia)

Fecha : [ 2p22 |A | s |M | 25D

Tiempo : \ 10 |H | 2o M| 228
Ent. | 1@: 20: 22
| |

EConfig ‘ HDatos Contra > ‘

| s NI ECoord

Figura 11-3-2-1

3) Abra el interruptor de parametros e introduzca la contrasefa del fabricante de la m&uina herramienta. Para m&
detalles, consulte el capitulo “3.4.5 Configuracién y modificacion de permiso de contrasefia”.

Ajuste

4) Presione la tecla en el panel de operaciéh para entrar en la interfaz de visualizacich de

configuracicn, luego presione la tecla programable > para entrar en la p&yina de configuracicn de IP
del sistema, en esta p&gina se establece una direccicn IP igual que la de segmento de red en que PC estaconectado
con CNC, mientras los otros son iguales que la configuracicn PC. No es necesario configurar la “direccién real”,
como se muestra en la figura 11-3-2-2.

=
=N
=
I
=)
[
(==
]
=
v
-
-
=
()
c.
=
=
(93
»
(=9
(3
=
»
=)

Config de la IP de la red 002 1/00000002

—Conf red

No puede ser la misma

Config IP 192 | . 2 | 126 | mp direccion de IP del
_ = protocolo de Internet de PC
Subred: [ ess]. [ o 3 ~ )
Se configura los demas a los
RUepsel 152 [ e54] mismos que en el lado PC

Direc fisica: [ oo 7c]-[_es]-[ s3] Cuando varios
sistemas se

g] Direccion IPen  ¢onectan

Direc del PC: 152 [ 1 o d
. - el protocolo de  mediante red.
Nomero de puerto: 21 Internet en el B direccionés

lado PC reales de cada
sistema deben
ser distintas
entre si.

El mimero del puerto en la “configuracion” del
software de transmision esta por defecto de 21

Ent. | 1@: 18: 49

| [ Entrada |
« ‘ Trans | » ‘

Figura 11-3-2-2

4) Configuracién de la computadora de PC
1. Haga clic en “Vecindario de red” en la computadora para entrar en la interfaz, haga clic con el boton derecho
en la propiedad “Conexion local”, aparecera un protocolo de Internet como se muestra en la figura 11-3-2-3.
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Network and Sharing Center -° y d \ \Q

v your basic network information and
connections
o B Network Connections

t O« Ne » Networ

Organize ~
" Bluetooth FGHER
e seu X (1] #®
N\ setu Sy Wun
onr .efm - Connect usng ,
3 General
~ & Reatek PCle GBE Family Cortroler
= =0 AR You can get I setings ssagned sutomascaly  your netnork supports
Disg | MW 7 { Conture is capabibty, Oherwise, you need to ask your network adminstyator
trout ¥ Rea A for the e
@ Reatek PCle The comectin uses the folowmg tems
Ky Tre=

@ Use the folowng [P address:

1P address 192168 . 44 . 208

Subret masc 255 .255 .25 . 0

b | Default gateway 192 .168 . 44 .254

@) Use the folowing DNS server addresses:

Preferred DN server 192.168 .00 . 1

Transmission Cortrol Protocol/rtemet Protocal. The defaut
wide area network protocol that provides commurication vt e
across dverse rterconnected natwarks Sl

Figura 11-3-2-3

2. Ladireccicn IP en el sistema CNC no debe ser lo misma que la IP en la computadora, la m&cara de subred y
la puerta de enlace por defecto son las mismas, la direccicn IP para la conexién del puerto de red en el
software de comunicacicn debe ser igual que el sistema CNC.

3. Conecte mediante la conexicn de puerto de red, ingresando la direccién IP de CNC establecida. Una vez que
se conecte con &ito, se cambiar&en una pelota verde la esquina inferior derecha del software de
comunicacid, indicando que el Ethernet estaconectado. Como se muestra en la figura 11-3-2-4.

Q GSK Comm - GSKComm
File(F) Edit(E) View(V) JeLUERHSN Language(l) Help(H)

& M| 2| coMm
1 NET... L
= z Ao o ile Size(B
Disconnect
start serve
stop serve
Connect... X
9) CHC Address : | 192 . 168 . 44 . 126
Yes Cancel

connect "X

Figura 11-3-2-4

Tabla 11-3-2-1

Connect... Conectar

CNC Address Direccion CNC

Yes Determinar

Cancel Cancel

Speed Velocidad

connect Ethernet esta conectado
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A. Salida de datos (CNC — PC)

s

1. Haga clic en el boton en el software de comunicacion GSK Comm para entrar en la pagina de
recibir archivos, como se muestra en la figura 11-3-2-5.

& GSK Comm - GSKComm
File(F) Edit(E) View(V) Connect(C) Language(l) Help(H)

\ AR

File Name File Size(B} Save Path State
Get File List

GET USB List

Remove Select

Delete File

< > Recevive

Receiving 8 | |

Packet I:l Error Check :|CRC | Stop
Retry Times :Izl Timez Total :|EI |

Last Error :I:' Progress :| |
Past Time :I:l Femain Time :| | Speed: I:l

Online user

Line1/1 0B disconnect 9@

Figura 11-3-2-5
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2. Haga clic en el botén Get File List para obtener la lista de archivos CNC, como se muestra en la figura
11-3-2-6.
File Name File S5ize(B)} Save Path State )
1 07999, THT nE1364 TSER Mot receiving
2 07998, THT 2539 MSER Mot receiving
3 07997, TET 298 TSER Mot receiving
4 00001, txt 33 ISER Mot receiving
] 00002, txt 10 MSER Mot receiving
4] 01111, txt 03 MSER Mot receiving
T 01201, txt 13 TSER Mot receiving
a 00012, txt f4580 TSER Mot receiving

Figura 11-3-2-6
3. Elijja el archivo a recibir (se pueden recibir miltiples archivos al mismo tiempo), y luego presione el botén

, aparecera un cuadro de didlogo mediante el cual el usuario puede elegir la posicion donde se
guarda el archivo recibido, y comenzaré a recibir el archivo, como se muestra en la figura 11-3-2-7.
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& cocco GSKCo - O x|
& 2
[ MRS X
File Name -
1 o =1 Select folder Get File List |
2 07998, THT |
3 07997, Y| | v O preeis ~ GET TSE List |
4 00001, txt I = AN
g 00002. tx W =& \ Remove Select |
4] 01111, tx+4 b EDp:c \\
7 01201, tx1 B 5o .
= Delete File |
8 00012, tx b EF Ehere Thee
s Y v
< | = BE > Recevive
Feceivi : I i Windows (C) s -
Frenving [ &8 09 Click Recevive
Packet [ = SOFTWARE (E:) | Stop
[ - 3 (F)
Retry Times :E 218Mc W |
Last Error :|:_ -
I W’E Bl 5§
Pazt Time :r_ ) ) : Elleed:

Line1/1 0B connect @ @
Figura 11-3-2-7

4. Una vez recibido el archivo, aparecera “recibido” en la barra de estado del item de lista de archivos. Como se
muestra en la figura 11-3-2-8.

File Name File Size(R) Save Path State ~
1 00 TI99, THT he1364 SER Feceived

]
=N
=
=
=
J
[
]
-
22}
-
—
=
[«
c.
=
-
o
w2
(="
o
=
[74]
=

3 258 TSER Mot receiving
4 00001, txt 33 ISER Not receilving
] 00002, txt 10 TSER Mot recelving
4] 01111, txt 53 ISER Not receilving
T 01201, txt 13 TSER Mot recelving
8 00012, txt 54580 MSER Not recelving
9 S1000, balk 123 TSER Mot recelving

Figura 11-3-2-8
B. Entrada de datos (PC — CNC)

1. Hagaclic en el boton [i%sd®i® en el software de comunicacion GSK Comm para entrar en la pagina de enviar
archivo. Como se muestra en la figura 11-3-2-9.
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3 GSK Comm - GSKComm - u] X
File() EditE) View(V) Connect(C) Language(ll Help(H)

& ®

File Path Sawe ... 4 File Size(B) Save Path State
Insert...

Load List

Save List

Delete Select

A 5 || Clear list

Sl :‘c- \Users\Lenovo\Desktop'CHCProgr ant060003. THT ‘ o

Packet: Error Check: |CRC ‘

Stop
vy Tinae 1| Tinos totasf |
T
Past Time :00:00:25 Remain Tinme:|00:00:00 Speed: |0-00 KB/s

Ready Line1/1 OB connect @ @

Figura 11-3-2-9

Online uzer

. p Inzert... . .
2. Haga clic en el botén para agregar todos los archivos a enviar a CNC. Como se muestra en la

- figura 11-3-2-10.

=

,=_. File Path Save Name... File Size(B} Save Path State A

2 1 o C:\Uzers\Lenovo\Deskt091001, txt 191 USER unsend

aml 2 o C:\Uzers\Lenovo\Deskt091000, txt 111 USER unsend

; 3 v C:iUsers\Lenovo'Deskt083231. txt 2963 UZER unzend

4 4 o C:\Uzers\Lenovo\Deskt083230. txt 3525 USER unsend

E 5 o C:\Uzers\Lenovo\Deskt033216, txt 3309 USER unsend

;2 &} o C:\Uzers\Lenovo\Deskt083210. txt 3220 USER unsend

5' T i C:\Uzers'\Lenovo'\Deskt0833214, txt 2200 TSER hnsend

t;':; 8 o C:\Uzers\Lenovo\Deskt083213. txt 557 USER unsend

; 9 o C:\Uzers\Lenovo\Deskt083211. txt 3219 USER unsend

1) 10 o C:\Uzers\Lenovo\Deskt083210, txt 450 USER unsend v

= < >

73

c .

Figura 11-3-2-10
. i Send . .
3. Haga clic en el boton para comenzar a enviar el archivo. Como se muestra en la figura
11-3-2-11.
& GSK Comm - GSKComm — m] X
File() Edit(E) View(V) Connect(C) Language(ll Help(H)
|&| 2
File Path Sawe ... 4 Fils Size(E) Save Path State

Insert...
Load List
Save List

Delete Select

< » || Clear list |

( » FC Sending ;|C: WUsershLenovohDesktop\CNCProgramh060003. TXT ‘ Tl

~3< Packet.: Error Check: ‘CRC ‘
Stop
Setting
FRetry Times :D Times Tm:al:|U ‘
e R —
Past Time 5 00:00:26 Renain T1me:|'][| 00: 00 | Spesd: |n.nu KE/s |

Ready Line 1/1 0B connect @ @

Figura 11-3-2-11
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4. Una vez enviado el archivo, aparecera “enviado” en la barra de estado de cuadro de didlogo. Como se muestra
en la figura 11-3-2-12.

File Path = Save Name... File 3ize(B) Save Fath State ~
1 e L\ Uzers'Lenova \Deskt000001, txt 142 USEER zent
2 v C:\Uzers'Lenovo\Deskt0O0002, txt 108 USER sent
3 v C:\Uzers'\Lenovo \DesktOO0003, txt 137 USER zent
4 v C:\Uzers'Lenovo\Deskt0O0004, txt a7 USER nunzend
; C: Le ) 05,
f v L\ Uzers'\Lenovo'\DesktO00006, txt 156 USER unzend
T v C:\Uzera'Lenova\DesktOO000T, txt 133 USER nnzend
a e L\ Uzers'Lenova'\Deskt000008, txt 133 USER unzend
9 v C:\Uzera'Lenova\Desk 1000009, txt k] SER nunzend
10 v C:\Uzers'Lenovo \Deskt000010, txt o4 USER nnzend v
< >

Figura 11-3-2-12

Notas: Las operacion de subida, descarga y eliminacion del programa del sistema se lleva a cabo después de la transmision. Para los
otros, tales como el diagrama de escalera, parametros, compensacion de paso etc., ain deben llevarse a cabo siguiendo los pasos
operativos RS232.

C. Mecanizado en linea CNC
Método de operacion:

Ajuste

1. Presione la tecla en CNC para entrar en la pagina de configuracion y establezca el canal de I/O en
3.
2. CNC so6lo se puede transmitir en el método de DNC.

3. Haga clic en el boton del ment principal en el software de comunicacion de GSK Comm para entrar
en la interfaz de edicion de archivos y abra el programa requerido.
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& 003171.6xt - GSKComm - m] x
| File(F) Edi{E}] View(V) Connect(C) Language(l) Help(H)
== |&|®
GO0 GI0 G54 G49 G80 G17 ~
S1000 M3
¥155.312 Y-68.856
Z35.
Z30.
GO01 Z-2.003 F1200.
X155.298 Z-2.077 F1000.
X155.2547-2.145
¥155.186 Z-2.189
x1565.112 Z-2.203
x1560.778
¥149.658
¥148.5 2-2.204
x147.396 Z-2.203
X146.972 Z-2.202
¥146.547 Z-2.203
x146.333 Z-2.206
x146.084 Z-2.209
¥145.885 Z-2.208
¥145.729 7-2.202
x145.694 7-2.159
X145.655 Z-2.108
¥145.61 Z-2.051
x145.563 Z-1.994 W
Line 1/1009477 16943478 8 ZenmEs: QP

Online user

Figura 11-3-2-13
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4. Haga clic en el botén del menu principal en el software de comunicacion de GSK Comm para
entrar en la interfaz de enviar DNC. Para el Sistema CNC, debe presionar “Iniciar” en el método de DNC para

enviar.

€ GSK Comm - GSKComm = | T |

=
=
=
I
=)
]
=]
]
=
2]
-
L=
=
()
c.
=]
=
(93
@
(=9
(¢
=
@»
=)

MR REE ZBV) EE language EEIH)
| |2 %
ETERiE:
#iEE: BRRE:
AR EREE
LR
CHC-+PC
Q. RHHE:
A
RE
ELLE Bl E: EE:
Se puede utilizar
solo cuando esti
En cuanto a CNC, se debe presionar Iniciar en el conectado mediante
método de DNC para enviar a CNC i [ 1 ] puerto de red
Fi1 035 | comes X" |

Figura 11-3-2-14

Tabla 11-3-2-2

Sending Esta enviando

Data package Paquete de datos

Error Check Comprobacion de errores
Error Num Numero de errores
Error total Numero total de errores
Last Error El ultimo error
Progress Progreso del archivo
Past time Tiempo transcurrido
Remain Time Tiempo restante

Speed Velocidad

Begin Inicio

Stop Detener
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| ®

a it

@ HigE:

- s 0
PC—*CHC
¥ L
CHC—+FPC
L
EAHE:

e 0

DNC =)

Desde qué nimero de linea se empieza 3
a ejecutar el programa DNC

FaiiE: :
HEHA: R

| A |

L

71/38 654 FT1

LREEE *X*}

Figura 11-3-2-15

Tabla 11-3-2-3

Start Line Numero de fila de inicio
Yes Determinar
Cancel Cancel
B [n
't GSKComm X

Please Send it in DNC mode.

®’E

Si el Sistema no esta bajo el método de DNC, aparecera este
aviso en el software

Figura 11-3-2-16

Tabla 11-3-2-4

Please Send it in DNC mode

Por favor, transmita en modo DNC

e

Determinar

5. Después del envio, aparecera palabras azules en CNC “DNC esta listo, presione Entrada después de enviar

desde PC”.
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Sr-EEE Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
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& 007999.TXT - GSKComm
File(® Edit(E) View(Y) Connect(C) Language(l) Help(H)
IR

-E Sending . ‘C:\Users\Lenuvo\Desktop\OO?BBQ.T)(T }

INC
b (. |

PC => CHC
L Last Error : ‘ ]
CHC —> FC

3 Progress
%

il |

Setting

Past time : |00:03:08 Remain Tine : |nn;on‘no ‘ Speed: [n. 00 KB/s }

W En ese momento esta fin de la transmision de DNC y apreceran en CNC
las palabras azules “DNC esta listo y presione la Entrada después de
que PC envia”. Presione la tecla de “Entrada” en la interfaz de
programa para que enviar el programa al tampén, luego presione

para iniciar el programa.

Line 1/18550 581364 B connect Q9

Figura 11-3-2-17

11.3.3 Datos de transmision de red (mediante la interfaz de transmision de red 218 MC)

1. Abra el software de comunicacion de GSK Comm en el lado de PC.
2. Configuracion de software de comunicacion de GSK Comm:
1) Abra “Gestion de usuarios”, y luego presione “Agregar” para entrar en la interfaz de configuracion de “Gestion

de usuarios”, como se muestra en la figura 11-3-3-1.

& oo7999.TXT ~ o x|
|8 %
Users
 az222
user manage X
user name: 42222
password:

affirm password:

path [c: \Users\Lenava Desktop\CHCPragram

browse. ..

Permission

Mallow dovnload

[“lallow upload

Mallov delete

delete

cancel

Line 1/18550 581364 B disconnect ) Y )

Ready

Notas : Donde, el [Nombre de usuario] y la [contrasefia] deben ser en maytsculas puesto que contienen letras inglesas.

Figura 11-3-3-1
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Tabla 11-3-3-1

user manage Gestion de usuarios
user name Nombre de usuario
password Contrasefia

affirm password Confirmar la contrasefia
path Ruta

browse... Navegar

Permission Derechos de los usuarios
allow download Permitir la descarga
allow upload Permitir la subida

allow delete Permitir la eliminacion
ok Determinar

cancel Cancel

delete Borrar

2) Haga clic en el menu “Conexioén”, elija “Iniciar servidor”, Una vez que se conecte con éxito, se cambiard en una
pelota verde la esquina inferior derecha del software de comunicacion, indicando que el servidor esta iniciado,
como se muestra en figura 11-3-3-2.

B 007990.TXT - GSKComm - O 'Y
Fle() EditE) View(W) Language(l] Help(H)
| com l

-
=N
=
—
=)
J
-
Jy
=]
@»
-
=
=
[«
e,
=
=]
o
@
(=%
o
=
@»
=]

add edit delete

Line 1/18550 581364 B disconnect Q@

Figura 11-3-3-2

Tabla 11-3-3-1

disconnect No conectado todavia
COM Por el puerto serial
NET Por el puerto de red
Disconnect Desconectar

start serve Encender el servidor
stop serve Apagar el servidor
add Anadir

edit Editar

delete Borrar

3. Pasos operativos CNC:

Ajuste

Presione la tecla en el panel de operacion para entrar en la interfaz de visualizacion de configuracion,
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luego presione la tecla programable y para entrar en la pagina de transmision de red, donde se ven el
nombre de usuario, contraseila, inicio de sesién. Mueva el cursor mediante las teclas izquierda y derecha para
introducir el nombre de usuario y la contraseia, luego presione la tecla “Entrada” para iniciar sesion. Para “Salir”,
vuelva a presionar la tecla “Entrada” para salir (como se muestra en la figura 11-3-4-4).

Transmision en red als]a]o]ale] 1/00000002
Mombre Tamafio (B) Tipo Mombre Tamafio (B)  Tipo
(5] noBoAL. txt 142 arch

[ noooe2. txt 10 arch

51 voooes. txt 137 arch

51 nomoa. txt 50 arch

El apazes. sxt 135 arch

5] nomoee. txt 122 arch

E aponi2. txt 54560 arch

51 voooes. txt 180 arch

5 001111, txt 53 arch

ERIEE 13 arch

1 amat7e. txt 4509433 arch

El 067557, txt 258 arch

51 057338, txt 2539 arch

[ 007933, txt 581275 arch

=1 asmoea. txt 3174853 arch

Nom: |AEEEE | Cunt:| | FE— |

Ent. | 13:44:54

| |
RN - TR :
Figura 11-3-4-4

Notas: Los archivos CNC se encuentran en la ventana izquierda, mientras en la ventana derecha, archivos del lado PC.
4. Luego presione la tecla programable [Transmision de red] , mediante esta funcidon se puede realizar las
descarga y subida de los archivos de CNC y PC, asi como el mecanizado DNC.

Transmisian en red 0BREe2 1/00000002
MNamb re Tamafio (B) Tipn Mombre Tamafo (B) Tipo J
El amommi. txt 142 arch =1 opama. txt 142 arch [
El onoaza. txv 18 arch El opanes. sxt 188 arch
El opoaea. txv 137 arch El opees. sxt 137 arch
51 opmEoa. txt 5@ arch 51 commna. txt a7 arch
1 oponos. txt 135 arch 1 cmmmos. txt 135 arch
El amomok. txt 188 arch El opanme. txt 186 arch
Bl omoniz. txt 54580 arch . bxt 133 arch
B omonzs. txt 180 arch 34 133 arch
Bl ap1111. tx% 53 arch 1 opeoms. sxs 55 arsh
[ op1201. txt 13 arch 51 ommmie. txt 54 arch
B opa17e. txt 4823433 arch E ommm11. txt 86 arch
El an7a57. txt =58 arch El opamiz. st 168 arch
El an7358. tx% 2533 arch El open1s. sxs E1 arch
El op7358. 1% 581275 arch El opanze. sxs &2 arch
51 o6oE0a. txt 3174853 arch 51 commet. txt 32 arch
[ cmmmee. txt a8 arch
El opangd. txt ] arch [
Ent, | 14: 09 10
Descargar| Subir ‘ Act | Yolver

Figura 11-3-4-5
A. Descarga de archivo PC-CNC

a) Presione la tecla de direccion para cambiar el cursor a la tabla de directorios de archivos.
b) Presione la tecla de direccion o para mover el cursor y elija el archivo de programa CNC
del disco PC.
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c) Presione la tecla programable [Descargar], el sistema dara un aviso de “esta en transmision...”.

d) Si el nombre de archivo de programa CNC a descargar esta duplicado, el sistema dara un aviso de “si se
reemplaza el archivo original”. Presione la tecla <Entrada> para sobrescribir directamente el archivo de programa
CNC original.

En caso de renombrar el archivo de programa CNC, presione la tecla <Cancelar>, teclee el nuevo niimero de
programa (tales como 010, O100), luego presione la tecla <Entrada> para descargar el archivo de programa CNC,
como se muestra en la figura 11-3-4-6.

Transmision en red 0eeee2 1/00000002
Mo mb re Tamafo (B) Tipo Mo mb e Tamafo (B)  Tipo J
1 nopamn. txs 142 arch E1 nopamn. txs 142 arch =
0BBAAZ. txt 1m arch txt 188 arch
E 3. bt 187 arch & txt 187 arch
E1 oooad. L] arch Bl vooad. 87 arch
E1 o oaes. s 185 arch E1 vpoaes. s 135 arch
E1 o oaee. st 188 arch E1 vpoaee. s 185 arch
51 vpoe12, s 54550 arch B vpoee7. xs 133 arch
51 vpoeza, s 188 arch B vpoaes. s 133 arch
51 051111, 6xs 53 arch 51 npo@0a. sxs 55 arch
51 051201, txs 13 arch 5 vpoe1e. vxs 54 arch
51 0pa172. 6t 4823433 arch [E1 vpm@11. bt L] arch
51 067337, txt: 298 arch 51 sommi2. txt 168 arch
B 56 7338. txt 2539 arch B somm1a. txt 51 arch
B 557339 txt: 581275 arch B s ommza. txt 50 arch
[E1 o 5mmea. txt: 3174853 arch B sommz1. txt: 32 arch
B sommze. txt 38 arch
El oppaga. txt L] arch [
Ent. | 14:15:53

| Se sustit arch orig I

Descargar

Subir | Act | Yolver

Figura 11-3-4-6
B. Subida de archivos CNC-PC

a) Presione la tecla de direccion para cambiar el cursor a la tabla de directorios de archivos.
b) Presione la tecla de direccion 0 para mover el cursor y elija el archivo de programa CNC
del disco PC.

c) Presione la tecla programable [Subir], el sistema dara un aviso de “esta en transmision...”.

d) Si el nombre de archivo de programa CNC a subir esta duplicado, el sistema dara un aviso de “si se reemplaza
el archivo original”. Presione la tecla <Entrada> para sobrescribir directamente el archivo de programa CNC
original.

En caso de renombrar el archivo de programa CNC, presione la tecla <Cancelar>, teclee el nuevo nimero de
programa (tales como O10, O100), luego presione la tecla <Entrada> para descargar el archivo de programa CNC,
como se muestra en la figura 11-3-4-7.
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Transmision en red 0Beee2 1/00000002
Momb re Tamafio (B) Tipo Mombre Tamafio (B} Tipo J
51 npmEDl. txt 142 arch 51 smmmet. txt 142 arch [
E1 apomoz. txt 10 arch [ cmmme. txt 108 arch
El amomza. txt 187 arch El opanma. txt 137 arch
El omoazd. txt 50 arch El opmond. txt &7 arch
El omoaes. txv 135 arch El opeees. sxt 135 arch
51 nooEE. txt 128 arch 51 commoE. txt 186 arch
B oponie. txt 54580 arch 1 comme?. txt 133 arch
El amomzs. txt 188 arch El opanms. txt 138 arch
Bl om1111. txt 53 arch El opeoms. txt 55 arch
Bl am120. 535 13 arch El opeie. sxs 54 arch
[ 0pa172. txt 4823433 arch 5 ommm11. txt 86 arch
B 0p7997. txt 298 arch [ cmmmie. txt 168 arch
El an7ass. txt 693 arch El opania. st g1 arch
El om7358. txt 581275 arch El opeoze. txt ) arch
Bl osoaea. txv 3174853 arch El openz. sxs 52 arch
51 commez. txt 38 arch
5 ommmsa. txt 88 arch [
Ent, | 14:23: 32

| Se sustit arch orig I

Descargar

Subir ‘ Act | Yolver

Figura 11-3-4-7

e¢) Para eliminar los archivos en la lista de la ventana del lado PC, presione las teclas de direccion y

-

y cambie el cursor a la tabla de directorios de archivos.
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f) Presione la tecla de direccion 0 para mover el cursor y elija el archivo de programa CNC
Buscar
del lado PC; presione la tecla , el sistema dard un aviso de “;estd seguro de eliminar el archivo?”
Entrada Cancel
Presione la tecla para eliminar; si quiere salir, presione la tecla para salir.

Nota 1: Si se ha actualizado la lista de archivos del lado PC, pero no se puede actualizar la lista del lado PC en tiempo real en la
ventana de archivos PC. Presione “"Actualizar la lista” para la actualizacion sincronica en tiempo real de la lista del lado PC.

Nota 2: La transmision de red estd conectada a computadoras mas de una mediante el enrutador, y las operaciones no se ven
afectadas entre si.

11.4 Comunicacicn USB

11.4.1 Descripcion general y precauciones

Notas:

1. En la interfaz de <Configurar>, establezca el canal de /O en 2.

2. El programa CNC tiene el sufijo cuyo nombre debe ser .txt, .nc o .CNC y se guarda en el directorio raiz del
disco U, de lo contrario, el sistema no podra leerlo.

3. Esta prohibido desenchufar el disco U durante la comunicacion de transmision mediante USB, a fin de evitar
fallas del producto o consecuencias inesperadas.

4. Después de terminar la operacion de comunicacion del disco U, no se puede desenchufar el disco U hasta
cuando la luz indicadora del disco U no parpadea (o espere un corto tiempo), a fin de garantizar la finalizacion
de la transmision de datos.

11.4.2 Pasos operativos del programa de piezas USB

En el <método de entrada>, después de entrar en la interfaz de [Datos] del sistema, presione la tecla de direccion
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T+

0 para mover el cursor al “Programa de piezas CNC”. Presione la tecla programable [Salida de
datos] o [Entrada de datos] para entrar en la siguiente interfaz de operacion (como se muestra en la figura
11-4-2-1).

Ajustes (prncesamientn de datos) 00eRB2 1/00000002
Actual: Disco Arch: 15 ‘
Lista de a._.__.
CDiag (PLC) (SELCEY 142 22-08-25 14:16 -
(el ol 18 28-08-24 16:36
CPar (PLC) 090083 137 22-08-89 16:23
X oe0eE4 58 28-07-27 10:42
OPar sis Daooes 135  22-08-29 16:23
OHerr DeoeEE 12 220811 B3:02
Dgag1z 54580  E0-G1-91 BE:00
OPasao oaaz2a 188 22-08-11 11:58
081111 53 2p-7-15 13:43
OMacrov Da1201 13 2e-@7-21 14:02
Dg3172 4823433 22-09-89 15:16
OProg usu 087597 298 22-08-12 15:48
087558 3533 28-08-12 15:43
®Prog CNC ne7ass 581275 2E-EB-2E BI:ES
050083 3174855  20-08-10 17:39
OS8ervo
O0tros =
iPulse tecla flecha
Ent. | 14:37.44

| I
m Use | Copiar Borrar Yolver ‘
Figura 11-4-2-1

1. Copie el archivo de programa CNC desde el disco de sistema a U:

-

a) Presione la tecla de direccion para cambiar el cursor a la tabla de directorios de archivos.

RE

b) Presione la tecla de direccion 0 para mover el cursor y eija el archivo de programa CNC a
copiar en el disco de sistema.

c) Presione la tecla programable [Copiar], el sistema dara un aviso de “;se copia al disco U? Nuevo nombre de
archivo”, como se muestra en siguiente figura (figura 11-4-2-2).
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Ajustes(procesamiento de datos) 000002 1/00000002
Actual: Disco Arch: 15 ‘
Lista de al:. . _
CDiag (PLC) 08D001 142 P2-@8-25 14:16 ]
DBoD02 18 22-B8-24 16:36
OPar (F‘LC) 0BERES 137  P2-B8-@3 16:23
) DpoDD4 58 22-B7-27 10:42
OPar sis DB000S 135 22-B8-09 16:29
OH DBo0ES 122 2B-@8-11 B9:02
err Dpoo12 54500 09-81-01 60:0@
OPaso DBo0EE 180 28-@8-11 11:58
Dp1111 53 22-p7-18 13:49
OMacrov DB1201 18 ep-g7-21 14:02
Dp3172 4823433 22-B6-89 15:16
OProg usu 087397 298  28-@B-12 15:48
0873598 2533 22-88-12 15:48
@Prog CNC nevasa 561275  @2-BO-22 03:25
OServo 050003 8174853  £2-B8-18 17:89
OO0tros L=t
jPulse tecla flecha
Ent. (000001 | 14:37:57
Copiar en USB? |
usB | Copiar Borrar Yolver ‘

Figura 11-4-2-2

d) Si no requiere renombrar el archivo de programa CNC, presione la tecla <Entrada> para copiar directamente el
archivo de programa CNC.

En caso de renombrar el archivo de programa CNC, presione la tecla <Cancelar>, teclee el nuevo niimero de
programa (tales como 010, O100), luego presione la tecla <Entrada> para copiar el archivo de programa CNC.

Si hay un archivo de programa del mismo nombre en el disco U, el Sistema dard un aviso de “;se copia al disco U?”
Renombre”, teclee el nuevo niimero de programa (tales como 010, O100), luego presione la tecla <Entrada> para
copiar el archivo de programa CNC.
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2. Copiar el archivo de programa CNC desde el disco U al disco de sistema:
a) Presione la tecla programable [Disco U] para cambiar a la interfaz de visualizacion de la tabla de directorio de
archivos en el disco U.

-

b) Presione la tecla de direccion para cambiar el cursor a la tabla de directorios de archivos.

t|¥

c) Presione la tecla de direccion 0 para mover el cursor y eija el archivo de programa CNC a

copiar en el disco U.
Presione la tecla programable [Copiar], el sistema dara un aviso de ““;se copia al disco de sistema? Nuevo nombre

de archivo”, como se muestra en siguiente figura (figura 11-4-3-2).

Ajustes (procesamiento de datos) 0P0002 1/00000002

Actual: USBeo Arch: &)
Lista de ab . _.
ODiag (PLC) LADSPADL. txt 78411  22-§3-24 14:38 -

nanoad. xt 142 2p-pg-25 14:36
OPar (PLC) [LPDATE] 22-8-24 11:43
OPar sis
OHerr
OPaso

OMacrov

OProg usu
®Prog CNC
O Servo

O0tros =

iPulse tecla flecha
Ent. 009081 \ 14: 43: 36

Copiar en disco? I
Disco Copiar Borrar Yolver ‘

Figura 11-3-2-3

d) Si no requiere renombrar el archivo de programa CNC, presione la tecla <Entrada> para copiar directamente el
archivo de programa CNC. En caso de renombrar el archivo de programa CNC, presione la tecla <Cancelar>,
teclee el nuevo niimero de programa (tales como O10, O100), luego presione la tecla <Entrada> para copiar el
archivo de programa CNC.

Si hay un archivo de programa del mismo nombre en el disco de sistema, el Sistema dara un aviso de “;, se copia
al disco de sistema?” Renombre”, teclee el nuevo niimero de programa (tales como 010, O100), luego presione la

tecla <Entrada> para copiar el archivo de programa CNC.
Nota: El archivo de LADCHI**. TXT quedara invalido después de transmitirse al sistema y sera valildo después de cortar la energia.

3. Eliminar archivo del disco de sistema / disco U:.

t|¥

a) Presione la tecla de direccion 0 para mover el cursor y elija el archivo de programa CNC a
eliminar en el disco de sistema/disco U.

b) Presione la tecla programmable [Borrar], aparecera un aviso en la parte inferior de la interfaz: “;esta seguro de
eliminar el archivo actual?” Presione la tecla <cancelar> para anular la eliminacion de archivo; Presione la tecla
<Entrada> para eliminar el archivo.

11.4.3 Salir de la interfaz de operacion de disco U

Desenchufe el disco U cuando la luz indicadora del disco U no parpadea.
Presione la tecla programable [Volver] para volver a la interfaz [Sistema (procesamiento de datos)].
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Capitulo XII Funcion de parada de tiempo limitado

La funcién de parada en tiempo limitado para la version 1.5 de GSK 218MC debe realizar bajo un permiso de
nivel mas del fabricante de la maquina herramienta del sistema (contrasefia inicial: ADMIN o 111111).

12.1 Configuracién del per bdo de parada en tiempo limitado

12.1.1 Pasos para configurar la parada en tiempo limitado mediante el sistema

1. Presione la tecla [Configurar] en el panel de operaciébn y luego presione la tecla programable
[Configuracién de campo] para entrar, Como se muestra en la siguiente figura.

Config Ogeeoz2 1/00000002
Par= (0: OFF 1: ON)
Prog = (0: OFF 1: ON)
Teclado = (0:Hor/-H 1:Ver/-V 2: Inte 3:Hor/-H2)
Entrada = (0:Mtrico 1: Imperial)
I/0 = (1: RS232 2: USB 3: NET)
No. auto= (0: OFF 1: ON) o
Incre No. = (0~1000) g
Para No. = (Nmero prog) u°—1
Para No. = (Nmero de secuencia) :
Fecha : [ 2e22 A | 28 |M | 26 |D 2
Tiempo : \ 28 |H | 52 |M | 01 |8 =
:
Ent. 1. Presione esta tecla programable || ?8: 52: @1 E.
| ¥ | 5
« ®Coord | ®Config | ®Datos | Contra > ‘ %
Figura 12-1-1-1 g
Config 0ooe02 1/00000002

Par= (0: OFF 1: ON)

Prog = (6: OFF 1: ON)

Teclado = (0: Hor/-H 1: VYer/-V 2: Inte 3:Hor/-H2)
Entrada = (@: Mtrico 1: Imperial)

1/0 = (1: RS232 2: USB 3: NET)

No. auto= (0: OFF 1: ON)

2. jAntes de configurar la funcion
Incre No. = 10 | (0~1000) de parada en tiempo limitado,
Para No. = [ 00000 | (Nmero prog) asegirese de que lafechay la hora

actuales sean correctas!
Para No. = (Nmero de secuencia

[Fec:ha : 2022 |A [ @8 |M [ 26 JD]

Tiempo : [ e8JH| s2Mm[ @288
Ent. 3. Presione esta tecla programable para entrar | 08: 52: 26
| Cad | Fijar ’ ‘ Tiemp Volver ‘

Figura 12-1-1-2
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Par=
Prog =

Teclado
Entrada
I/0=
No. auto=

Incre No.
Para No.
Para No.
Fecha :

Tiempo :

(0: Merico 1: Imperial)
[: Contras fabr o super: l:l ”
_ » 4. El Sistema dara un cuadro de aviso,
- . (2~1000) introduzca la contrasefia del fabricante de la
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: OFF 1: ON)
: OFF 1: ON)
‘Hor/-H 1: Ver/-V 2: Inte 3:Hor/-H2)

(Nmero prog) méquina herramienta o de nivel superior,
.y luego presione la tecla
(Nme ro de secuenci a) “Entrada” para confirmar. Una

[ 2022 A | 28 |M | 26 | D vez que aparezca las palabras
azules de “contrasefia correcta”
[ 28 |H | 52 |M | 34 |Sen la parte inferior de la barra

de entrada del sistema, entrara
en el siguiente paso.

| @8:52: 40

2. Presione la tecla programable [Configurar la parada] e introduzca la contrasefia de parada (contrasefia inicial:

Figura 12-1-1-3

111111), como se muestra en la siguiente figura.

Par=

Prog =
Teclado =
Entrada =
1/0 =
No. auto=
Incre No.
Para No.
Para No.
Fecha :

Tiempo :

: OFF 1: ON)

: OFF 1: ON)

‘Hor/—H 1: Ver/-V 2: Inte 3: Hor/-H2)
:Mtrico 1: Imperial)

(=)

—_~ e~
(=

20000

[ 2e22 IAI 8 26|D
| 88 |H | 53 04 |8

Introduzca la contrasefia de parada correcta (contrasena inicial: 111111)

Ent.

| @8:53: 04

3. Presione la tecla programable [Dias del periodo agregados] y luego introduzca la fecha de parada, como se

muestra en la siguiente figura.
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Capitulo XII Funcién de parada de tiempo limitado

1 2022 dia 09 mes 26 ano
2 2022 dia 10 mes 26 afo

Intro fecha parada:

[2e22]A 11 26D
pesmeE 0 x|

2. Introduzca la fecha en que debe pararse

Fecha: 2022-08—-26

Ent. 1. Presione esta tecla programable para aumentar la ?8: 53: 54

ca.nhaﬂi HE DE]‘[OHOS

4. Cuando la contrasefia de parada es la contrasefia inicial, el sistema dard un aviso de “jLa contrasefia de parada
actual es la contrasefa inicial, modifiquela a tiempo!” por encima de la barra de entrada.

Figura 12-1-1-5

La contra actual es inicial Fecha: 2022-08—26
Ent. | ®8:54: 124

Presione la tecla programable [Modificar contrasefia], introduzca la nueva contrasefia y confirme, como se
muestra en la siguiente figura.

Figura 12-1-1-6

=
=\
=
=
=)
o
[
]
=
22}
-
—
=
[«
c.
=
=
o
w2
(="
o
=
[74]
=]

1 2022 dia 09 mes 26 afio
2 2022 dia 10 mes 26 ano

-~

Nuev PSW:

Confirm: |****** |
| Cancel | ok | |
V

2. Introduzca la nueva contrasefia, después de confirmar, sera la nltima
contrasenia de parada modificada

Fecha: 2022-08—26

Ent. 1. Presione esta tecla programable, aparecera un cuadro de J 88: 55: 21

aviso en [a pantalla

Notas: jRecuerde la tltima contrasefia de cierre modificado! Si se olvida esta contrasena de parada, jsolo se reemplazara la placa

base!
5. Después de establecer los dias de periodo de parada y la contrasefia de parada, presione la tecla programable

[Volver] para volver a la pagina de configuracion, presione la tecla programable [Configuracion de campo] y
luego el [periodo de parada] para consultar la fecha de parada en el primer periodo, como se muestra en la
siguiente figura.

Figura 12-1-1-7
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Par= (2: OFF 1: ON)
Prog = (0: OFF 1: ON)
Teclado = (0: Hor/—H 1: Ver/-¥ 2: Inte 3:Hor/-H2)
Entrada = (0: Mtrico 1: Imperial)
I/0 = 2
No. auto=
suta= | o 2022-09-26 12:
Incre No. =
P No. =
ara R0 Cance | |
Para No. = e ——— 4
. Fecha de parada del
Fecha : | 2022 |A | @8 |M | 26 |D primer periodo actual
Tiempo : | 28 ]H [  55]|M | 52 |5
Ent. | @8:55: 52

Entrada

Figura 12-1-1-8
12.2 Liberar el per bdo de parada en tiempo limitada

12.2.1 Liberar el periodo de parada en tiempo limitado mediante el sistema

Eliminar directamente el periodo de parada. Entre en la interfaz de configuracion de parada, introduzca la
contrasefia de parada y luego elimine los dias de periodo de parada en tiempo limitado, como se muestra en la

siguiente figura.

Par= (0: OFF 1: ON)
Prog = (0: OFF 1: ON)

=
=
=
I
=)
]
=]
]
=
2]
-
L=
=
()
c.
=]
=
(93
@
(="
(¢
=
@»
=)

Teclado = (0: Hor/-H 1:Ver/-V 2: Inte 3:Hor/-He)
Entrada = (@: Mtrico 1: Imperial)

1/0 = [ 2

No. auto= 5]

. 2. Introdyzca la contraseiia de
Incre No. = 10 22 ‘:l parada cdrrecta
Para e = 0% cansel | x|

Para No. =
Fecha : [ 2@22 |A | 28 |M | 26 |D
Tiempo : [ @8 |H | 56 M | 29 |5

Ent. @8: 56: 29

| 1. Presione esta tecla programable I

I o o

Figura 12-2-1-1
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Capitulo XII Funcién de parada de tiempo limitado

1 2022 dia @9 mes 26 afo 3. Use el cursor amarillo para elegir la
2 2022 dia 1@ mes 26 ano cantidad de periodos a eliminar

Eliminar period?

| e

5. Una vez confirmado, se eliminara la cantidad de periodos
seleccionada por el cursor actual

Fecha: 2022-08-26
Ent. | @s:56:51

4. Presione esta tecla programable

Figura 12-2-1-2

12.2.2 Liberar el periodo de parada en tiempo limitado mediante el software del lado PC

Cuando el depurador no esta en el sitio del cliente, se puede usar este software de PC para liberar la parada en

tiempo limitado
1. Cuando el periodo de parada esté establecido, el sistema generara un codigo de solicitud, la interfez como se

muestra en la siguiente figura:

Par= (0: OFF 1: ON)
Prog = (0: OFF 1: ON)

]
-y
=
=
=
=
o
[
]
=
22}
-
—
=
[«
c.
=
=
o
w2
(="
o
=
[74]
=

Teclado = (0: Hor/-H 1: Yer/-Y 2:Inte 3:Hor/-H2)
Entrada = (0: Mtrico 1: Imperial)

)
Lo = L__2ka: 5360 121F 4ADB 9D89

No. auto= o 4D3D 9493
Incre No. = 10 Res:

Para No. = P0000 _

Para No. = [ T
Fecha : | 2@22 |A | 28 |M | 26 |D
Tiempo : | 28 |H | 57 |M | 28 |s
Ent. | @8:57:08

1. Presione esta tecla programable

2. Ejecute el software “generador de codigo de respuesta” en PC, como se muestra en la siguiente figura:

Figura 12-2-2-1
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=1

Sr-EEE Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
-

Aqui se puede elegir la cantidad Aqui se puede elegir la
de periodos a eliminar fecha prolongda

Respond Generator

Mode

@ Cancel times: Iﬁ ¢ New due date: |2022f 8126 J

| 1. Introduzca la contrasefia de
Password: operacion de parada

[
.. “5350 121F 4ADB 9D89 4D3D 9493 | 2. Introduzca el codigo de
Service:

solicitud que muestra el sistema

SYS SERVER NO. |509‘M57W2
Request date: |2I]22J'IJQJ'ZE
Respond: 7COC A5SA7 19BB BEA2 4..Una Ver ge'nelrado, dé a conocer al
cliente este codigo de respuesta
Generate | Cancel
A

3. Presione esta
tecla para generar

Figura 12-2-2-2

3. Introduzca el “cédigo de respuesta sistematico” que se genera en el software de “generador de coédigo de
respuesta” en el lugar donde se encuentra el “codigo de respuesta”, luego confirmelo. En ese momento, el
Sistema CNC dara un aviso de “codigo de respuesta valido” por debajo de la barra de entrada, lo que indica
que el periodo de parada correspondiente estd liberado con éxito; si el sistema CNC indica “cédigo de
respuesta invalido” en el mismo lugar, representa una liberacion fracasado. jConfirme si hay error de la
entrada de la contrasefia de parada, el codigo de solicitud y el codigo de liberacion!

4. En caso de prolonger el periodo de la parada en tiempo limitado, se puede modificarlo en el sistema CNC,
también se puede modificarlo mediante la funcion de prolongar periodo en el software “generador de codigo
de respuesta”. La operacion de entrada de prolongar la parada mediante el sistema es la misma que la mediante

el codigo de respuesta.
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Anexo I Tabla de parametros de la serie GSK218MC

Anexo I Tabla de parametros de la serie GSK218MC

Descripcion de parametros

Los parametros se pueden dividir en los siguiente tipos de acuerdo con el tipo de datos:

2 tipos de datos y rango de valores de datos valido

Tipo de datos Rango de datos valido Observaciones

El valor por efecto se proporciona por el sistema y su configuracion se

Tipo de bit 0ol . . , .
puede modificar por el usuario segliin que sea necesario

El rango predeterminado y el valor por defecto se proporcionan por el
Tipo numérico Depente del rango de parametros | sistema y sus configuraciones se pueden modificar por el usuario segin
que sea necesario

1. Para los parametros tipo de bit, cada dato estd compuesto de 8 bits. Cada bit tiene un significado diferente.

2. En la tabla anterior, el rango de valor de datos de cada tipo de datos se refiere al rango valido general, que
realmente es diferente del rango especifico de valor de parametros. Consulte la descripcion detallada de cada
parametro.

[Ejemplo]

(1) Significado de los pardmetros tipo de posicion

Numero de BIT7 BIT6 BITS BIT4 BIT3 BIT2 BIT1 BITO
datos

(2) Significado de los parametros tipo numérico

0 2]1 | |
Numero de Datos
datos

Nota 1: Los espacios en blanco en la descripcion de parametros y los numeros de parametros que se muestran en la pantalla pero no
se encuentra en la tabla de pardmetros, son los de reserva para la extension futura, que debe establecerse en 0.

Nota 2: Si en los parametros no se definen especificamente 0 y 1, 1 es positivo mientras 0 es negativo.

Nota 3: Cuando se establece INI en 0, para la entrada en sistema métrico, los ejes lineales se expresan en la unidad de configuracion
de parametros de mm, mm/min, mientras los ejes de rotacion, en unidad basica de grado y grado/min.

Cuando se establece INI en 1, para la entrada en sistema britanico, los ejes lineales se expresan en la unidad de configuracion de
parametros de pulgada, pulgada/min, mientras los ejes de rotacion, en unidad basica de grado y grado/min.

1. Parametro de bit
Numero de parametro del sistema

0]/0]0] | MODE | SVCD | SEQ | MSP | | INI | INM | PBUS |
PBUS =1: El método de transmision de la unidad de accionamiento es el tipo de bus.

=0: El método de transmision de la unidad de accionamiento es el tipo de pulso.
INM =1: La unidad moévil minima del eje lineal es el sistema britanico.

=0: La unidad moévil minima del eje lineal es el sistema métrico.
Cuando se establece INM en 0, para la salida en sistema métrico, los ejes lineales se expresan en la unidad basica
de mm, mm/min, mientras los ejes de rotacion, en grado y grado/min.
Cuando se establece INM en 1, para la salida en sistema britanico, los ejes lineales se expresan en la unidad bésica
de pulgada, pulgada/min, mientras los ejes de rotacion, en grado y grado/min.
INI =1: Entrada en sistema britanico.

=0: Entrada en sistema métrica.
Cuando se establece INI en 0, para la entrada en sistema métrico, los ejes lineales se expresan en la unidad basica
de mm, mm/min, mientras los ejes de rotacion, en grado y grado/min.
Cuando se establece INI en 1, para la entrada en sistema métrico, los ejes lineales se expresan en la unidad basica
de pulgada, pulgada/min, mientras los ejes de rotacion, en grado y grado/min.
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MSP =1: Utilizar el control de doble husillos.
=0: No utilizar el control de doble husillos.
SEQ =1: Insertar automaticamente los numeros de secuencia.
=0: No insertar automaticamente los nameros de secuencia.
SVCD =1: Utilizar la tarjeta servo del bus.

=0: No utilizar la tarjeta servo del bus.

= 1: Modo de alta velocidad y alta precision, no puede modificar #15.0 y #17.0, y s6lo admite cuatro
ejes y tres vinculaciones.

= 0: modo ordinario. Cuando se cambia la configuraci’on del modo de alta velocidad y alta precision
al modo ordinario, #15.0 esta establecido en 1 de forma predeterminada.

Configuracion estandar: 1000 0001

MODE

Numero de parametro del sistema

00 1] \ | SPM2 | SPPT | SPEP | SPOM | SPT | SBUS | RASA |
RASA =1: Utilizar la regla de rejilla absoluta.
=0: No utilizar la regla de rejilla absoluta.
SBUS =1: Método de control del bus para la unidad de accionamiento del husillo
=0: Método de control no de bus para la unidad de accionamiento del husillo
SPT =1: Control del punto I/O.
=0: Conversion de frecuencia u otro.
SPOM =1: La salida de velocidad del 1° husillo se elige como la frecuencia de tren de pulsos.

=0: La salida de velocidad del 1° husillo se elige como el voltaje analdgico.
=1: Al usar el husillo de bus, la interfaz de retroalimentacion del codificador de husillo es la interfaz

SPEP el codificador XS32.
=0: Al usar el husillo de bus, la interfaz de retroalimentacion del codificador de husillo es la misma
que la de salida.

SPPT =1: El método de salida de pulso de husillo es la salida de fase AB.
=0: El método de salida de pulso de husillo es pulso + direccion.

SPM2 =1: La salida de velocidad del 2° husillo se elige como la frecuencia de tren de pulsos.

=0: La salida de velocidad del 2° husillo se elige como el voltaje analdgico.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0]o0]2] | | | | DEC5 | DEC4 | DEC3 | DEC2 | DEC1 |
DEC1 =1: Al regresar al punto de referencia el 1° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 1.
=0: Al regresar al punto de referencia el 1° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 0.
DEC2 =1: Al regresar al punto de referencia el 2° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 1.
=0: Al regresar al punto de referencia el 2° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 0.
DEC3 =1: Al regresar al punto de referencia el 3° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 1.
=0: Al regresar al punto de referencia el 3° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 0.
DEC4 =1: Al regresar al punto de referencia el 4° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 1.
=0: Al regresar al punto de referencia el 4° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 0.
DEC5 =1: Al regresar al punto de referencia el 5° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 1.

=0: Al regresar al punto de referencia el 5° eje, se desacelerara cuando la sefial de desaceleracion es 0.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0/ 0]3] | | | | DIRS | DIR4 | DIR3 | DIR2 | DIR1 |
DIR1 =1: La direccion de avance del eje 1 se invierte.
=0: La direccién de avance del eje 1 no se invierte.
DIR2 =1: La direccién de avance del eje 2 se invierte.
=0: La direccion de avance del eje 2 no se invierte.
DIR3 =1: La direccién de avance del eje 3 se invierte.
=0: La direccién de avance del eje 3 no se invierte.
DIR4 =1: La direccion de avance del eje 4 se invierte.

=0: La direccién de avance del eje 4 no se invierte.
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DIR5 =1: La direccién de avance del eje 5 se invierte.
=0: La direccion de avance del eje 5 no se invierte.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0 [0 4 | SK0 TMSN TMES

TMES =1: Ajustador de herramientas ya instalado
=0: Ajustador de herramientas no instalado
TMSN =1: Descripcion de los pasos operativos con la visualizacion de la interfaz de ajute de herramientas
=0: Descripcion de los pasos operativos sin la visualizacion de la interfaz de ajute de herramientas
SKO0 =1: Cuando la sefial de salto es 0, se toma como entrada de sefal.

=0: Cuando la sefial de salto es 1, se toma como entrada de senal.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

005 | DOUS | SPAP | | | | | 1sC |

ISC =1: La unidad movil minima es 0,0001mmé&grado, 0,00001pulgada.
=0: La unidad movil minima es 0,001 mmé&grado, 0,0001pulgada.
=1: La interfaz de husillo XS23 se sirve como la interfaz de salida de pulso del 5° eje, mientras el
roscado rigido es invalido
=0: La interfaz de husillo XS23 no se sirve como la interfaz de salida de pulso del 5° eje
DOUS =1: La herramienta de doble accionamiento utiliza la posiciones de rejilla.
=0: La herramienta de doble accionamiento no utiliza la posiciones de rejilla.
Configuracion estandar: 0000 0000

SPAP

Numero de parametro del sistema

00 6| MAOB | ZPLS | SIOD SJZ AZR JAX | ZMOD | ZRN
ZRN =1: Cuando el punto de referencia no esta establecido y se especifica un codigo que no es G28 en el
funcionamiento automatico, el sistema dara una alarma.
=0: Cuando el punto de referencia no esté establecido y se especifica un codigo que no es G28 en el
funcionamiento automatico, el sistema no dara una alarma.
ZMOD =1: Seleccion de modo de retorno a cero: Antes del tope.
=0: Seleccion de modo de retorno a cero: Después del tope.
JAX =1: Regresar manualmente al punto de referencia y al mismo tiempo controlar el eje: Eje tnico
=0: Regresar manualmente al punto de referencia y al mismo tiempo controlar el eje: Multiples ejes
AZR =1: Comando G28 cuando el punto de referencia no esta establecido: Alarma
=0: Comando G28 cuando el punto de referencia no esta establecido: Usar el tope
SJZ =1: Memorizar el punto de referencia
=0: No memorizar el punto de referencia
SIOD =1: La senal de desaceleracion de retorno a cero mecéanico se opera mediante la 16gica del PLC.
=0: La sefial de desaceleracion de retorno a cero mecanico se lee directamente.
ZPLS =1: Seleccion del modo de retorno a cero: con una sefial de giro.
=0: Seleccion del modo de retorno a cero: sin una sefial de giro.
MAOB =1: Cuando no hay ningtin intermitente, se selecciona el modo de vuelta a cero: modo B.

=0: Cuando no hay ninglin intermitente, se selecciona el modo de vuelta a cero: modo A.
Configuracion estandar: 1 110 0001

NUmero de pardametro del sistema

00 7] \ | | | zMI5 | zZMI4 | zZMI3 | zMI2 | ZMI1 |
ZMI1 =1: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 1° eje: direccion negativa.
=0: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 1° eje: Direccion adelante.
ZM12 =1: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 2° eje: direccion negativa.
=0: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 2° eje: Direccion adelante.
ZM13 =1: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 3° eje: direccion negativa.

=0: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 3° eje: Direccion adelante.
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ZM14 =1: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 4° eje: direccion negativa.
=0: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 4° eje: Direccion adelante.
ZMI5 =1: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 5° eje: direccion negativa.

=0: Establecer la direccion del retorno al punto de referencia del 5° eje: Direccion adelante.
Configuracion estandar: 0000 0000

NUmero de paranetro del sistema

' 0]0]|8 ] \ | | | ROT5 | ROT4 | ROT3 | ROT2 | ROT1 |
AXS1 =1: Establecer el 1° eje como el eje de rotacion.
=0: Establecer el 1° eje como el eje lineal.
AXS2 =1: Establecer el 2° eje como el eje de rotacion.
=0: Establecer el 2° eje como el eje lineal.
AXS3 =1: Establecer el 3° eje como el eje de rotacion.
=0: Establecer el 3° eje como el eje lineal.
AXS4 =1: Establecer el 4° eje como el eje de rotacion.
=0: Establecer el 4° eje como el eje lineal.
AXS5 =1: Establecer el 5° eje como el eje de rotacion.

=0: Establecer el 5° eje como el ¢je lineal.
Configuracion estandar: 0000 1000

Numero de parametro del sistema
009 | DTO | RAB | | ROS5 | ROS4 | ROS3 | ROS2 | ROS1 |

=1: Se eligen las coordenadas de nivel B para el tipo de eje de rotacion del 1° eje, mientras las
coordenadas son de tipo de eje lineal.

=0: Se eligen las coordenadas de nivel A para el tipo de eje de rotacion del 1° eje, mientras las
coordenadas son 0-360 grados.

=1: Se eligen las coordenadas de nivel B para el tipo de eje de rotacion del 2° eje, mientras las
coordenadas son de tipo de eje lineal.

=0: Se eligen las coordenadas de nivel A para el tipo de eje de rotacion del 2° eje, mientras las
coordenadas son 0-360 grados.

=1: Se eligen las coordenadas de nivel B para el tipo de eje de rotacion del 3° eje, mientras las
coordenadas son de tipo de eje lineal.

=0: Se eligen las coordenadas de nivel A para el tipo de eje de rotacion del 3° eje, mientras las
coordenadas son 0-360 grados.

=1: Se eligen las coordenadas de nivel B para el tipo de eje de rotacion del 4° eje, mientras las
coordenadas son de tipo de eje lineal.

=0: Se eligen las coordenadas de nivel A para el tipo de eje de rotacion del 4° eje, mientras las
coordenadas son 0-360 grados.

=1: Se eligen las coordenadas de nivel B para el tipo de eje de rotacion del 5° eje, mientras las
coordenadas son de tipo de eje lineal.

=0: Se eligen las coordenadas de nivel A para el tipo de eje de rotacion del 5° eje, mientras las
coordenadas son 0-360 grados.

RAB =1: Rotacion de cada eje como un eje de rotacion en proximidad

=0: No se gira cuando cada eje se utiliza como eje de rotacion

=1: El tipo de entrada para el eje de rotacion en la interpolacion cilindrica es la distancia plana
desplegada

=0: El tipo de entrada para el eje de rotacion en la interpolacion cilindrica es un angulo
Configuracion estandar: 0000 0001

ROS1

ROS2

ROS3

ROS4

ROS5

DTO

Numero de parametro del sistema

0 /1]0] | RCUR | MSL | wWCZs | | RLC | ZCL | SCBM |
SCBM =1: Realizar la deteccion de carrera antes de moverse.
=0: No realizar la deteccion de carrera antes de moverse.
ZCL =1: Borrar las coordenadas relativas que regresan al punto de referencia.
=0: No borrar las coordenadas relativas que regresan al punto de referencia.
RLC =1: Anular el sistema de coordenadas relativas después del reinicio.
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=0: No anular el sistema de coordenadas relativas después del reinicio.
=1: El punto cero del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo consiste en la suma de la

WCZSs coordenadas de la maquina herramienta y los valores de entrada.
=0: El punto cero del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo consiste en la resta de la
coordenadas de la maquina herramienta y los valores de entrada.

MSL =1: En caso del inicio de ciclo de multiples segmentos de MDI, la linea de partida es la donde se

encuentra el cursor.
=0: En caso del inicio de ciclo de miltiples segmentos de MDI, la linea de partida es la primera linea
del programa.
RCUR =1: El cursor de reinicio sin editar regresa a la posicion inicial del programa.
=0: El cursor de reinicio sin editar no regresa a la posicion inicial del programa.
Configuracion estandar: 0000 0010

NUmero de paranetro del sistema

01 [1] . BFA | LZR | | | | | | out2 |

ouT2 =1: Se prohibe entrar en el area externa del segundo limite de carrera.

=0: Se prohibe entrar en el area interna del segundo limite de carrera.

=1: Realizar la deteccion de carrera después de que la energia estd conectada y antes de regresar

manualmente al punto de referencia.

=0: No realizar la deteccion de carrera después de que la energia esta conectada y antes de regresar

manualmente al punto de referencia.

BFA =1: Al emitir el codigo de sobrecarrera, se dard una alarma después de la sobrecarrera.
=0: Al emitir el codigo de sobrecarrera, se dard una alarma antes de la sobrecarrera. (Se considera
como el rango de alarma sistematica los SMM antes de cada limite del area establecida como
prihibida entrar)

Configuracion estandar: 0000 0001

LZR

Numero de parametro del sistema
0 1]2] | RDR | FDR | TDR | RFO | | | LRP | RPD |

=1: El manual rapido es valido después de que la energia esta conectada y antes de regresar al punto

RPD .
de referencia.
=0: El manual rapido es invalido después de que la energia esta conectada y antes de regresar al
punto de referencia.
LRP =1: El tipo de interpolacion de posicionamiento (G0O0) es lineal.
=0: El tipo de interpolacioén de posicionamiento (G00) no es lineal.
RFO =1: Cuando la tasa de avance rapido es Fo, el avance rapido se detendra.
=0: Cuando la tasa de avance rapido es Fo, el avance rapido no se detendra.
TDR =1: Durante el roscado, el funcionamiento de vacio es efectivo.
=0: Durante el roscado, el funcionamiento de vacio no es efectivo.
FDR =1: Durante el avance de corte, el funcionamiento de vacio es efectivo.
=0: Durante el avance de corte, el funcionamiento de vacio no es efectivo.
RDR =1: Durante la localizacion rapida, el funcionamiento de vacio es efectivo.

=0: Durante la localizacion rapida, el funcionamiento de vacio no es efectivo.
Configuracion estandar: 0000 0000

NUmero de parametro del sistema

0 1]3] | | | | | HPC2 | | HPC | NPC |

NPC =1: El avance rotativo es valido cuando no se instala el codificador de posicion.
=0: El avance rotativo es invalido cuando no se instala el codificador de posicion.
HPC =1: El husillo tiene un codificador de posicion instalado.
=0: El husillo no tiene un codificador de posicion instalado.
HPC2 =1: El 2° husillo tiene un codificador de posicion instalado.

=0: El 2° husillo no tiene un codificador de posicién instalado.
Configuracion estandar: 0000 0010

Numero de parametro del sistema
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0[1[4] _ ROVT | | | | | | DLF | |

=1: Después de establecer y memorizar el punto de referencia, regresar manualmente a cero y
posicionar el punto de referencia a la velocidad rapida manual.
=0: Después de establecer y memorizar el punto de referencia, regresar manualmente a cero y
posicionar el punto de referencia a la velocidad de posicionamiento rapido.
ROVT =1: La tasa rapida tiene 6 posiciones.

=0: La tasa rapida tiene 4 posiciones.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema
0 1][5] | PCKM | RPCK | PIS | | PPCK | ASL | PLAC | STL |

STL =1: Seleccionar el método de mecanizado de pre-lectura.

=0: Seleccionar el método de mecanizado no de pre-lectura.

=1: Método de aceleracion y desaceleracion después de la interpolacién de control predictivo:
Exponencial.

=0: Método de aceleracion y desaceleracion después de la interpolacion de control predictivo:
Lineal.

=1: Funcion de desaceleracion de esquinado automatico de control predictivo: control de diferencia
de velocidad.

=0: Funcidn de desaceleracion de esquinado automatico de control predictivo: control de angulo.
PPCK =1: Realizar la deteccion en su lugar para el control predictivo.

=0: No realizar la deteccion en su lugar para el control predictivo.

=1: La interpolacion superpuesta de los segmentos del programa de aceleracion y desaceleracion

PLAC

ASL

PIIS antes del control predictivo es valida.
=0: La interpolacion superpuesta de los segmentos del programa de aceleracion y desaceleracion
antes del control predictivo es invalida.

RPCK =1: La deteccion en su lugar para el posicionamiento rapido es valida.
=0: La deteccion en su lugar para el posicionamiento rapido es invalida.

PCKM =1: Utilizar el signo en su lugar del motor al terminar el posicionamiento rapido.

=0: No utilizar el signo en su lugar del motor al terminar el posicionamiento rapido.
Configuracion estandar: 01000000

Numero de parametro del sistema

0 [1]6] __ALS | | _JoG_| | | | | PRT |

PRT =1: Tipo de aceleracion y desaceleracion del funcionamiento rapido: aceleracion constante.

=0: Tipo de aceleracion y desaceleracion del funcionamiento rapido: constante de tiempo constante.
JOG =1: La velocidad de avance continuo y manual de cada eje es valida.

=0: La velocidad de avance continuo y manual de cada eje es invalida.
ALS =1: La tasa de esquinado automatico es valida.

=0: La tasa de esquinado automatico es invalida.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

017 | CPCT | CALT | WLOE | | | CLLE | CBLS | CBOL |
CBOL =1: Método de avance de corte: Aceleracion y desaceleracion trasera.
=0: Método de avance de corte: Aceleracion y desaceleracion delantera.
CBLS =1: Aceleracion y desaceleracion delantera del avance de corte: Tipo S.
=0: Aceleracion y desaceleracion delantera del avance de corte: Lineal.
CLLE =1: Aceleracion y desaceleracion trasera del avance de corte: Exponencial.
=0: Aceleracion y desaceleracion trasera del avance de corte: Lineal.
WLOE =1: Seleccion de funcionamiento de volante: Exponencial.
=0: Seleccion de funcionamiento de volante: Lineal.
CALT =1: Sujecion de la aceleracion del avance de corte.
=0: Sin sujecion de la aceleracion del avance de corte.
CPCT =1: Precision de control en su lugar del avance de corte.
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=0: Precision de control no en su lugar del avance de corte.
Configuracion estandar: 1010 0001

Numero de parametro del sistema

0[1[8] . RVCS | RBK | | | | | | |

RBK =1: Realizar la compensacion de holgura inversa para el corte/movimiento rapido, respectivamente.
=0: No realizar por separado la compensacion de holgura inversa para el corte/movimiento rapido,
respectivamente.

RVCS =1: Modo de compensacion de juego inverso: Aumento/disminucion de velocidad.

=0: Modo de compensacion de juego inverso: frecuencia fija.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0 /1][9] | | ALS2 | ALMS | ALM5 | ALM4 | ALM3 | ALM2 | ALM1 |
ALM1 =1: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 1 es 1.
=0: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 1 es 0.
ALM2 =1: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 2 es 1.
=0: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 2 es 0.
ALM3 =1: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 3 es 1.
=0: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 3 es 0.
ALM4 =1: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 4 es 1.
=0: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 4 es 0.
ALMS5 =1: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 5 es 1.
=0: Alarma cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del eje 5 es 0.
ALMS =]: Cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del 1° husillo es 1, se dara una alarma.
=0: Cuando la sefial de alarma de la unidad de accionamiento del 1° husillo es 0, se dara una alarma.
ALS2 =1: Cuando la senal de alarma de la unidad de accionamiento del 2° husillo es 1, se dara una alarma.

=0: Cuando la senal de alarma de la unidad de accionamiento del 2° husillo es 0, se dara una alarma.
Configuracion estandar: 0010 0000

Numero de parametro del sistema

02 0] | | | | | | piT [ aTxX [ ITL |

ITL =1: La sefial de enclavamiento de todos los ejes es valida.
=0: La sefal de enclavamiento de todos los ejes es invalida.
ITX =1: La sefal de enclavamiento de cada eje es valida.
=0: La sefal de enclavamiento de cada eje es invalida.
DIT =1: La sefal de enclavamiento de direccidon de cada eje es valida.

=0: La sefal de enclavamiento de direccioén de cada eje es invalida.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema
0 /2[1] | | | | APC5 | APC4 | APC3 | APC2 | APC1 |

=1: Establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 1° eje como el punto cero de la
maquina herramienta.

=0: No establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 1° eje como el punto cero de la
maquina herramienta.

=1: Establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 2° eje como el punto cero de la
maquina herramienta.

=0: No establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 2° eje como el punto cero de la
maquina herramienta.

=1: Establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 3° eje como el punto cero de la
maquina herramienta.

=0: No establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 3° eje como el punto cero de la
maquina herramienta.

APC4 =1: Establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 4° eje como el punto cero de la

APC1

APC2

APC3
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maquina herramienta.

=0: No establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 4° eje como el punto cero de la
maquina herramienta.

=1: Establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 5° eje como el punto cero de la
maquina herramienta.

=0: No establecer la posicion actual de la maquina herramiente del 5° eje como el punto cero de la
maquina herramienta.

Configuracion estandar: 0000 0000

APC5

Numero de parametro del sistema

0/ 2]2] | PRC | DAL | | | | | |

=1: Considerar la compensacion de la longitud de herramienta para la visualizacioén de posicion
absoluta.

=0: No considerar la compensacion de la longitud de herramienta para la visualizacién de posicion
absoluta.

=1: Utilizar la sefial de PRC para la entrada directa de las compensaciones de la herramienta y la
compensacion del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo.

=0: No utilizar la sefial de PRC para la entrada directa de las compensaciones de la herramienta y la
compensacion del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo.

Configuracion estandar: 0000 000

DAL

PRC

Numero de pardmetro del sistema

02 ]3] | | POSM | | | |

POSM =1: Visualizacién modal en la pantalla de seguimiento del programa.
=0: Sin visualizacién modal en la pantalla de seguimiento del programa.
Configuracion estandar: 0100 0000

Numero de parametro del sistema

02 4] | | NPA_| | | |

NPA =1: Cambiar a la pantalla de alarma en caso de una alarma.
=0: No cambiar a la pantalla de alarma en caso de una alarma.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

025 | ALM | DGN | GRA | SET | | SYS | PRG | POS |
POS =1: En la interfaz de posicion, volver a presionar la tecla “posicién” y cambiar la pantalla.
=0: En la interfaz de posicion, volver a presionar la tecla “posicion” y no cambiar la pantalla.
PRG =1: En la interfaz de programa, volver a presionar la tecla “programa” y cambiar la pantalla.
=0: En la interfaz de programa, volver a presionar la tecla “programa” y no cambiar la pantalla.
SYS =1: En la interfaz de sistema, volver a presionar la tecla “sistema” y cambiar la pantalla.
=0: En la interfaz de sistema, volver a presionar la tecla “sistema” y no cambiar la pantalla.
SET =1: En la interfaz de configuracion, volver a presionar la tecla “Configurar” y cambiar la pantalla.
=0: En la interfaz de configuracion, volver a presionar la tecla “Configurar” y no cambiar la pantalla.
GRA =1: En la interfaz de graficos, volver a presionar la tecla “Grafico” y cambiar la pantalla.
=0: En la interfaz de graficos, volver a presionar la tecla “Grafico” y no cambiar la pantalla.
DGN =1: En la interfaz de diagndstico, volver a presionar la tecla “diagnostico” y cambiar la pantalla.
=0: En la interfaz de diagnostico, volver a presionar la tecla “diagnostico” y no cambiar la pantalla.
ALM =1: En la interfaz de alarma, volver a presionar la tecla “alarma” y cambiar la pantalla.

=0: En la interfaz de alarma, volver a presionar la tecla “alarma” y no cambiar la pantalla.
Configuracion estandar: 1111 0111

Numero de parametro del sistema

02 /6] _HELP | PLC | | | | _smp1 | [PETP |

PETP =1: Presionar la tecla “Edicion” y saltar automaticamente a la pantalla de programa.
=0: Presionar la tecla “Edicién” y no saltar automaticamente a la pantalla de programa.
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SMDI =1: En el método de MDI, presionar <programa> y saltar automaticamente a la interfaz de entrada.
=0: En el método de MDI, presionar <programa> y no saltar automaticamente a la interfaz de
entrada.

=1: En el método de MDI, presionar <programa> y saltar automaticamente a la seleccion de intrefaz

de Presente/modo.

=0: En el método de MDI, presionar <programa> y saltar automaticamente a la seleccion de intrefaz

de MDI.

PLC =1: En la interfaz de PLC, volver a presionar la tecla “Control de programas” y cambiar la pantalla.
=0: En la interfaz de PLC, volver a presionar la tecla “Control de programas” y no cambiar la
pantalla.

HELP =1: En la interfaz de Ayuda, volver a presionar la tecla “Ayuda” y cambiar la pantalla.
=0: En la interfaz de Ayuda, volver a presionar la tecla “Ayuda” y no cambiar la pantalla.

Configuracion estandar: 1100 0001

SMDT

Numero de parametro del sistema

02 [7] | | | | NE9 | | | | NES |

NES8 =1: La edicion de subrutinas del numero de programa de 80000 — 89999 est4 prohibida.
=0: La edicion de subrutinas del nimero de programa de 80000 — 89999 no esta prohibida.
NE9 =1: La edicion de subrutinas del nimero de programa de 90000 — 99999 esta prohibida.

=0: La edicion de subrutinas del nimero de programa de 90000 — 99999 esta disponible.
Configuracion estandar: 0001 0001

Numero de parametro del sistema

0/2]8] _ MCL | | | MKP | | | | |

MKP =1: Eliminar los programas programados cuando se ejecuta M02, M30 o % en el método de MDI.
=0: No eliminar los programas programados cuando se ejecuta M02, M30 o % en el método de MDI.
=1: Eliminar los programas programados cuando se presiona la tecla de reinicio en el método de
MDI.

=0: No eliminar los programas programados cuando se presiona la tecla de reinicio en el método de
MDL

Configuracion estandar: 0001 0000

MCL

Numero de parametro del sistema
0/2]9] | | | | Wz | WzO | MCV | GOF | WOF |

=1: Esta prohibida la entrada de la compensacion de desgaste de la herramienta mediante el teclado
MDL

=0: Se permite la entrada de la compensacion de desgaste de la herramienta mediante el teclado
MDI.

=1: Esta prohibida la entrada de la compensacion geométrica de la herramienta mediante el teclado
MDL

=0: Se permite la entrada de la compensacion geométrica de la herramienta mediante el teclado
MDL.

MCV =1: Esta prohibida la entrada de los variables del programa macro mediante el teclado MDI.

=0: Se permite la entrada de los variables del programa macro mediante el teclado MDI.

=1: Esta prohibida la entrada de la compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo mediante
el teclado MDI.

=0: Se permite la entrada de la compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo mediante el
teclado MDI.

=1: Esté prohibida la entrada de la compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo mediante
el teclado MDI durante la pausa.

=0: Se permite la entrada de la compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo mediante el
teclado MDI durante la pausa.

Configuracion estandar: 0000 0000

WOF

GOF

WZ0O

Wz

Numero de parametro del sistema

0/3]1] | | | G13 | G91 | | G19 | G18 | Go1 |

299



SroJNEXIZ  Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
I ——————

G01 =1: Se trata del método GO1 cuando la energia esta conectada o se encuentra en el estado de borrado.
=0: Se trata del método GO0 cuando la energia esta conectada o se encuentra en el estado de borrado.

G18 =1: Se elige G18 para el plano cuando la energia estd conectada o se encuentra en el estado de

borrado.
=0: No se elige G17 para el plano cuando la energia estd conectada o se encuentra en el estado de
borrado.
G19 =1: Se trata del método G19, cuando G19=1, establezca G18 en 0.
=0: Depende del pardmetro No: 31#1.
G19 G18 Me¢étodos de G17, G18 y G19
0 Método G17 (plano X-Y)
0 1 Método G18 (plano Z-X)
1 0 Método G19 (plano Y-Z)
GI1 =]: Se establece en el modo G91 cuando se enciende la fuente de alimentacion o se borra el estado.
=(: Se establece en el modo G90 cuando se enciende la fuente de alimentacion o se borra el estado.
G13 =]: Se establece en el modo G13 cuando se enciende la fuente de alimentacion o se borra el estado.

=0: Se establece en el modo G12 cuando se enciende la fuente de alimentacion o se borra el estado.
Configuracion estandar: 0010 0000

Numero de parametro del sistema

0 [3]2] | | _AD2_| | | | | | |

=1: En un mismo segmento, en caso de comandos de dos direcciones iguales o mas, el sistema dara
una alarma.

=0: En un mismo segmento, en caso de comandos de dos direcciones iguales o mas, el sistema no
dara alarma.

Configuracion estandar: 0 100 0000

AD2

Numero de parametro del sistema

0 [3[3] | M3B | MHI | M99 | M30 | [ Mo02 | TF
TF =1: Ejecutar el mismo cédigo T y emitir la sefial TF.
=0: Ejecutar el mismo cédigo T y no emitir la sefial TF.
Mo2 =1: Regresar al comienzo del segmento del programa cuando se ejecuta M02.
=0: No regresar al comienzo del segmento del programa cuando se ejecuta M02.
M30 =1: Regresar al comienzo del segmento del programa cuando se ejecuta M30.
=0: No regresar al comienzo del segmento del programa cuando se ejecuta M30.
M99 =1: Ejecutar M98M991 y no emitir MF y senales de codigo.

=0: Ejecutar M98M991 y emitir MF y sefiales de codigo.
=1: El intercambio entre la sefial de pulso estroboscopico y la sefial final de M/S/T esta en modo de

MHI .
alta velocidad.
=0: El intercambio entre la sefial de pulso estroboscdpico y la sefial final de M/S/T esta en modo
ordinario.

M3B =1: En un segmento de programa puede haber comandos de hasta tres M codigos.

=0: En un segmento de programa puede haber comandos de un M cédigos.
Configuracion estandar: 1011 0000

Numero de parametro del sistema

03 4] __CFH_| | | | | | | DWL |

DWL =1: En el método de avance por revolucion, G04 se refiere a la pausa por revolucion.
=0: En el método de avance por revolucion, G04 no se refiere a la pausa por revolucion.
CFH =1: Eliminar los codigos F, H y D en caso del reinicio o la parada de emergencia.

=0: Mantener los cédigos F, H y D en caso del reinicio o la parada de emergencia.
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Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0 [3[5]

Co1

Co02

Co3

Co4

Co5

co7

. co7 | | cos | co4 | co3 | co2 | co1 |

=1: Eliminar el codigo G del grupo 01 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 01 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=1: Eliminar el codigo G del grupo 02 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 02 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=1: Eliminar el codigo G del grupo 03 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 03 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=1: Eliminar el codigo G del grupo 04 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 04 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=1: Eliminar el codigo G del grupo 05 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 05 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=1: Eliminar el codigo G del grupo 07 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 07 en caso del reinicio o la parada de emergencia.

Configuracion estandar: 1000 0000

Numero de parametro del sistema

036 . Cc15 | c14 | c13 | c12 | cu | c10 | Co9 | cCos
Co08 =1: Eliminar el codigo G del grupo 08 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 08 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
Cco09 =1: Eliminar el cddigo G del grupo 09 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 09 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
C10 =1: Eliminar el codigo G del grupo 10 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 10 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
C11 =1: Eliminar el c6digo G del grupo 11 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 11 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
C12 =1: Eliminar el c6digo G del grupo 12 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 12 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
C13 =1: Eliminar el codigo G del grupo 13 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 13 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
C14 =1: Eliminar el c6digo G del grupo 14 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
=0: Mantener el codigo G del grupo 14 en caso del reinicio o la parada de emergencia.
C15 =1: Eliminar el codigo G del grupo 15 en caso del reinicio o la parada de emergencia.

=0: Mantener el codigo G del grupo 15 en caso del reinicio o la parada de emergencia.

Configuracion estandar: 0000 0001

Numero de parametro del sistema

0 [3[7 . Scs [ css

SCRW

BDP

RSC

SOC

CSZR

CSS

SCS

| CSZR | | soc | RSC | BDP | SCRW |

=1: Realizar la compensacioén de paso.

=0: No realizar la compensacion de paso.

=1: Utilizar la compensacién de error de paso bidireccional.

=0: No utilizar la compensacion de error de paso bidireccional.

=1: En cuanto al posicionamiento rapido GO, se consideran las coordenadas de referencia para
calcular la velocidad giratoria del husillo G96 como el punto actual.

=0: En cuanto al posicionamiento rapido GO, se consideran las coordenadas de referencia para
calcular la velocidad giratoria del husillo G96 como el punto final.

=1: La sujecion de la velocidad giratoria del husillo G96 esta después de la tasa del husillo.

=0: La sujecion de la velocidad giratoria del husillo G96 esté antes de la tasa del husillo.

=1: Regresar manualmente al punto de referencia al cambiar al eje de control de contorno CS.

=0: Establecer automaticamete el punto de referencia al cambiar al eje de control de contorno CS.
=1: Realizar el control de contorno CS en cada husillo.

=0: No realizar el control de contorno CS en cada husillo.

=1: Usar la funcién de control de contorno CS.

=0: No usar la funcion de control de contorno CS.
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Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema
0 /3]8] | PG2 | PGl | GIT |FLRE | FLR | EOV | MPP | SAR |

SAR =1: Comprobar la sefal de llegada de la velocidad giratoria del husillo.
=0: No comprobar la sefial de llegada de la velocidad giratoria del husillo.
=1: En el control de miltiples husillos, utilizar el codigo P de comando de programa para elegir el
husillo.
=0: En el control de multiples husillos, no utilizar el c6digo P de comando de programa para elegir el
husillo.
EOV =1: Utilizar la sefial de la tasa de cada husillo.
=0: No utilizar la sefial de la tasa de cada husillo.
=1: La tasa permitida (q) y la tasa de variacion (r) establecidos en la deteccion de la fluctuacion de
velocidad del husillo se expresan en unidad de 0,1%.
=0: La tasa permitida (q) y la tasa de variacion (r) establecidos en la deteccion de la fluctuacion de
velocidad del husillo se expresan en unidad de 1%.
FLRE =1: La deteccion de la fluctuacion de velocidad del husillo es valida.
=0: La deteccion de la fluctuacion de velocidad del husillo es invalida.
GTT =1: El método de seleccion de engranajes del husillo es tipo T.
=0: El método de seleccion de engranajes del husillo es tipo M.
PG2, PG1: Relacion de engranajes entre el husillo y el codificador de posicion. 00 es 1: 1; 01 es 2: 1; 10 es 4: 1;
11es8:1;
Configuracion estandar: 0000 0000

MPP

FLR

Numero de parametro del sistema

0/3/9] | | | | | | | | _TLC |

TLC =1: Elegir el tipo de compensacion de longitud de la herramienta: Método B.
=0: Elegir el tipo de compensacion de longitud de la herramienta: Método A.
Configuracion estandar: 0000 0001

Numero de parametro del sistema

0 4]0] __op1_| | | | | CCN_| | _sup_|

SUP =1: Forma de corte en la compensacion de radio de la herramienta: Tipo B.
=0: Forma de corte en la compensacion de radio de la herramienta: Tipo A.
CCN =1: Mover los comandos G28 y G30 al punto central y anular la compensacion de radio.
=0: Mover los comandos G28 y G30 al punto central y mantener la compensacion de radio.
ODI =1: La compensacion de radio de la herramienta esté establecida por el valor de didmetro.

=0: La compensacion de radio de la herramienta estéa establecida por el valor de radio.
Configuracion estandar: 1000 0100

Numero de parametro del sistema

0/ 41| | | CNI | G39 | | PUIT | | | SCRT |

SCRT =1: Se elige el método A para el método de tratamiento de la compensacion de error de paso.
=0: Se elige el método ordinario para el método de tratamiento de la compensacion de error de paso.
=1: La entrada y la visualizacion de los parametros de datos dependen del pardmetro de bit NO.0#2

PUIT

INL

=0: La entrada y la visualizacion de los parametros de datos son en sistema métrico.
G39 =1: En la compensacion de radio, la funcion de arco de esquinado es valida.

=0: En la compensacion de radio, la funcion de arco de esquinado es invalida.
CNI =1: Realizar la verificacion de interferencia para la compensacion de radio.

=0: No realizar la verificacion de interferencia para la compensacion de radio.
Configuracion estandar: 0110 0000

Numero de parametro del sistema

0 4]2] | | | RD2 | RDI1 | | |
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RD1 =1: Establecer la direccion de retroceso de G76 y G87: Direccion negativa.
=0: Establecer la direccion de retroceso de G76 y G87: Direccion positiva.
RD2 =1: Establecer ¢l eje de retroceso de G76 y G87: El 2° ¢je.

=0: Establecer el eje de retroceso de G76 y G87: El 1° eje.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

043 ] | | | | | | | QzA |

=1: Durante la perforacion de agujeros profundos (G73, G83), en caso de la cantidad de corte sin
comando, se dara una alarma.

=0: Durante la perforacioén de agujeros profundos (G73, G83), en caso de la cantidad de corte sin
comando, no se dard una alarma.

Configuracion estandar: 0000 0010

QZA

Numero de parametro del sistema

04 ]4] | | |_PCP_| DOV | | | VGR | |

VGR =1: La relacion de engranajes entre el husillo y el codificador de posicion puede ser discrecional.
=0: La relacion de engranajes entre el husillo y el codificador de posicion no puede ser discrecional.
DOV =1: El multiplicador es valido para el roscado rigido y el repliegue.
=0: El multiplicador no es valido para el roscado rigido y el repliegue.
PCP =1: El roscado es un ciclo de roscado profundo de alta velocidad.

=0: El roscado es un ciclo de roscado profundo estandar.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0/ 4]5] | | | | ovs | ovu | TDR | | NIZ |

NIZ =1: Se realiza un alisado de roscado rigido.
=0: No se realiza un alisado de roscado rigido.
TDR =1: Se utilizan las mismas constantes de tiempo para la entrada y la salida del roscado rigido.
=0: No se utilizan las mismas constantes de tiempo para las tomas rigidas de entrada y salida.
OvUu =1: La tasa de retroceso del roscado rigido se expresa en unidad de 10%.

=0: La tasa de retroceso del roscado rigido se expresa en unidad de 1%.

=1: En el roscado rigido son validas las sefiales de seleccion del multiplicador de velocidad de
avance y de cancelacion del multiplicador.

=0: En el roscado rigido, las sefiales de seleccion del multiplicador de velocidad de avance y de
cancelacion del multiplicador no son validas.

Configuracion estandar: 0000 0000

OVS

Numero de parametro del sistema

04 6] | | | ORI | | | | ssOG |

SSOG =1: El control del primer eje es servo al inicio del roscado.
=0: El control del primer eje es siguiente al inicio del roscado.
ORI =1: El primer eje se detiene al inicio del roscado.

=0: El primer eje no se detiene al inicio del roscado.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0 4]7] \ | XsC | scL3 | scL2 | sCL1 | | RIN |
RIN =1: Angulo de rotacién de las coordenadas: comando de G90/G91.
=0: Angulo de rotacién de las coordenadas: comando absoluto.
SCL1 =1: El escalado del 1° eje es valido.
=0: El escalado del 1° eje es invalido.
SCL2 =1: El escalado del 2° eje es valido.
=0: El escalado del 2° eje es invalido.
SCL3 =1: El escalado del 3° eje es valido.
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=0: El escalado del 3° eje es invalido.
XSC =1: La tasa de escalado de cada eje es especifica en método de I, J y K.
=0: La tasa de escalado de cada eje es especifica en método del codigo P.
Configuracion estandar: 0111 1001

Numero de parametro del sistema

048] | | | | | | | | MDL |

MDL =1: Establecer el codigo G para el posicionamiento unidireccional como cédigo modal.
=0: No establecer el codigo G para el posicionamiento unidireccional como cddigo modal.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

049 ] | | | | | | | | RPST |

RPST =1: El eje Z se mueve en método GO1 durante el reinicio del programa.
=0: El eje Z se mueve en método GOO y a la velocidad del funcionamiento en vacio durante el
reinicio del programa.

Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0[5][0] | | sim | | | | | REL | |

=1: Configuracién de la visualizacion de la posicion relativa de la mesa de trabajo de dvisor: dentro
de 360 grados.
=0: Configuracion de la visualizacion de la posicion relativa de la mesa de trabajo de dvisor: no
dentro de 360 grados.
SIM =1: Codigo de indexacién y otros codigos de ejes de control en el mismo segmento.
=0: No hay alarma para el codigo de indexacion y otros cddigos de eje de control en el mismo
segmento.
Configuracion estandar: 0 100 0000

REL

Numero de parametro del sistema

0[5 1] _MDLY | | sBM | | | | I

SBM =1: Se permite el uso de segmento unico en las declaraciones de comandos de programa macro.
=0: No se permite el uso de segmento unico en las declaraciones de comandos de programa macro.
MDLY =1: Sin retraso en las declaraciones de comandos de programa macro.

=0: Retraso en las declaraciones de comandos de programa macro.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0 /5]2] _CLv | ccv | | | | |

CCvV =1: Borrar las variables publicas del programa macro #100-#199 después de reiniciar.
=0: No borrar las variables publicas del programa macro #100-#199 después de reiniciar.
CLV =1: Borrar las variables locales del programa macro #1-#50 después de reiniciar.

=0: No borrar las variables locales del programa macro #1-#50 después de reiniciar.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema
0]5]3] | LADD | GL200 | | | LAD3 | LDA2 | LAD1 | LADO |

LADO a LAD3 son parametros de combinacion binaria. Cuando es 0, se usa el diagrama de escalera No. 0;
Cuando es 1 a 15, se usa el diagrama de escalera No. 0 a 15.

GL200 =1: Utilizar el médulo de entrada y salida del bus GL200-F.

=0: No utilizar el médulo de entrada y salida del bus GL200-F.

=1: La visualizacién del diagrama de escalera requiere el permiso del fabricante de la maquina
herramienta.

=0: La visualizacion del diagrama de escalera no requiere el permiso del fabricante de la maquina

PLCV

304



Anexo I Tabla de parametros de la serie GSK218MC

herramienta.
Configuracion estandar: 1000 0001

Numero de parametro del sistema

0[5][4) | OPRG | PRGS | PRT | | | |

PRT =1: Se requieren permisos de usuario y superiores para modificar los parametros.
=0: No se requieren permisos de usuario y superiores para modificar los parametros.
PRGS =1: El estado inicial en el que comienza el programa esta abierto.

=0: El estado inicial en el que comienza el programa esté cerrado.

=1: Para permisos de depuracién y superiores, la entrada/salida de una tecla es valida para el
programa de piezas.

=0: Para permisos de depuracion y superiores, la entrada/salida de una tecla es invalida para el
programa de piezas.

Configuracion estandar: 0100 0111

OPRG

Numero de parametro del sistema

0][5]5] | ABP5 | ABP4 | ABP3 | ABP2 | ABP1 | | | CANT |
CANT =1: Borrado automatico del tiempo de mecanizado de una solo pieza.
=0: Sin borrado automatico del tiempo de mecanizado de una solo pieza.
ABP1 =1: La interfaz servo del 1° eje es de tipo pulso.
=0: La interfaz servo del 1° eje es de tipo bus.
ABP2 =1: La interfaz servo del 2° eje es de tipo pulso.
=0: La interfaz servo del 2° eje es de tipo bus.
ABP3 =1: La interfaz servo del 3° eje es de tipo pulso.
=0: La interfaz servo del 3° eje es de tipo bus.
ABP4 =1: La interfaz servo del 4° eje es de tipo pulso.
=0: La interfaz servo del 4° eje es de tipo bus.
ABP5 =1: La interfaz servo del 5° eje es de tipo pulso.

=0: La interfaz servo del 5° eje es de tipo bus.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema
' 0/5]6] | HNG5 | HNG4 | HNG3 | HNG2 | HNG1 | | MANI | HPF |

HPF =1: Elegir el funcionamiento por completo para la cantidad de movimiento del volante.
=0: No elegir el funcionamiento por completo para la cantidad de movimiento del volante.
=1: Salir de la intervencion manual después de cambiar del fucionamiento automatico al método de

MANI -,
operacion manual.
=0: No salir de la intervencion manual después de cambiar del fucionamiento automatico al método
de operacion manual.
HNGD1 =1: El 1° eje se mueve en la misma direccion que la de rotacion del generador de pulso manual.
=0: El 1° eje se mueve en la direccion diferente de la de rotacion del generador de pulso manual.
HNGD2 =1: El 2° eje se mueve en la misma direccion que la de rotacion del generador de pulso manual.
=0: El 2° eje se mueve en la direccion diferente de la de rotacion del generador de pulso manual.
HNGD3 =1: El 3° eje se mueve en la misma direccion que la de rotacion del generador de pulso manual.
=0: El 3° eje se mueve en la direccion diferente de la de rotacion del generador de pulso manual.
HNGD4 =1: El 4° eje se mueve en la misma direccion que la de rotacion del generador de pulso manual.
=0: E1 4° eje se mueve en la direccion diferente de la de rotacion del generador de pulso manual.
HNGD5 =1: El 5° eje se mueve en la misma direccion que la de rotacion del generador de pulso manual.

=0: El 5° eje se mueve en la direccion diferente de la de rotacion del generador de pulso manual.
Configuracion estandar: 0000 0001

Numero de parametro del sistema

058 \ | | | V5 | NEG4 | NEG3 | NEG2 | NEGI1 |

NEG1 =1: Ignorar el 1° eje.
=0: No ignorar el 1° eje.
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NEG2 =1: Ignorar el 2° eje.
=0: No ignorar el 2° gje.
NEG3 =1: Ignorar el 3° eje.
=0: No ignorar el 3° eje.
NEG4 =1: Ignorar el 4° eje.
=0: No ignorar el 4° gje.
NEGS5 =1: Ignorar el 5° eje.

=0: No ignorar el 5° ¢je.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

0/5/9] | | LEDT | |

LEDT =1: La sefial de bloqueo del programa externo es valida.
=0: La sefial de bloqueo del programa externo es invalida.
Configuracion estandar: 0000 0000

Numero de parametro del sistema

060 | PMCA | PMCP | SCL | | | PMCS | EPW |
EPW =1: El nimero maximo de interruptores de posicion es 16.
=1: El nimero maximo de interruptores de posicién es 10.
PMCS =0: La seleccion del eje PMC esta designada por la sefial G.
=0: La seleccion del eje PMC no se especifica mediante la sefial G.
SCL =1: Utilizar el escalado.
=0: No utilizar el escalado.
PMCP =1: Seleccion del método de retorno a cero del eje PMC- con sefial de rotacion.

=0: Seleccion del método de retorno a cero del eje PMC- sin sefial de rotacion.
Configuracion estandar: 0010 0000

Numero de parametro del sistema

06 1] | FALM | LALM | EALM | SALM | AALM | | | ssc
SSC =1: Utilizar el control de velocidad periférica constante.
=0: No utilizar el control de velocidad periférica constante.
AALM =1: Ignorar las alarmas externas del usuario.
=0: No ignorar las alarmas externas del usuario.
SALM =1: Ignore la alarma de la unidad de accionamiento del husillo.
=0: No ignore la alarma de la unidad de accionamiento del husillo.
EALM =1: Ignorar la alarma de parada de emergencia.
=0: No ignorar la alarma de parada de emergencia.
LALM =1: Ignore la alarma de limite rigido.
=0: No ignore la alarma de limite rigido.
FALM =1: Ignore la alarma de la unidad de accionamiento del eje de avance.

=0: No ignore la alarma de la unidad de accionamiento del eje de avance.
Configuracion estandar: 0000 0000

2 parametros de datos

Nun’lero de Definicion de pardmetros Valor por defecto
parametro
0000 Canal de I/O, dispositivo de entrada y salida )
(0:Xon/Xoff 1:XModem 2:USB 3:NET)

Alcance de configuracion: 0 a 3
Cuando CNC se comunica con PC mediante la interfaz RS232, se establece en 0 o 1, mientras si esta conectado
con el disco U, se establece en 2.
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{ 0001 | Velocidad en baudios de canal de comunicacion (DNC) | 38400 |
Alcance de configuraciéon: 0 a 115200 (unidad: BPS)

{ 0002 | Velocidad en baudios de canal de comunicacién (archivo de transmision) | 115200 |
Alcance de configuraciéon: 0 a 115200 (unidad: BPS)

0003 Si CNC realiza la operacion proactiva de enviar y recibir archivos mediante 0
puerto serie.

Alcance de configuracién: 0 a 1

[ 0005 | Ntimero de ejes controlados por CNC | 4 |
Alcance de configuracion: 3 a 5

[ 0006 | Seleccion de idioma sistemético (0: Chino 1: Inglés) | 0 |
Alcance de configuraciéon: 0 a 1

0007 Configuracion de cuantos dias con antelacion para advertir la caducidad de 7
la parada de tiempo limitado (dias)

Alcance de configuracion: 0 a 99

[ 0008 | Tamaiio de paquete de datos de MDT del esclavo de bus Ethernet | 16
Alcance de configuracion: 0 a 20

[ 0009 | Ntimero de retransmision méaximo del bus Ethernet | 10
Alcance de configuracion: 0 a 30

[ 0010 | Compensacion del 1° eje del punto de origen de la pieza de trabajo externa. | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

{ 0011 | Compensacion del 2° eje del punto de origen de la pieza de trabajo externa. | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

| 0012 | Compensacion del 3° eje del punto de origen de la pieza de trabajo externa. | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

{ 0013 | Compensacion del 4° eje del punto de origen de la pieza de trabajo externa. | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

| 0014 | Compensacion del 5° eje del punto de origen de la pieza de trabajo externa. | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0015 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 1° eje de G54 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0016 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 2° eje de G54 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0017 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 3° eje de G54 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0018 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 4° eje de G54 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
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[ 0019 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 5° eje de G54 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

| 0020 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 1° eje de G55 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0021 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 2° eje de G55 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

| 0022 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 3° eje de G55 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

{ 0023 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 4° eje de G55 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0024 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 5° eje de G55 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0025 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 1° eje de G56 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0026 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 2° eje de G56 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

| 0027 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 3° eje de G56 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

| 0028 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 4° eje de G56 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0029 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 5° eje de G56 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

| 0030 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 1° eje de G57 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0031 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 2° eje de G57 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0032 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 3° eje de G57 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

{ 0033 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 4° eje de G57 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0034 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 5° eje de G57 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

| 0035 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 1° eje de G58 | 0,0000 |
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0036 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 2° eje de G58 | 0,0000 |
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Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

| 0037 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 3° eje de G58 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
[ 0038 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 4° eje de G58 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
| 0039 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 5° eje de G58 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
[ 0040 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 1° eje de G59 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
[ 0041 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 2° eje de G59 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
| 0042 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 3° eje de G59 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
[ 0043 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 4° eje de G59 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
| 0044 | Compensacion del punto de origen de la pieza de trabajo del 5° eje de G59 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
0045 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 1° eje del 1° punto de 0,0000
referencia
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
0046 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 2° eje del 1° punto de 0,0000
referencia
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
0047 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 3° eje del 1° punto de 0,0000
referencia
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
0048 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 4° eje del 1° punto de 0,0000
referencia
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
0049 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 5° eje del 1° punto de 0,0000
referencia
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
0050 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 1° eje del 2° punto de 0,0000
referencia
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
0051 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 2° eje del 2° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
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0052 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 3° eje del 2° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0053 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 4° eje del 2° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0054 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 5° eje del 2° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0055 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 1° eje del 3° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0056 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 2° eje del 3° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0057 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 3° eje del 3° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0058 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 4° eje del 3° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0059 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 5° eje del 3° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0060 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 1° eje del 4° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0061 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 2° eje del 4° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0062 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 3° eje del 4° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0063 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 4° eje del 4° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0064 Valor de coordenadas de la maquina herramienta del 5° eje del 4° punto de 0,0000
referencia

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0066 Valor de coordenadas del limite en la direccion negativa del 1° eje en la -9999

deteccion de carrera 1
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Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0067 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 1° eje en la 9999
deteccion de carrera 1

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0068 Valor de coordenadas del limite en la direccion negativa del 2° eje en la -9999
deteccion de carrera 1

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0069 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 2° eje en la 9999
deteccion de carrera |

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0070 Valor de coordenadas del limite en la direccion negativa del 3° eje en la -9999
deteccion de carrera |

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0071 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 3° eje en la 9999
deteccion de carrera 1

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0072 Valor de coordenadas del limite en la direccion negativa del 4° eje en la -9999
deteccion de carrera 1

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0073 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 4° eje en la 9999
deteccion de carrera 1

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0074 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 5° eje en la -9999
deteccion de carrera |

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0075 Valor de coordenadas del limite en la direccidon positiva del 5° eje en la 9999
deteccion de carrera 1

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0076 Valor de coordenadas del limite en la direccidon negativa del 1° eje en la -9999
deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0077 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 1° eje en la 9999
deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0078 Valor de coordenadas del limite en la direccion negativa del 2° eje en la -9999
deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0079 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 2° eje en la 9999

deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)
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0080 Valor de coordenadas del limite en la direccion negativa del 3° eje en la -9999
deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0081 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 3° eje en la 9999
deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0082 Valor de coordenadas del limite en la direccion negativa del 4° eje en la -9999
deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0083 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 4° eje en la 9999
deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0084 Valor de coordenadas del limite en la direccion negativa del 5° eje en la -9999
deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

0085 Valor de coordenadas del limite en la direccion positiva del 5° eje en la 9999
deteccion de carrera 2

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999(mm)

[ 0086 | Velocidad de funcionamiento de vacio | 5000

Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)

[ 0087 | Velocidad de avance de corte al conectar la alimentacion [ 300

Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)

[ 0088 | Velocidad de marcha rapida de GO para el 1° eje | 5000

Alcance de configuracion:

Sistema métrico: 0 a 30000 (mm/min)

Sistema britanico: 0 a 30000/25,4 (pulgada/min)
Eje de rotacion: 0 a 30000 (grado/min)

[ 0089 | Velocidad de marcha rapida de GO para el 2° eje | 5000

Alcance de configuracion:

Sistema métrico: 0 a 30000 (mm/min)

Sistema britanico: 0 a 30000/25,4 (pulgada/min)
Eje de rotacion: 0 a 30000 (grado/min)

elocidad de marcha rapida de GO para el 3° eje
0090 Velocidad d ha rapida de GO 13° ¢j 5000

Alcance de configuracion:

Sistema métrico: 0 a 30000 (mm/min)

Sistema britanico: 0 a 30000/25,4 (pulgada/min)
Eje de rotacion: 0 a 30000 (grado/min)

I 0091 | Velocidad de marcha rapida de GO para el 4° eje 5000

Alcance de configuracion:

Sistema métrico: 0 a 30000 (mm/min)

Sistema britanico: 0 a 30000/25,4 (pulgada/min)
Eje de rotacion: 0 a 30000 (grado/min)

[ 0092 | Velocidad de marcha rapida de GO para el 5° eje | 5000
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Alcance de configuracion:

Sistema métrico: 0 a 30000 (mm/min)

Sistema britanico: 0 a 30000/25,4 (pulgada/min)
Eje de rotacion: 0 a 30000 (grado/min)

0093 Velocidad Fo de la tasa de funcionamiento rapido de cada eje (uso universal 30
para todos los ejes)
Alcance de configuracion: 0 a 1000(mm/min)
0094 Velocidad méaxima de control para el posicionamiento rapido (uso universal 8000
para todos los ejes)
Alcance de configuracion: 300 a 30000(mm/min)
0095 Velocidad minima de control para el posicionamiento rapido (uso universal 0
para todos los ejes)
Alcance de configuracion: 0 a 300(mm/min)
0096 Velocidad maxima de control para el avance de corte (uso universal para 6000
todos los gjes)
Alcance de configuracion: 300 a 9999(mm/min)
0097 Velocidad minima de control para el avance de corte (uso universal para 0
todos los ejes)
Alcance de configuracion: 0 a 300(mm/min)
[ 0098 | Velocidad de avance para el avance continua manual de cada eje (JOG) | 2000
Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)
0099 Velocidad (FL) para la adquisicion de la sefial de pulso Z (uso universal para 40
todos los ejes)
Alcance de configuracion: 1 a 60(mm/min)
[ 0100 | Velocidad répida del 1° eje para regresar al punto de referencia | 4000
Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)
{0101 | Velocidad répida del 2° eje para regresar al punto de referencia | 4000
Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)
| 0102 | Velocidad rapida del 3° eje para regresar al punto de referencia | 4000
Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)
{0103 | Velocidad répida del 4° eje para regresar al punto de referencia | 4000
Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)
| 0104 | Velocidad rapida del 5° eje para regresar al punto de referencia | 4000
Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)
[ 0110 | Aceleracion de posicionamiento rapido del 1° eje (mm/s2) | 2000
Alcance de configuracion: 1 a 9999(mm/s?)
[ o111 | Aceleracion de posicionamiento rapido del 2° eje (mm/s2) | 2000
Alcance de configuracion: 1 a 9999(mm/s?)
o112 | Aceleracion de posicionamiento rapido del 3° eje (mm/s2) | 2000
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| 0113 | Aceleracion de posicionamiento rapido del 4° eje (mm/s2) 2000
Alcance de configuracion: 1 a 9999(mm/s?)
[ o114 | Aceleracion de posicionamiento rapido del 5° eje (mm/s2) 2000

Alcance de configuracion: 1 a 9999(mm/s?)

0115 Constante de tiempo T1 de la aceleracion/desaceleracion tipo de 70
posicionamiento rapido del 1° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0116 Constante de tiempo T1 de la aceleracidn/desaceleracion tipo de 70
posicionamiento rapido del 2° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0117 Constante de tiempo T1 de la aceleracion/desaceleracion tipo de 70
posicionamiento rapido del 3° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0118 Constante de tiempo T1 de la aceleracion/desaceleracion tipo de 70
posicionamiento rapido del 4° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0119 Constante de tiempo T1 de la aceleracion/desaceleracion tipo de 70
posicionamiento rapido del 5° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0120 Constante de tiempo T2 de la aceleracion/desaceleracion tipo de 30
posicionamiento rapido del 1° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0121 Constante de tiempo T2 de la aceleracion/desaceleracion tipo de 30
posicionamiento rapido del 2° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0122 Constante de tiempo T2 de la aceleracion/desaceleracion tipo de 30
posicionamiento rapido del 3° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0123 Constante de tiempo T2 de la aceleracién/desaceleracion tipo de 30
posicionamiento rapido del 4° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0124 Constante de tiempo T2 de la aceleracion/desaceleracion tipo de 30
posicionamiento rapido del 5° eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0125 Constante de tiempo tipo L de la aceleracion y desaceleracion delantera del 100
avance de corte

Alcance de configuracion: 3 a 400(ms)

0126 Constante de tiempo tipo S de la aceleracion y desaceleracion delantera del 100

avance de corte
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Alcance de configuracion: 3 a 400(ms)

0127 Constante de tiempo tipo L de la aceleracion y desaceleracion trasera del 80
avance de corte

Alcance de configuracion: 3 a 400(ms)

0128 Constante de tiempo tipo E de la aceleracion y desaceleracion trasera del 60
avance de corte

Alcance de configuracion: 3 a 400(ms)

[ 0129 | Velocidad FL de la aceleracion y desaceleracion exponencial | 10 |
Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)

[ 0130 | Ntimero maximo de segmentos combinados para la pre-interpolacion | 0 |
Alcance de configuracion: 0 a 10

{0131 | Precision en su lugar del avance de corte | 0,03
Alcance de configuracion: 0,001 a 0,5(mm)

[ 0132 | Precision de control de interpolacion circular | 0,03
Alcance de configuracion: 0 a 0,5(mm)

{ 0133 | Precision de control de contorno para la pre-interpolacion | 0,01
Alcance de configuracion: 0,01 a 0,5(mm)

0134 Aceleracion de la aceleracion y desaceleracion lineal antes de la 250
interpolacion en el método de control predictivo

Alcance de configuracion: 0 a 2000(mm/s?)

0135 Constante de la aceleracion y desaceleracion delantera tipo S en el método de 100
control predictivo

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0136 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal para la 80
aceleracion y desaceleracion trasera en el método de control predictivo
Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0137 Constante de tiempo de la aceleracién y desaceleracion exponencial para la 60
aceleracion y desaceleracion trasera en el método de control predictivo
Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0138 Velocidad FL de la aceleracion y desaceleracion exponencial para el avance 10
de corte en el método de control predictivo

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

[ 0139 | Precision de control de contorno en el método de control predictivo | 0,01 |
Alcance de configuracion: 0 a 0,5(mm)

[ 0140 | Ntimero de segmentos combinados en el método de control predictivo | 0 |
Alcance de configuracion: 0 a 10

[ 0141 | Precision en su lugar en el método de control predictivo | 0,05 |
Alcance de configuracion: 0 a 0,5(mm)
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[ 0142 | Aceleracion maxima para el posicionamiento rapido (mm/s) | 3500

Alcance de configuracion: 1 a 9999(mm/s?)

0143 Velocidad FL de la aceleracion y desaceleracion para el posicionamiento 30
rapido (mm/min)

Alcance de configuracion: 0 a 9999(mm/min)

0144 Angulo critico de dos segmentos de programa para la desaceleracion de 5
esquinado automatico en el método de control predictivo

Alcance de configuracion: 2 a 178 (grados)

0145 Velocidad minima de avance para la desaceleracion de esquinado automatico 120
en el método de control predictivo

Alcance de configuracion: 10 a 1000(mm/min)

0146 Desviacion permitida de cada eje para la funcion de desaceleracion de 80
manera de diferencia de velocidad en el método de control predictivo

Alcance de configuracion: 60 a 1000

[ 0147 | Nivel de precision de mecanizado de corte en el método de control predictivo | 2

Alcance de configuracion: 0 a 8

[ 0148 | Limite de aceleracion externa de la interpolacion circular | 1000

Alcance de configuracion: 100 a 5000(mm/s?)

0149 Limite inferior de baja velocidad de sujecion de aceleracion externa de la 200
interpolacion circular

Alcance de configuracion: 0 a 2000(mm/min)

[ 0150 | Constante de tiempo de sujecién de aceleracion del avance de corte | 50

Alcance de configuracion: 0 a 1000(ms)

0151 Velocidad maxima de sujecion en el método de funcionamiento no por 4000
completo del volante

Alcance de configuracion: 0 a 6000(mm/min)

[ 0152 | Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del volante | 120

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0153 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion exponencial del 80
volante

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

[ 0154 | Constante de tiempo de la sujecién de aceleracion del volante | 100

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

[ 0155 | Velocidad méxima de sujecion del avance de un solo paso | 1000

Alcance de configuracion: 0 a 3000(mm/min)

0156 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal para el avance 50
JOG de cada eje

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)
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0157 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion tipo S para el avance
JOG de cada eje

40

Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

0158 Constante de sujecion de aceleracion en el método de funcionamiento no por
completo del volante

50

Alcance de configuracion: 0 a 1000(ms)

[ 0160 | Coeficiente de multiplicacion de frecuencia de comando del 1° eje (CMR)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

[ 0161 | Coeficiente de multiplicacion de frecuencia de comando del 2° eje (CMR)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

[ 0162 | Coeficiente de multiplicacion de frecuencia de comando del 3° eje (CMR)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

| 0163 | Coeficiente de multiplicacion de frecuencia de comando del 4° eje (CMR)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

[ 0164 | Coeficiente de multiplicacion de frecuencia de comando del 5° eje (CMR)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

| 0165 | Coeficiente de division de frecuencia de comando del 1° eje (CMD)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

[ 0166 | Coeficiente de division de frecuencia de comando del 2° eje (CMD)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

[ 0167 | Coeficiente de division de frecuencia de comando del 3° eje (CMD)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

[ 0168 | Coeficiente de division de frecuencia de comando del 4° eje (CMD)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

[ 0169 | Coeficiente de division de frecuencia de comando del 5° eje (CMD)

Alcance de configuracion: 1 a 65536

[ 0170 | Velocidad de posicionamiento rapido manual del 1° eje

5000

Alcance de configuracién: 0 a 30000

| 0171 | Velocidad de posicionamiento rapido manual del 2° eje

5000

Alcance de configuracion: 0 a 30000

[ 0172 | Velocidad de posicionamiento rapido manual del 3° eje

5000

Alcance de configuracion: 0 a 30000

[ 0173 | Velocidad de posicionamiento rapido manual del 4° eje

5000

Alcance de configuracion: 0 a 30000

[ 0174 | Velocidad de posicionamiento rapido manual del 5° eje

5000

Alcance de configuracion: 0 a 30000
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[ 0175 | Nombre del programa del 1° eje | 0

Alcance de configuracion: 0 a 8(0:X 1:Y 2:Z 3:A4:B 5:C 6:U 7:V 8:W)

[ 0176 | Nombre del programa del 2° eje | 1

Alcance de configuraciéon: 0 a 8(0:X 1:Y 2:Z 3:A4:B 5:C 6:U 7:V 8:W)

[ 0177 | Nombre del programa del 3° eje | 2

Alcance de configuracion: 0 a 8(0:X 1:Y 2:Z 3:A 4:B 5:C 6:U 7:V 8:W)

[ 0178 | Nombre del programa del 4° eje | 3

Alcance de configuracion: 0 a 8(0:X 1:Y 2:Z 3:A4:B 5:C 6:U 7:V 8:W)

[ 0179 | Nombre del programa del 5° eje | 4

Alcance de configuracion: 0 a 8(0:X 1:Y 2:Z3:A4:B 5:C 6:U 7:V 8:W)

[ 0180 | Desplazamiento de la cuadricula o del punto de referencia en el 1° eje | 0

Alcance de configuracion: -50 a 50

[ 0181 | Desplazamiento de la cuadricula o del punto de referencia en el 2° eje | 0

Alcance de configuracion: -50 a 50

[ 0182 | Desplazamiento de la cuadricula o del punto de referencia en el 3° eje | 0

Alcance de configuracion: -50 a 50

[ 0183 | Desplazamiento de la cuadricula o del punto de referencia en el 4° eje | 0

Alcance de configuracion: -50 a 50

[ 0184 | Desplazamiento de la cuadricula o del punto de referencia en el 5° eje | 1

Alcance de configuracion: -50 a 50

| 0185 | Me¢étodo de la compensacion de friccion del eje Z de la maquina herramienta | 0

Alcance de configuracion: 0 a 30: Invalido, 1: Arriba, 2: Abajo, 3: Arriba y abajo

0186 Cantidad de compensacion de friccion del eje Z de la maquina herramienta 0,5
(mm)

Alcance de configuracion: 0 a 0,5

[ 0187 | Condicion de compensacion de holgura inversa del eje Z (por defecto: 1) | 1

Alcance de configuracion: 0 a 50

0188 Distancia acumulada de la compensacion de holgura inversa del eje Z (por 0,02
defecto: 0,02)

Alcance de configuracion: 0 a 0,5

0189 Precision de la direccion inversa para la determinacion de la compensacion 0,0100
de holgura inversa (X0,0001)

Alcance de configuracién: 0,0001 a 1,0000(mm)

Se estableceen & = p(189) 0'0001, después de invertir el avance y cuando la cantidad de avance de un solo
servociclo es mayor que & , se iniciara la determinacion de la compensacion de holgura inversa.
Por lo tanto, en caso de mecanizar el contorno de circulo externo con un radio mayor, se requiere configurar una
precision mas pequefia, a fin de garantizar la posicion de compensacion no se desvie del cuadrante. Y para el
mecanizado de superficie curva, es necesario una precision mas grande para que la compensacion de holgura se
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distribuye de forma uniforme dentro de un cierto ancho, a modo que cada trayectoria de herramienta no realiza la
compensacion de holgura inversa en lugar fijo y no se produce una cresta elevada consecuente.

[ 0190 | Cantidad de compensacién de holgura inversa del 1° eje | 0,0000 |
Alcance de configuracion:
Sistema métrico: -0,5 a 0,5 (mm)
Sistema britanico: -0,5 a 0,5/25,4 (pulgada)
Eje de rotacion: -0,5 a 0,5000 (grado)

[ 0191 | Cantidad de compensacién de holgura inversa del 2° eje | 0,0000 |
Alcance de configuracion:
Sistema métrico: -0,5 a 0,5 (mm)
Sistema britanico: -0,5 a 0,5/25,4 (pulgada)
Eje de rotacion: -0,5 a 0,5 (grado)

[ 0192 | Cantidad de compensacion de holgura inversa del 3° eje | 0,0000 |
Alcance de configuracion:
Sistema métrico: -0,5 a 0,5 (mm)
Sistema britanico: -0,5 a 0,5/25,4 (pulgada)
Eje de rotacién: -0,5 a 0,5 (grado)

[ 0193 | Cantidad de compensacién de holgura inversa del 4° eje | 0,0000
Alcance de configuracion:
Sistema métrico: -0,5 a 0,5 (mm)
Sistema britanico: -0,5 a 0,5/25,4 (pulgada)
Eje de rotacion: -0,5 a 0,5 (grado)

[ 0194 | Cantidad de compensacién de holgura inversa del 5° eje | 0,0000
Alcance de configuracion:
Sistema métrico: -0,5 a 0,5 (mm)
Sistema britanico: -0,5 a 0,5/25,4 (pulgada)
Eje de rotacion: -0,5 a 0,5 (grado)

0195 Tamafio de paso de compensacion para la compensaciéon en método de 0,0030
frecuencia fija del 1° eje
Alcance de configuracion: 0 a 0,5(mm)

0196 Tamafio de paso de compensacion para la compensacion en método de 0,0030
frecuencia fija del 2° eje

Alcance de configuracion: 0 a 0,5(mm)

0197 Tamafio de paso de compensacion para la compensacion en método de 0,0030
frecuencia fija del 3° eje

Alcance de configuracion: 0 a 0,5(mm)

0198 Tamafio de paso de compensacion para la compensacion en método de 0,0030
frecuencia fija del 4° eje
Alcance de configuracion: 0 a 0,5(mm)

0199 Tamafio de paso de compensacion para la compensacion en método de 0,0030
frecuencia fija del 5° eje
Alcance de configuracion: 0 a 0,5(mm)

0200 Constante de tiempo para la compensacion en método de aceleracion y 20
desaceleracion de la holgura inversa
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Alcance de configuracion: 0 a 400(ms)

[ 0201 | Método de compensacion de holgura inversa | 0

Alcance de configuracion: 0 a 20: Modo A, 1: Modo B, 2: Modo C

[ 0202 | Ancho aceptable de la sefial acabada para las sefiales M, Sy T | 0

Alcance de configuracion: 0 a 9999(ms)

[ 0203 | Tiempo de salida de la sefial de reinicio | 200

Alcance de configuracion: 50 a 400(ms)

[ 0204 | Digitos permitidos del codigo M | 2

Alcance de configuracion: 1 a 2

[ 0205 | Digitos permitidos del codigo S | 5

Alcance de configuracion: 1 a 6

[ 0206 | Digitos permitidos del codigo T | 4
Alcance de configuraciéon: 1 a 4
[ 0207 | Tiempo de retardo de la sefial de impulso del selector MF/SF/TF (n*8) | 64

Alcance de configuracion: 40~65535

| 0208 | Anchura aceptable de la sefial de fin de funcion M/S/T (FIN) (n*8) | 64

Alcance de configuracion: 40~65535

0209 Condicion de compensacion (por defecto: 1,0) para la compensacion de 0
friccion del eje Z de la maquina herramienta

Alcance de configuracion: 0 a 0

0210 Valor incremental de los niimeros cuando se inserta automaticamente el 10
numero de secuencia

Alcance de configuracion: 0 a 1000

0211 Estd prohibida la entrada del niimero inicial de la compensacién de 0
herramienta mediante MDI

Alcance de configuracion: 0 a 9999

0212 Esta prohibida la entrada del nimero de la compensacion de herramienta 0
mediante MDL.

Alcance de configuracion: 0 a 9999

[ 0214 | Valor limite de error de radio de arco | 0,05

Alcance de configuracién: 0,0001 a 0,1000(mm)

| 0216 | Numero de compensacion de error de paso del punto de referencia del eje 1° | 0

Alcance de configuracion: 0 a 9999

[ 0217 | Ntimero de compensacion de error de paso del punto de referencia del eje 2° | 0

Alcance de configuracion: 0 a 9999

[ 0218 | Ntimero de compensacion de error de paso del punto de referencia del eje 3° | 0

Alcance de configuracion: 0 a 9999
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[ 0219 | Ntimero de compensacion de error de paso del punto de referencia del eje 4° | 0 |
Alcance de configuracion: 0 a 9999

[e)

[ 0220 | Namero de compensacion de error de paso del punto de referencia del eje 5°
Alcance de configuracion: 0 a 9999

Valor de compensacioén de paso de rosca (valor absoluto) del punto cero
0221 cuando el 1° eje se mueve desde la direccion opuesta de retorno a cero hasta 0
el punto cero

Alcance de configuracion: -0,9999 a 0,9999

Valor de compensacioén de paso de rosca (valor absoluto) del punto cero
0222 cuando el 2° eje se mueve desde la direccion opuesta de retorno a cero hasta 0
el punto cero

Alcance de configuracion: -0,9999 a 0,9999

Valor de compensacioén de paso de rosca (valor absoluto) del punto cero
0223 cuando el 3° eje se mueve desde la direccion opuesta de retorno a cero hasta 0
el punto cero

Alcance de configuracion: -0,9999 a 0,9999

Valor de compensacioén de paso de rosca (valor absoluto) del punto cero
0224 cuando el 4° eje se mueve desde la direccion opuesta de retorno a cero hasta 0
el punto cero

Alcance de configuracion: -0,9999 a 0,9999

Valor de compensacioén de paso de rosca (valor absoluto) del punto cero
0225 cuando el 5° eje se mueve desde la direccion opuesta de retorno a cero hasta 0
el punto cero

Alcance de configuracion: -0,9999 a 0,9999

[ 0226 | Espaciado de compensacion de error de paso del eje 1° | 5
Alcance de configuracion: 0 a 9999,9999

| 0227 | Espaciado de compensacion de error de paso del eje 2° | 5
Alcance de configuracion: 0 a 9999,9999

[ 0228 | Espaciado de compensacion de error de paso del eje 3° | 5 |
Alcance de configuracion: 0 a 9999,9999

| 0229 | Espaciado de compensacion de error de paso del eje 4° | 5 |
Alcance de configuracion: 0 a 9999,9999

[ 0230 | Espaciado de compensacion de error de paso del eje 5° | 5 |
Alcance de configuraciéon: 0 a 9999,9999

0231 Cantidad de compensacion de holgura inversa para el movimiento rapido del 0
1° eje
Alcance de configuracion: -0,5 a 0,5

0232 Cantidad de compensacion de holgura inversa para el movimiento rapido del 0
2° eje
Alcance de configuracion: -0,5 a 0,5
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0233 Cantidad de compensacion de holgura inversa para el movimiento rapido del 3° 0
eje
Alcance de configuracion: -0,5 a 0,5
0234 Cantidad de compensacion de holgura inversa para el movimiento rapido del 0
4° eje
Alcance de configuracion: -0,5 a 0,5
0235 Cantidad de compensacion de holgura inversa para el movimiento rapido del 0
5° eje
Alcance de configuracion: -0,5 a 0,5
[ 0240 | Dato de ajuste de aumento de la salida analégica de velocidad del 1° husillo | 1
Alcance de configuracién: 0,98 a 1,02
[ 0241 | Dato de ajuste de aumento de la salida analégica de velocidad del 2° husillo | 1
Alcance de configuracién: -0,2 a 0,2
[ 0242 | Dato de ajuste de aumento de la salida analégica de velocidad del 3° husillo | 1
Alcance de configuracion: 0 a 9999(r/min)
[ 0243 | Dato de ajuste de aumento de la salida analégica de velocidad del 4° husillo | 1
Alcance de configuracion: 0 a 9999(1/min)
0244 Valor de compensacion del voltaje de polarizacion de la salida analogida de 0
velocidad del 1° husillo
Alcance de configuracion: 0 a 9999(r/min)
0245 Valor de compensacion del voltaje de polarizacion de la salida analogida de 0
velocidad del 2° husillo
Alcance de configuracion: 0 a 9999(1/min)
0246 Valor de compensacion del voltaje de polarizacion de la salida analdgida de 0
velocidad del 3° husillo
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)
0247 Valor de compensacién del voltaje de polarizacion de la salida analogida de 0
velocidad del 4° husillo
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)
0248 Velocidad giratoria del husillo para la orientacion o accion puntual del 1° 50
husillo
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)
0249 Velocidad giratoria del husillo para la orientacion o accion puntual del 2° 50
husillo
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)
0250 Velocidad giratoria del husillo para la orientaciéon o accion puntual del 3° 50
husillo
Alcance de configuracion: 0 a 1000(r/min)
0251 Velocidad giratoria del husillo para la orientaciéon o accion puntual del 4° 50

husillo
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Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

| 0252 | Velocidad méxima del 1° eje principal correspondiente al engranaje 1 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0253 | Velocidad méxima del 2° eje principal correspondiente al engranaje 1 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0254 | Velocidad méxima del 3° eje principal correspondiente al engranaje 1 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0255 | Velocidad méxima del 4° eje principal correspondiente al engranaje 1 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0256 | Velocidad méxima del 1° eje principal correspondiente al engranaje 2 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

| 0257 | Velocidad méxima del 2° eje principal correspondiente al engranaje 2 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0258 | Velocidad méxima del 3° eje principal correspondiente al engranaje 2 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

| 0259 | Velocidad méxima del 4° eje principal correspondiente al engranaje 2 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

| 0260 | Velocidad méxima del 1° eje principal correspondiente al engranaje 3 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0261 | Velocidad méxima del 2° eje principal correspondiente al engranaje 3 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0262 | Velocidad méxima del 3° eje principal correspondiente al engranaje 3 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0263 | Velocidad méxima del 4° eje principal correspondiente al engranaje 3 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0264 | Velocidad méxima del 1° eje principal correspondiente al engranaje 4 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

| 0265 | Velocidad méxima del 2° eje principal correspondiente al engranaje 4 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0266 | Velocidad méxima del 3° eje principal correspondiente al engranaje 4 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

I 0267 | Velocidad maxima del 4 eje principal correspondiente al engranaje 4 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999(r/min)

[ 0268 | Velocidad minima de sujecion del motor del 1° husillo 0

Alcance de configuracion: 0 a 99999
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[ 0269 | Velocidad minima de sujecion del motor del 2° husillo | 0
Alcance de configuracién: 0 a 99999

[ 0270 | Velocidad minima de sujecion del motor del 3° husillo | 0
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0271 | Velocidad minima de sujecion del motor del 4° husillo | 0
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0272 | Velocidad méxima de sujecion del motor del 1° husillo | 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0273 | Velocidad méxima de sujecion del motor del 2° husillo | 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0274 | Velocidad méxima de sujecion del motor del 3° husillo | 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0275 | Velocidad méxima de sujecion del motor del 4° husillo | 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0276 | Ejes como referencia técnica en caso de control de la velocidad de la superficie | 0
Alcance de configuracion: 0~4

Velocidad minima del eje principal para el control de velocidad de superficie
0277 100
constante (G96)

Alcance de configuracion: 0~9999 (r/min)

[ 0278 | Velocidad giratoria limite superior del 1° husillo | 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0279 | Velocidad giratoria limite superior del 2° husillo | 6000
Alcance de configuracién: 0 a 99999

[ 0280 | Velocidad giratoria limite superior del 3° husillo | 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0281 | Velocidad giratoria limite superior del 4° husillo | 6000
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0282 | Ntmero de lineas de codificador del 1° husillo | 1024
Alcance de configuracion: 1000 a 9999

[ 0283 | Ntimero de lineas de codificador del 2° husillo | 1024
Alcance de configuracion: 1000 a 9999

[ 0284 | Ntmero de lineas de codificador del 3° husillo | 1024
Alcance de configuracion: 1000 a 9999

[ 0285 | Ntumero de lineas de codificador del 4° husillo | 1024

Alcance de configuracion: 1000 a 9999
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[ 0286 | Velocidad limite superior del husillo durante el ciclo de roscado | 2000 |
Alcance de configuracion: 1 a 5000

0287 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion del husillo en el 100
modo de pre-parada del husillo de roscado flexible
Alcance de configuracion: 1 a 9999

0290 Ignorar el valor limite de vector cuando se mueve a lo largo del exterior de la 0
esquina en la compensacion C de radio de la herramienta

Alcance de configuracion: 0 a 999

[ 0291 | Valor maximo de la compensacion de desgaste de la herramienta | 400 |
Alcance de configuracion: 0 a 9999

[ 0292 | Error méximo permitido en la compensacion C de radio de la herramienta | 0,001 |
Alcance de configuracion: 0,0001 a 0,01

[ 0293 | Coeficiente de radio de corte helicoidal en el ciclo de ranura | 1,5
Alcance de configuracion: 0,01 a 3

[ 0294 | Cantidad de retroceso en el ciclo G73 de agujero profundo y a alta velocidad | 2
Alcance de configuracion: 0 a 9999

[ 0295 | Cantidad de retroceso o cantidad en blanco en el ciclo fijo G83 | 2
Alcance de configuracion: 0 a 9999

| 0296 | Tiempo minimo de pausa de la perforacion | 250
Alcance de configuracion: 0 a 1000

[ 0297 | Tiempo maximo de pausa de la perforacion | 9999
Alcance de configuracion: 1000 a 9999

[ 0298 | Valor de tasa para el retroceso del roscado rigido | 100
Alcance de configuraciéon: 0 a 100

0300 Cantidad de retroceso o cantidad en blanco en el ciclo de roscado de agujero 2
profundo
Alcance de configuraciéon: 0 a 100

0301 Configuraciéon de tiempo de alarma por horas extras y demora para el 1000
roscado rigido (ms)

Alcance de configuracion: 0 a 9999

[ 0302 | Constante de tiempo de suavizado de velocidad del roscado rigido | 20 |
Alcance de configuracién: 0 a 200

[ 0303 | Aceleracion maxima para el roscado rigido. | 300 |
Alcance de configuracion: 0 a 1000

[ 0304 | Seleccion de algoritmo para el roscado rigido (1,2,3) | 3 |
Alcance de configuracion: 1 a3

[ 0305 | Cantidad de compensacion de salto inverso de circulo completo de plano | 0 |
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| | G17 |
Alcance de configuracion: 0 a 5
0306 Cantidad de compensacion de salto inverso de circulo completo de plano 0
G18

Alcance de configuracion: 0 a 5

0307 Cantidad de compensacion de salto inverso de circulo completo de plano 0
G19

Alcance de configuracion: 0 a 5

0329 Angulo de rotacion que se usa cuando no hay comando de angulo de rotacion 0
en la rotacion de coordenadas

Alcance de configuraciéon: 0 a 9999,9999

[ 0330 | Tasa de escalado que se usa cuando no hay comando de tasa de escalado | 1

Alcance de configuracion: 0,0001 a 9999,9999

[ 0331 | Tasa de escalado del 1° eje | 1

Alcance de configuracion: 0,0001 a 9999,9999

[ 0332 | Tasa de escalado del 2° eje | 1

Alcance de configuracion: 0,0001 a 9999,9999

[ 0333 | Tasa de escalado del 3° eje | 1

Alcance de configuracion: 0,0001 a 9999,9999

[ 0334 | Tiempo de pausa para el posicionamiento unidireccional | 0

Alcance de configuracion: 0 a 10(S)

0335 Direccion de posicionamiento unidireccional y cantidad de sobrecarrera del 0
1° eje

Alcance de configuracion: -99,9999 a 99,9999

0336 Direccion de posicionamiento unidireccional y cantidad de sobrecarrera del 0
2° eje

Alcance de configuracion: -99,9999 a 99,9999

0337 Direccion de posicionamiento unidireccional y cantidad de sobrecarrera del 0
3° eje

Alcance de configuracion: -99,9999 a 99,9999

0338 Direccion de posicionamiento unidireccional y cantidad de sobrecarrera del 0
4° eje

Alcance de configuracion: -99,9999 a 99,9999

0339 Direccion de posicionamiento unidireccional y cantidad de sobrecarrera del 0
5°eje

Alcance de configuracion: -99,9999 a 99,9999

[ 0340 | Ntimero de segmentos de pre-procesamiento de decodificacion 20

Alcance de configuracion: 1 a 64
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[ 0341 | Tamaiio del tampén de puntos de interpolacion ARM | 36 |
Alcance de configuracion: 0 a 99999

[ 0342 | Velocidad de baja velocidad cero del 1° eje | 200 |
Alcance de configuracion: 0 a 1000

[ 0343 | Velocidad de baja velocidad cero del 2° eje | 200 |
Alcance de configuracion: 0 a 1000

[ 0344 | Velocidad de baja velocidad cero del 3° eje | 200 |
Alcance de configuracion: 0 a 1000

[ 0345 | Velocidad de baja velocidad cero del 4° eje | 200 |
Alcance de configuracion: 0 a 1000

[ 0346 | Velocidad de baja velocidad cero del 5° eje | 200 |
Alcance de configuracion: 0 a 1000

0347 Valor de tasa de limite de torque del comando de Omitir el limite de torque 100
del 1° eje (%)
Alcance de configuraciéon: 1 a 200

0348 Valor de tasa de limite de torque del comando de Omitir el limite de torque 100
del 2° eje (%)

Alcance de configuracion: 1 a 200

0349 Valor de tasa de limite de torque del comando de Omitir el limite de torque 100
del 3° eje (%)

Alcance de configuracion: 1 a 200

0350 Valor de tasa de limite de torque del comando de Omitir el limite de torque 100
del 4° eje (%)

Alcance de configuracion: 1 a 200

0351 Valor de tasa de limite de torque del comando de Omitir el limite de torque 100
del 5° eje (%)

Alcance de configuraciéon: 1 a 200

[ 0352 | Constante de tiempo de aceleracién y desaceleracion a alta velocidad | 100 |
Alcance de configuracion: 3 a 400

[ 0353 | Constante de tiempo de aceleracién y desaceleracion a baja velocidad | 30 |
Alcance de configuracién: 3 a 400

0354 Baja velocidad a la que la maquina vuelve a cero para detener la 200
desaceleracion

Alcance de configuracion: 0 a 999999

[ 0355 | Ntimero de inicio exitoso del sistema | 0 |
Alcance de configuracion: 0 a 999999

[ 0356 | Numero de piezas mecanizadas | 0 |
Alcance de configuracion: 0 a 9999

327



SroJNEXIZ  Manual de programacion y operacion del sistema CNC del centro de mecanizado de la serie GSK218MC
I ——————

[ 0357 | Namero total de piezas a mecanizar | 0
Alcance de configuracion: 0 a 9999
| 0358 | Valor acumulado del tiempo de energia (horas) | 0
Alcance de configuracion: 0 a 99999
[ 0359 | Valor acumulado del tiempo de energia (dias) | 0
Alcance de configuracion: 0 a 99999
[ 0360 | Valor acumulado del tiempo de corte (horas) | 0
Alcance de configuracion: 0 a 99999
0361 Eje de coordenadas del punto de cambio de herramienta ATC del eje Z en el 0
sistema de coordenadas mecanico
Alcance de configuracion: 0 a 99999
| 0362 | Velocidad de posicionamiento rapido GO del eje Z (ATC) | 5000
Alcance de configuracion: 0 a 300000
Tasa de velocidad admisible (q) a la que se considera que el eje principal ha
0365 . 5
alcanzado la velocidad ordenada
Alcance de configuracion: 0~1000
Tasa de variacion del eje principal sin alarma de deteccion de cambio de
0366 . L . 5
velocidad del eje principal Tasa de variacion (r)
Alcance de configuracion: 0~1000
Rango de cambio de velocidad (i) del eje principal sin alarma de deteccion de
0367 ) . A 10
cambios de velocidad del eje principal
Alcance de configuracion: 0~9999
Tiempo de deteccion de cambio de velocidad del eje principal (p) desde el
0368 cambio de velocidad de comando hasta el inicio del cambio de velocidad del eje 1000
principal
Alcance de configuracion: 0~99999
[ 0371 | Tolerancia de posicionamiento inverso del 1° eje | 0,0150
Alcance de configuracion: 0 a 99,9999(mm)
[ 0372 | Tolerancia de posicionamiento inverso del 2° eje | 0,0150
Alcance de configuraciéon: 0 a 99,9999(mm)
{ 0373 | Tolerancia de posicionamiento inverso del 3° eje | 0,0150
Alcance de configuracion: 0 a 99,9999(mm)
[ 0374 | Tolerancia de posicionamiento inverso del 4° eje | 0,0150
Alcance de configuracién: 0 a 99,9999(mm)
[ 0375 | Tolerancia de posicionamiento inverso del 5° eje | 0,0150

Alcance de configuracion: 0 a 99,9999(mm)

Cuando un eje tiene establecido un valor de compensacion de holgura inversa (P0190---P0193) que es mayor que
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su tolerancia de posicionamiento inverso (P0371---P0374), se reducira hasta la velocidad minima la velocidad del
punto extremo de una seccion Unica antes del inicio de la compensacion de holgura inversa de este eje, a fin de que
otros ejes se mueven a posicion mas pequeiia dentro del cilo de compensacion de holgura y garantizar que la
desviacion entre la trayectoria sintética y la real sea menor.

0376 Secuencia movimiento de cada eje para moverse hacia la posicion de reinicio 12345
del programa
Alcance de configuraciéon: 0 a 99999
0377 Tipo de reinicio del programa 0: ejecutar desde el apagado 1: ejecutar después 0
de calcular a la fila especificada (208D)
Alcance de configuracion: 0~1
[ 0378 | Altura segura del eje Z para reiniciar el programa Z (208D) 0
Alcance de configuracion: 0~9999
0379 Establecer eje de control maestro (0-50) 0: Sin sincronizar 1: Eje X 2: Eje Y 0
3: Eje Z 4: 4th 5: 5th
Alcance de configuracion: 0 a 5
0380 Establecer eje de control maestro (0-50) 0: Sin sincronizar 1: Eje X 2: Eje Y 0
3: Eje Z 4: 4th 5: 5th
Alcance de configuracion: 0 a 5
[ 0381 | Error méximo permitido entre ejes sincronicos | 200
Alcance de configuracion: 0 a 10000
[ 0382 | Establecer la diferencia de posicion de referencia de doble accionamiento | 0,0000
Alcance de configuracion: 0,0000 a 2000,0000
[ 0383 | Longitud méxima de correccion de doble accionamiento | 1,0000
Alcance de configuracion: 1,0000 a 2,0000
[ 0384 | Distancia incremental de rejilla entre dos puntos R (mm) | 0,0010,
Alcance de configuracion: 1,0000 a 1,0000
[ 0385 | Precision de correccion de rejilla (mm) | 0,0000, |
Alcance de configuracion: 1,0000 a 1,0000
[ 0387 | Codigo M para la llamada de la subrutina con el nimero de programa 9001 | 0,0000, |
Alcance de configuracion: 0 a 65535
0388 Codigo M para la llamada del programa macro de usuario con el niumero de 0,0000,
programa 9020
Alcance de configuracion: 0 a 65535
0389 Codigo M para la llamada del programa macro de usuario con el nimero de 0,0000,
programa 9021
Alcance de configuracion: 0 a 65535
[ 0392 | Distancia de movimiento para la optimizacion de servo | 50 |
Alcance de configuraciéon: 0 a 100
[ 0393 | Velocidad de movimiento para la optimizacion de servo | 2000 |

Alcance de configuracion: 0 a 5000
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[ 0394 | Copia de seguridad del 1° eje del sistema de coordenadas | 0

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0395 | Copia de seguridad del 2° eje del sistema de coordenadas | 0

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0396 | Copia de seguridad del 3° eje del sistema de coordenadas | 0

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0397 | Copia de seguridad del 4° eje del sistema de coordenadas | 0

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0398 | Copia de seguridad del 5° eje del sistema de coordenadas | 0

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0399 | Multiplo de tamaiio de paso de interpolacion | 1,5

Alcance de configuracion: 1,0000 a 10,0000

[ 0400 | Parametro de coincidencia de forma | 20

Alcance de configuracion: 0,0020 a 99,0000

El parametro de coincidencia de forma (# 400) consiste en el analisis de error de forma en base de la curva de
spline inicial, a fin de optimizar la forma y controlar el error dentro del rango permitido.

Cuanto mas grande sea el pardmetro, mayor sera el error de forma. Cuanto mas pequefio sea el pardmetro, menor
sera el error de forma.

[ 0401 | Restriccion de coincidencia de forma | 15

Alcance de configuracion: 1,0000 a 999,000

Este es el parametro de restriccion de coincidencia de forma (#401) con el que se restringe que el error de forma
por razon de la optimizacidon de curvatura se haga mas grande cuando se calcula la coincidencia de velocidad.

[ 0402 | Parametro de coincidencia de velocidad | 1

Alcance de configuracion: 0,0020 a 99,0000

El parametro de coincidencia de velocidad (#402) es para que la curvatura en la curva se distribuya de forma
radial a lo largo de la direccion de cada punto de la curva, de modo que se optimiza la curvatura y la velocidad sea
suavizada.

Cuanto mas grande sea el parametro, menor sera el grado de optimizacion de curvatura, mayor sera la aceleracion
y mas corto sera el tiempo de mecanizado.

Cuanto mas pequeilo sea el parametro, mayor sera el grado de optimizacion de curvatura, y mas grande sera el
tiempo de mecanizado.

[ 0403 | Ntimero de segmento de ajustado para segmentos de linea pequeiia | 7

Alcance de configuracién: 0,0020 a 999,0000

El nimero de puntos de posicion de herramienta de la curva de spline de ajustado depende de este parametro
(#403). Este parametro debe estar controlado dentro de un cierto rango.

#403=1 a 10 Cuanto mas grande sea el parametro, mayor sera la cantidad de calculo y mas pequefio sera el error
de forma.

Cuanto mas pequefio sea el parametro, menor serd la cantidad de calculo y mas grande sera el error de forma.

[ 0404 | Coeficiente de spline nl | 30

Alcance de configuracion: 1,0000 a 199,0000
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[ 0405 | Coeficiente de spline n2 | 30 |
Alcance de configuracion: 1,0000 a 199,0000

[ 0406 | Coeficiente de spline n3 | 30 |
Alcance de configuracion: 1,0000 a 199,0000

Los coeficientes de spline n1, n2 y n3 (#404, #405, #406) permiten el ajuste de una curva de spline ctibico inicial.
Cuanto mas grandes sean los coeficientes de spline nl y n2 (#404 y #405), mayor sera el error de la curva, pero la
velocidad es suavizada y la maquina herramienta funciona con estabilidad. Cuanto mas pequefios sean los
coeficientes, menor sera el error de la curva, pero la velocidad no es suavizada y la maquina herramienta vibrara.
Se ocurre lo contrario para el coeficiente de spline n3(#406)

0407 Limite superior de la aceleracion de avance de corte de interpolacion a alta | 0,6000
velocidad

Alcance de configuracién: 0,0020 a 99,0000

0408 Limite inferior de la aceleracion de avance de corte de interpolacion a alta | 0,6000
velocidad

Alcance de configuracion: 0,0020 a 99,0000

[ 0409 | Control de tratamiento de suavizado de pre-lectura [ 2,0000
Alcance de configuracién: 0,0000 a 30,0000

El pardmetro de control de tratamiento de suavizado de pre-lectura (#409) consiste en la lectura de antemano la
situacion de la forma de mecanizado y el céalculo automatico de la tendencia de forma general, de modo que se
hagan menores los defectos de mecanizado por razén de errores del programa generados por CAM.

0: Cerrar la funcién de tratamiento de suavizado de pre-lectura

1: Realizar el suavizado segun la longitud

2: Realizar el suavizado segun la relacion integral entre la longitud y el angulo

[ 0410 | Coeficiente de equilibrio y suavidad de precision | 6,0000
Alcance de configuracion: 0,0000 a 10,0000

Para conseguir un control de alta precision, al usuario le basta establecer el valor del parametro de coeficiente de
equilibrio y suavidad de precision (#410), con el cual se puede controlar el nivel de efecto de mecanizado. Son
totalmente de 11 niveles que se dividen en 0-10:

#410=0: Representa el control de alta precision, se controla con estrictez que esta en su lugar y es preciso, no
persigue la suavidad, es aplicable sobre todo para los programas con requisitos de mecanizado en materia de
bordes y esquinas finos (tales como letras).

=1-10: Regresar al control de alta precision y a alta velocidad. Cuanto menor sea el nivel, mejor sera la precision,
y cuanto mayor sea el nivel, mejor sera la suavidad.

Se puede ajustar este parametro de acuerdo con la situacion real de mecanizado para lograr el mejor efecto.

[ 0411 | Coeficiente de control de forma de spline [ 10,0000 |
Alcance de configuracion: 0,0000 a 10,0000

[ 0412 | Control de precision de ajustado para segmentos de linea pequefia [ -1,0000 |
Alcance de configuracion: -10,0000 a 50,0000

[ 0413 | Coeficiente de control de redondez y suavidad nl [ 3,0000 |
Alcance de configuracion: 0,0000 a 50,0000

[ 0414 | Coeficiente de control de redondez y suavidad n2 [ 0,0000 |
Alcance de configuracién: 0,0000 a 50,0000
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[ 0420 | Velocidad lineal méxima [ 0,0000

Alcance de configuracién: 0,0000 a 0,0000

[ 0421 | Velocidad méxima del eje de rotacion | 0,0000

Alcance de configuracién: 0,0000 a 0,0000

[ 0422 | Coincidencia de forma del eje de rotacion [ 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

0423 Numero de segmentos de ajustados para segmentos de sub-linea del eje de | 0,0000
rotacion

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0424 | Parametro interno del sistema 3 [ 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0425 | Pardmetro interno del sistema 4 | 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0426 | Compensacion del centro del disco de rotacion [ 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0427 | Compensacion del centro del disco de rotacién | 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0428 | Direccion de azimut [ 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0429 | Direccion de angulo de elevacion | 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0430 | Altura de compensacion de la pieza de trabajo [ 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0440 | Codigo M para iniciar la funcion del eje de control de contorno Cs [ o

Alcance de configuracion: 0 a 999

[ 0441 | Codigo M para cerrar la funcion del eje de control de contorno Cs [0

Alcance de configuracion: 0 a 999

0444 Desviacion maxima permitida entre las coordenadas de la maquina | 50
herramienta de cada eje y la posicion del codificador absoluta

Alcance de configuracion: 0 a 500

[ 0445 | El eje 1° con precision de rejilla [ 0,0010

Alcance de configuracién: 0 a 10

[ 0446 | El eje 2° con precision de rejilla [ 0,0010

Alcance de configuracion: 0 a 10

[ 0447 | El eje 3° con precision de rejilla [ 0,0010

Alcance de configuracién: 0 a 10
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[ 0448 | El eje 4° con precision de rejilla | 0,0010
Alcance de configuracion: 0 a 10
[ 0449 | El eje 5° con precision de rejilla [ 0,0010
Alcance de configuracion: 0 a 10
0451 Medir la velocidad de avance en caso de la medicién automatica de la | 100
longitud de herramienta (serie M) (para la sefial XAE1)
Alcance de configuracion: 0 a 9000
0452 Medir la velocidad de avance en caso de la medicion automatica de la | 100
longitud de herramienta (serie M) (para la sefial XAE2)
Alcance de configuracion: 0 a 9000
0453 Medir la velocidad de avance en caso de la medicién automatica de la | 100
longitud de herramienta (serie M) (para la sefial XAE3)
Alcance de configuracion: 0 a 9000
0454 Valor y en caso de la medicion automatica de la longitud de herramienta | 0,000
(serie M) (para la senal XAE1)
Alcance de configuracion: -9999,0000 a 9999,9999
0455 Valor y en caso de la medicion automatica de la longitud de herramienta | 0,000
(serie M) (para la senal XAE2)
Alcance de configuracion: -9999,0000 a 9999,9999
0456 Valor y en caso de la medicion automatica de la longitud de herramienta | 0,000
(serie M) (para la senal XAE3)
Alcance de configuracion: -9999,0000 a 9999,9999
0457 Valor € en caso de la medicion automatica de la longitud de herramienta | 0,000
(serie M) (para la senal XAE1)
Alcance de configuracion: -9999,0000 a 9999,9999
0458 Valor € en caso de la medicion automatica de la longitud de herramienta | 0,000
(serie M) (para la senal XAE1)
Alcance de configuracion: -9999,0000 a 9999,9999
0459 Valor € en caso de la medicion automatica de la longitud de herramienta | 0,000
(serie M) (para la sefial XAE1)
Alcance de configuracion: -9999,0000 a 9999,9999
[ 0460 | Angulo de divisor minimo del eje divisor del 1° eje | 0,0000
Alcance de configuracion: 0,0000~0,0000
[ 0461 | Angulo de divisor minimo del eje divisor del 2° eje | 0,0000
Alcance de configuracion: 0,0000~0,0000
[ 0462 | Angulo de divisor minimo del eje divisor del 3° eje | 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000~0,0000
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[ 0463 | Angulo de divisor minimo del eje divisor del 4° eje | 0,0000 |
Alcance de configuracion: 0,0000~360,0000

[ 0463 | Angulo de divisor minimo del eje divisor del 4° eje | 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0464 | Angulo de divisor minimo del eje divisor del 5° eje [ 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000 a 0,0000

[ 0470 | Velocidad de avance para el avance continuo manual (JOG) del ler eje | 2000

Alcance de configuracion: 0~9999

| 0471 | Velocidad de avance para el avance continuo manual (JOG) del 2er eje | 2000

Alcance de configuracion: 0~9999

[ 0472 | Velocidad de avance para el avance continuo manual (JOG) del 3er eje | 2000

Alcance de configuracion: 0~9999

| 0473 | Velocidad de avance para el avance continuo manual (JOG) del 4er eje | 2000

Alcance de configuracion: 0~9999

[ 0474 | Velocidad de avance para el avance continuo manual (JOG) del Ser eje | 2000

Alcance de configuracion: 0~9999

0475 }ieg;e(d‘ldad méaxima de sujecion con funcionamiento incompleto del volante en el 2000
Alcance de configuracion: 0~3000

0476 ;{)eggldad maxima de sujecion con funcionamiento incompleto del volante en el 2000
Alcance de configuracion: 0~3000

0477 ;{)ei(}gldad maxima de sujecion con funcionamiento incompleto del volante en el 2000
Alcance de configuracion: 0~3000

0478 X)ei:(}gldad maxima de sujecion con funcionamiento incompleto del volante en el 2000
Alcance de configuracion: 0~3000

0479 gfoe;)gldad méxima de sujecion con funcionamiento incompleto del volante en el 2000

Alcance de configuracién: 0~3000

[ 0480 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 01 [ o
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0481 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 02 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0482 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 03 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5
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[ 0483 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 04 [o
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0484 | Eje de control que realiza la funcién del interruptor de la posicion 05 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0485 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 06 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0486 | Eje de control que realiza la funcién del interruptor de la posicion 07 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

| 0487 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 08 [ o
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0488 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 09 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

| 0489 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 10 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0490 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 11 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0491 | Eje de control que realiza la funcién del interruptor de la posicion 12 [ o
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0492 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 13 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0493 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 14 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0494 | Eje de control que realiza la funcién del interruptor de la posicion 15 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0495 | Eje de control que realiza la funcion del interruptor de la posicion 16 [0
Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 0500 | Valor maximo del rango de accion del interruptor de la posicion 01 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0501 | Valor maximo del rango de accion del interruptor de la posicion 02 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0502 | Valor méximo del rango de accion del interruptor de la posicion 03 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

{ 0503 | Valor maximo del rango de accién del interruptor de la posicion 04 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

I 0504 | Valor maximo del rango de accion del interruptor de la posicion 05 | 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
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[ 0505 | Valor maximo del rango de accion del interruptor de la posicion 06 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0506 | Valor méximo del rango de accién del interruptor de la posicion 07 | 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0507 | Valor maximo del rango de accion del interruptor de la posicion 08 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0508 | Valor méximo del rango de accién del interruptor de la posicion 09 | 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0509 | Valor maximo del rango de accién del interruptor de la posicion 10 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0510 | Valor maximo del rango de accion del interruptor de la posicion 11 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0511 | Valor maximo del rango de accién del interruptor de la posicion 12 | 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0512 | Valor maximo del rango de accién del interruptor de la posicion 13 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
[ 0513 | Valor maximo del rango de accion del interruptor de la posicion 14 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0514 | Valor maximo del rango de accién del interruptor de la posicion 15 | 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0515 | Valor maximo del rango de accién del interruptor de la posicion 16 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0520 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 01 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0521 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 02 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0522 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 03 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0523 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 04 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0524 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 05 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0525 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 06 [ 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999

[ 0526 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 07 | 0,0000

Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
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[ 0527 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 08 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
[ 0528 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 09 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
[ 0529 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 10 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
[ 0530 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicién 11 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
[ 0531 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 12 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
[ 0532 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicién 13 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
[ 0533 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 14 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
[ 0534 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicién 15 | 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
[ 0535 | Valor minimo del rango de accion del interruptor de la posicion 16 [ 0,0000
Alcance de configuracion: -9999,9999 a 9999,9999
I 0540 | Codigo inicial del codigo G para la llamada del programa macro de usuario | 101
Alcance de configuracion: 0 a 9999
0541 Numero de programa inicial del programa macro de usuario que se llama | 89101
mediante el codigo G
Alcance de configuracion: 0 a 99999
[ 0542 | Ntimero de codigos G para la llamada del programa macro de usuario [ 100
Alcance de configuracion: 0 a 9999
0555 Valor limite de desviacion de posicion durante el movimiento del 1° eje | 50,0000
(mm)
Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999
0556 Valor limite de desviacion de posicion durante el movimiento del 2° eje | 50,0000
(mm)
Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999
0557 Valor limite de desviacion de posicion durante el movimiento del 3° eje | 50,0000
(mm)
Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999
0558 Valor limite de desviacion de posicion durante el movimiento del 4° eje | 10,0000
(mm)
Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999
[ 0559 | Valor limite de desviacion de posicion durante el movimiento del 5° eje | 10,0000
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I [ (mm) I

Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999

[ 0560 | Valor limite de desviacion de posicion durante la parada del 1° eje (mm) | 50,0000

Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999

[ 0560 | Valor limite de desviacion de posicion durante la parada del 1° eje (mm) [ 50,0000

Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999

[ 0561 | Valor limite de desviacion de posicion durante la parada del 2° eje (mm) | 50,0000

Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999

| 0562 | Valor limite de desviacion de posicién durante la parada del 3° eje (mm) | 50,0000

Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999

[ 0563 | Valor limite de desviacion de posicién durante la parada del 4° eje (mm) [ 0,5000
Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999
[ 0564 | Valor limite de desviacion de posicién durante la parada del 5° eje (mm) [ 0,5000

Alcance de configuracion: 0,000 a 99999,9999

600 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 1° husillo (engranaje | 1
de la 1° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

601 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 2° husillo (engranaje | 1
de la 1° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

602 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 3° husillo (engranaje | 1
de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

603 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 4° husillo (engranaje | 1
de la 1° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

604 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 1° husillo (engranaje | 1
de la 2° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

605 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 2° husillo (engranaje | 1
de la 2° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

606 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 3° husillo (engranaje | 1
de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

607 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 4° husillo (engranaje | 1
de la 2° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

[ 608 | Ntimero de dientes del engranaje lateral del husillo del 1° husillo (engranaje | 1
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| de la 3° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

609 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 2° husillo (engranaje
de la 3° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

610 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 3° husillo (engranaje
de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

611 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 4° husillo (engranaje
de la 3° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

612 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 1° husillo (engranaje
de la 4° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

613 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 2° husillo (engranaje
de la 4° a posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

614 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 3° husillo (engranaje
de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

615 Numero de dientes del engranaje lateral del husillo del 4° husillo (engranaje
de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

616 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 1°
husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

617 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 2°
husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

618 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 3°
husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

619 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 4°
husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

620 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 1°
husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

621 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 2°
husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999
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622 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 3° | 1
husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracién: 1 a 999

623 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 4° | 1
husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracién: 1 a 999

624 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 1° | 1
husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

625 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 2° | 1
husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

626 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 3° | 1
husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

627 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 4° | 1
husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

628 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 1° | 1
husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

629 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 2° | 1
husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

630 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 3° | 1
husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

631 Numero de dientes del engranaje lateral del codificador de posicion del 4° | 1
husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 999

632 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 1° husillo | 6000
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

633 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 2° husillo | 6000
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

634 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 3° husillo | 6000
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

635 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 4° husillo | 6000

(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracién: 1 a 9999
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636 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 1° husillo | 6000
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

637 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 2° husillo | 6000
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

638 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 3° husillo | 6000
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

639 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 4° husillo | 6000
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

640 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 1° husillo | 6000
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

641 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 2° husillo | 6000
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

642 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 3° husillo | 6000
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

643 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 4° husillo | 6000
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

644 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 1° husillo | 6000
(engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

645 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 2° husillo | 6000
(engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

646 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 3° husillo | 6000
(engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

647 Velocidad giratoria maxima del husillo para el roscado rigido del 4° husillo | 6000

(engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

648 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 1° husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

649 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200

roscado del 2° husillo (engranaje de la 1° posicion)
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650 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 3° husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

651 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 4° husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

652 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 1° husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

653 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 2° husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

654 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 3° husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

655 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 4° husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

656 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 1° husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

657 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 2° husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

658 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 3° husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

659 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 4° husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

660 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 1° husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

661 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
roscado del 2° husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

662 Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200

roscado del 3° husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

[ 663

| Constante de tiempo de la aceleracion y desaceleracion lineal del husillo y del eje de | 200
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| roscado del 4° husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

664 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 1° | 200
husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

665 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 2° | 200
husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

666 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 3° | 200
husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

667 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 4° | 200
husillo (engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

668 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 1° | 200
husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

669 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 2° | 200
husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

670 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 3° | 200
husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

677 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 4° | 200
husillo (engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

672 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 1° | 200
husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

673 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 2° | 200
husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

674 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 3° | 200
husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

675 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 4° | 200
husillo (engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

676 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 1° | 200

husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999
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677 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 2° | 200
husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

678 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 3° | 200
husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

679 Constante de tiempo del husillo y del eje de roscado en caso de retroceso del 4° | 200
husillo (engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

680 Holgura del husillo de roscado rigido del 1° husillo (engranaje de la 1° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

681 Holgura del husillo de roscado rigido del 2° husillo (engranaje de la 1° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

682 Holgura del husillo de roscado rigido del 3° husillo (engranaje de la 1° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

683 Holgura del husillo de roscado rigido del 4° husillo (engranaje de la 1° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

684 Holgura del husillo de roscado rigido del 1° husillo (engranaje de la 2° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

685 Holgura del husillo de roscado rigido del 2° husillo (engranaje de la 2° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

686 Holgura del husillo de roscado rigido del 3° husillo (engranaje de la 2° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

687 Holgura del husillo de roscado rigido del 4° husillo (engranaje de la 2° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

688 Holgura del husillo de roscado rigido del 1° husillo (engranaje de la 3° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

689 Holgura del husillo de roscado rigido del 2° husillo (engranaje de la 3° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

690 Holgura del husillo de roscado rigido del 3° husillo (engranaje de la 3° 0,000

posicion)
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Alcance de configuracion: 1 a 9999

691 Holgura del husillo de roscado rigido del 4° husillo (engranaje de la 3° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

692 Holgura del husillo de roscado rigido del 1° husillo (engranaje de la 4° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

693 Holgura del husillo de roscado rigido del 2° husillo (engranaje de la 4° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

694 Holgura del husillo de roscado rigido del 3° husillo (engranaje de la 4° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

695 Holgura del husillo de roscado rigido del 4° husillo (engranaje de la 4° 0,000
posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

696 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 1° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

697 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 2° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

698 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 3° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

699 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 4° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

700 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 1° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

701 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 2° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

702 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 3° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

703 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 4° husillo (CMR) 512

(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999
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704 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 1° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuraciéon: 1 a 9999

705 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 2° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

706 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 3° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

707 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 4° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

708 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 1° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

709 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 2° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

710 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 3° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

711 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 4° husillo (CMR) 512
(engranaje de la 4° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

712 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 1° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

713 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 2° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

714 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 3° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

715 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 4° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 1° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

716 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 1° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

717 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 2° husillo (CMR) 125

(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracién: 1 a 9999
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718 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 3° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

719 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 4° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 2° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

720 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 1° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

721 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 2° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

722 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 3° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

723 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 4° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

724 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 1° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

725 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 2° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

726 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 3° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

727 Coeficiente de multiplicacion del comando del husillo del 4° husillo (CMR) 125
(engranaje de la 3° posicion)

Alcance de configuracion: 1 a 9999

800 Numero del eje sistematico que se controla por el eje PMC (0: Ninguno, 1 a 5: 0
1° eje a 5° eje )

Alcance de configuracion: 0 a 5

[ 801 | Unidad minima del dato que se controla por el eje PMC (0,0001 a 360,0) | 0,1000 |

Alcance de configuracién: 0,0001 a 360,0000

802 Tiempo de aceleracion/desaceleracion en el comando de velocidad que se 500
controla por el eje PMC

Alcance de configuracion: 10 a 99999

805 Numero del eje sistematico que se controla por el eje 2PMC (0: Ninguno, 1 a 5: 0
1° eje a 5° eje )

Alcance de configuracion: 0 a 5
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[ 806 | Unidad minima del dato que se controla por el eje 2PMC (0,0001 a 360,0) | 0,1000 |
Alcance de configuracion: 0,0001 a 360,0000
807 Tiempo de aceleracion/desaceleracion en el comando de velocidad que se 500
controla por el eje 2PMC
Alcance de configuracion: 10 a 99999
810 Numero del eje sistemdtico que se controla por el eje 3PMC (0: Ninguno, 1 a 5: 0
1°ejea 5°eje)
Alcance de configuracion: 0 a 5
[ 811 | Unidad minima del dato que se controla por el eje 3PMC (0,0001 a 360,0) | 0,1000 |
Alcance de configuracion: 0,0001 a 360,0000
812 Tiempo de aceleracion/desaceleracion en el comando de velocidad que se 500
controla por el eje 3PMC
Alcance de configuracion: 10 a 99999
815 Numero del eje sistemdtico que se controla por el eje 4PMC (0: Ninguno, 1 a 5: 0
1°ejea 5°eje)
Alcance de configuracion: 0 a 5
[ 816 | Unidad minima del dato que se controla por el eje 4PMC (0,0001 a 360,0) | 0,1000 |
Alcance de configuracion: 0,0001 a 360,0000
817 Tiempo de aceleracion/desaceleracion en el comando de velocidad que se 500
controla por el eje 4PMC
Alcance de configuracion: 10 a 99999
[ 850 | Establecer el 1° como el eje (0 a 7) en el sistema de coordenadas basico | 1 |
Alcance de configuraciéon: 0 a 7
[ 851 | Establecer el 2° como el eje (0 a 7) en el sistema de coordenadas basico | 2 |
Alcance de configuracion: 0 a 7
[ 852 | Establecer el 3° como el eje (0 a 7) en el sistema de coordenadas basico | 3 |
Alcance de configuraciéon: 0 a 7
[ 853 | Establecer el 4° como el eje (0 a 7) en el sistema de coordenadas basico | 4 |
Alcance de configuracion: 0 a 7
[ 854 | Establecer el 5° como el eje (0 a 7) en el sistema de coordenadas basico | 5 |
Alcance de configuraciéon: 0 a 7
| 880 | Eje de control principal No. del 1° eje en el control sincrénico del eje de avance | 0 |
Alcance de configuracion: 0~5
[ 881 | Eje de control principal No. del 2° eje en el control sincrénico del eje de avance | 0 |
Alcance de configuracion: 0~5
[ 882 | Eje de control principal No. del 3° eje en el control sincronico del eje de avance | 0 |

Alcance de configuracion: 0~5
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[ | Eje de control principal No. del 4° eje en el control sincronico del eje de avance | 0 |
Alcance de configuraciéon: 0~5

[ 884 | Eje de control principal No. del 5° eje en el control sincrénico del eje de avance | 0 |
Alcance de configuraciéon: 0~5

290 Velocidad de avance de corte por defecto por minuto (mm/min) cuando el 3000
comando F no es valido (208D)
Alcance de configuracion: 0~15000
291 Velocidad de avance de corte por defecto por minuto de avance (mm/rev) |
cuando el comando F no es valido (208D)
Alcance de configuracion: 0~500
Velocidad del eje principal por defecto cuando el comando S no es valido
892 6000
(208D)
Alcance de configuracion: 0~36000
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
900 ) o s 6000
1- engranaje 2 del 1° eje principal
Alcance de configuracion: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
901 ) P 6000
2- engranaje 3 del 1° eje principal
Alcance de configuracion: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
902 ) o i ol 6000
4- engranaje 4 del 1° eje principal
Alcance de configuracion: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
903 ) o i ol 6000
1- engranaje 2 del 2° eje principal
Alcance de configuracién: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
904 . o s T 6000
2- engranaje 3 del 2° eje principal
Alcance de configuracion: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
905 ) o+ ol 6000
3- engranaje 4 del 2° eje principal
Alcance de configuracion: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
906 . o i o 6000
1- engranaje 2 del 3° eje principal
Alcance de configuracién: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
907 ) o . 6000
2- engranaje 3 del 3° eje principal
Alcance de configuracién: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
908 ) o s T 6000
3- engranaje 4 del 3° eje principal

Alcance de configuracion: 0~99999
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Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
909 . 0 . T 6000
1- engranaje 2 del 4° eje principal
Alcance de configuracioén: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
910 ) o i ol 6000
2- engranaje 3 del 4° eje principal
Alcance de configuracién: 0~99999
Velocidad del motor del eje principal en el punto de conmutacion de engranaje
911 ) o s T 6000
3- engranaje 4 del 4° eje principal
Alcance de configuracion: 0~99999
[ 912 | Seleccion de salida del nimero de puerto del eje principal 1 actual | 10000 |
Alcance de configuracion: 0~99999999
| 913 | Seleccion de salida del niimero de puerto del eje principal 2 actual | 10000 |
Alcance de configuracion: 0~99999999
[ 914 | Seleccion de salida del niimero de puerto del eje principal 3 actual | 0 |
Alcance de configuracion: 0~99999999
| 915 | Seleccion de salida del niimero de puerto del eje principal 4 actual | 0 |
Alcance de configuracion: 0~99999999
[ 916 | Seleccion de entrada del nimero de puerto del eje principal 1 actual | 10000 |
Alcance de configuracion: 0~99999999
[ 917 | Seleccion de entrada del nimero de puerto del eje principal 2 actual | 10000 |
Alcance de configuracion: 0~99999999
[ 918 | Seleccion de entrada del numero de puerto del eje principal 3 actual | 0 |
Alcance de configuracion: 0~99999999
| 919 | Seleccion de entrada  del nimero de puerto del eje principal 4 actual | 0 |
Alcance de configuracion: 0~99999999
[ 920 | Longitud MDT de esclavo 0 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999
| 921 | Longitud MDT de esclavo 1 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999
[ 922 | Longitud MDT de esclavo 2 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999
I 923 | Longitud MDT de esclavo 3 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999
[ 924 | Longitud MDT de esclavo 4 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999
I 925 | Longitud MDT de esclavo 5 I 0 |

Alcance de configuracion: 0~999
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[ 926 | Longitud MDT de esclavo 6 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999

| 927 | Longitud MDT de esclavo 7 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999

[ 928 | Longitud MDT de esclavo 8 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999

| 929 | Longitud MDT de esclavo 9 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999

[ 930 | Longitud MDT de esclavo 10 | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999

[ 931 | Longitud MDT de esclavo 11 | 0
Alcance de configuracion: 0~999

[ 932 | Longitud MDT de esclavo 12 | 0
Alcance de configuracion: 0~999

[ 933 | Longitud MDT de esclavo 13 | 0
Alcance de configuracion: 0~999

| 934 | Longitud MDT de esclavo 14 | 0
Alcance de configuracion: 0~999

[ 935 | Longitud MDT de esclavo 15 | 0
Alcance de configuracion: 0~999

[ 940 | Ajuste de esclavo 01 del sistema CNC | 1
Alcance de configuracion: 0~999

| 941 | Ajuste de esclavo 02 del sistema CNC | 2 |
Alcance de configuracion: 0~999

[ 942 | Ajuste de esclavo 03 del sistema CNC | 3 |
Alcance de configuracion: 0~999

| 943 | Ajuste de esclavo 04 del sistema CNC | 4 |
Alcance de configuracion: 0~999

[ 944 | Ajuste de esclavo 05 del sistema CNC | 5 |
Alcance de configuracion: 0~999

| 945 | Ajuste de esclavo 06 del sistema CNC | 6 |
Alcance de configuracion: 0~999

| 946 | Ajuste de esclavo 07 del sistema CNC | 0 |
Alcance de configuracion: 0~999
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[ 947 | Ajuste de esclavo 08 del sistema CNC | 0

Alcance de configuracion: 0~999

[ 948 | Ajuste de esclavo 09 del sistema CNC | 0

Alcance de configuracion: 0~999

[ 949 | Ajuste de esclavo 10 del sistema CNC | 0

Alcance de configuracion: 0~999

[ 950 | Ajuste de esclavo 11 del sistema CNC | 0

Alcance de configuracion: 0~999

| 951 | Ajuste de esclavo 12 del sistema CNC | 0

Alcance de configuracion: 0~999

[ 952 | Ajuste de esclavo 13 del sistema CNC | 0

Alcance de configuracion: 0~999

| 953 | Ajuste de esclavo 14 del sistema CNC | 0

Alcance de configuracion: 0~999

[ 954 | Ajuste de esclavo 15 del sistema CNC | 0

Alcance de configuracion: 0~999

[ 955 | Ajuste de esclavo 16 del sistema CNC | 0

Alcance de configuracion: 0~999

[ 956 | Configuracion correspondiente al esclavo | 8

Alcance de configuracion: 0~999

| 957 | Configuracién correspondiente al esclavo | 0

Alcance de configuracion: 0~999

[ 961 | Prueba de redundancia para MDT invélido de servo | 0

Alcance de configuracion: 0~5

| 962 | Prueba de redundancia sin MDT de servo | 0,0000

Alcance de configuracion: 0,0000~5,0000

963 Productos de cajas adaptadoras de bus (2: Yaskawa 3: Super Synchro 4: )
Panasonic 5: Clear Energy Tron 6: Kollmorgen)
Alcance de configuraciéon: 0~3
963 Productos de cajas adaptadoras de bus (2: Yaskawa 3: Super Synchro 4: )
Panasonic 5: Clear Energy Tron 6: Kollmorgen)
Alcance de configuracion: 0~3
| 965 | Ntimero de servos conectados a la caja convertidora de bus | 0
Alcance de configuracion: 0~8
[ 966 | Direccion del esclavo 1 de la caja adaptadora de bus ML | 33

Alcance de configuracion: 0~3887
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[ 967 | Direccion del esclavo 2 de la caja adaptadora de bus ML | 34
Alcance de configuracion: 0~3887

[ 968 | Direccion del esclavo 3 de la caja adaptadora de bus ML | 35
Alcance de configuracion: 0~3887

[ 969 | Direccion del esclavo 4 de la caja adaptadora de bus ML | 36
Alcance de configuracion: 0~3887

| 970 | Direccion del esclavo 5 de la caja adaptadora de bus ML | 37
Alcance de configuracion: 0~3887

| 971 | Direccion del esclavo 6 de la caja adaptadora de bus ML | 38
Alcance de configuracion: 0~3887

[ 972 | Direccion del esclavo 7 de la caja adaptadora de bus ML | 39
Alcance de configuracion: 0~3887

| 973 | Direccién del esclavo 8 de la caja adaptadora de bus ML | 40
Alcance de configuracion: 0~3887

[ 974 | Bits de codificador del esclavo 1 de la caja adoptadora del bus ML | 17
Alcance de configuracion: 0~32

[ 975 | Bits de codificador del esclavo 2 de la caja adoptadora del bus ML | 17
Alcance de configuracion: 0~32

[ 976 | Bits de codificador del esclavo 3 de la caja adoptadora del bus ML | 17
Alcance de configuracion: 0~32

| 977 | Bits de codificador del esclavo 4 de la caja adoptadora del bus ML | 17
Alcance de configuracion: 0~32

[ 978 | Bits de codificador del esclavo 5 de la caja adoptadora del bus ML | 17
Alcance de configuracion: 0~32

| 979 | Bits de codificador del esclavo 6 de la caja adoptadora del bus ML | 17
Alcance de configuracion: 0~32

[ 980 | Bits de codificador del esclavo 7 de la caja adoptadora del bus ML | 17
Alcance de configuracién: 0~32

I 981 | Bits de codificador del esclavo 8 de la caja adoptadora del bus ML | 17
Alcance de configuracion: 0~32

982 Bus ML cuyo esclavo es el eje principal (eje principal ajustado al ultimo 1
esclavo)

Alcance de configuracion: 0~8

| 987 | Constante temporal de conmutacion de las diapositivas de la interfaz de ayuda | 30

Alcance de configuracion: 0~65535
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[ 1000 | Velocidad de retraccion del 1° eje | 1000

Alcance de configuracioén: 0~99999

[ 1001 | Velocidad de retraccion del 2° eje | 1000

Alcance de configuracion: 0~99999

[ 1002 | Velocidad de retraccion del 3° eje | 1000

Alcance de configuracion: 0~99999

[ 1003 | Velocidad de retraccion del 4° eje | 1000

Alcance de configuracioén: 0~99999

[ 1004 | Velocidad de retraccion del 5° eje | 1000

Alcance de configuracion: 0~99999

[ 1008 | Retracciones del 1° eje | 0

Alcance de configuracion: -9999,0000~-9999,0000

[ 1009 | Retracciones del 2° eje | 0

Alcance de configuracion: -9999,0000~-9999,0000

[ 1010 | Retracciones del 3° eje | 0

Alcance de configuracion: -9999,0000~-9999,0000

[ 1011 | Retracciones del 4° eje | 0

Alcance de configuracion: -9999,0000~-9999,0000

[ 1012 | Retracciones del 5° eje | 0
Alcance de configuracion: -9999,0000~-9999,0000
1016 Qonstante temporal de aceleracion y deceleracion lineal para la retraccion del 1° 50
eje
Alcance de corfﬁguraci(')n: 1~400
1017 Cpnstante temporal de aceleracion y deceleracion lineal para la retraccion del 2° 50
Alcance de co?gguracién: 1~400
1018 Cpnstante temporal de aceleracion y deceleracion lineal para la retraccion del 3° 50
Alcance de coerf;lguracién: 1~400
1019 Cpnstante temporal de aceleracion y deceleracion lineal para la retraccion del 4° 50
Alcance de coijfiguracién: 1~400
1020 Cpnstante temporal de aceleracion y deceleracion lineal para la retraccion del 5° 50
eje
Alcance de corfﬁguracién: 1~400
[ 1100 | Velocidad del 1° eje de vuelta al 2° punto de referencia | 0

Alcance de configuracion: 1~60000
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[ 1101 | Velocidad del 1° eje de vuelta al 3° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1102 ] Velocidad del 1° eje de vuelta al 4° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1103 | Velocidad del 2° eje de vuelta al 2° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1104 ] Velocidad del 2° eje de vuelta al 3° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1105 | Velocidad del 2° eje de vuelta al 4° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1106 | Velocidad del 3° eje de vuelta al 2° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1107 | Velocidad del 3° eje de vuelta al 3° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1108 | Velocidad del 3° eje de vuelta al 4° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1109 | Velocidad del 4° eje de vuelta al 2° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1110 | Velocidad del 4° eje de vuelta al 3° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
| 1111 | Velocidad del 4° eje de vuelta al 4° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1112 | Velocidad del 5° eje de vuelta al 2° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
| 1113 | Velocidad del 5° eje de vuelta al 3° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
[ 1114 ] Velocidad del 5° eje de vuelta al 4° punto de referencia 0
Alcance de configuracion: 1~60000
1120 Valor .de coordenadas del limite negativo del eje X para la deteccion del 29999,0000
recorrido almacenado 1-11
Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000
1121 Valor .de coordenadas del limite positivo del eje X para la deteccion del 29999,0000
recorrido almacenado 1-11
Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000
1122 Valor de coordenadas del limite negativo del eje Y para la deteccion del 29999,0000

recorrido almacenado 1-11

Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000
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1123 Valor.de coordenadas del limite positivo del eje Y para la deteccion del 29999,0000
recorrido almacenado 1-11
Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000
1124 Valor'de coordenadas del limite negativo del eje Z para la deteccion del 29999,0000
recorrido almacenado 1-11
Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000
1125 Valor de coordenadas del limite positivo del eje Z para la deteccion del recorrido 29999,0000
almacenado 1-11

Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000

Valor de coordenadas del limite negativo del eje 4° para la deteccion del recorrido

126 almacenado 1-11 -9999,0000

Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000

Valor de coordenadas del limite positivo del eje 4° para la deteccion del

127 recorrido almacenado 1-11

-9999,0000

Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000

Valor de coordenadas del limite negativo del eje 5° para la deteccion del

1128 recorrido almacenado 1-11 -9999,0000

Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000

Valor de coordenadas del limite positivo del eje 5° para la deteccion del

1129 recorrido almacenado 1-11 -9999,0000

Alcance de configuracion: -9999,0000~9999,0000
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Nimero de Contenido Observaciones
alarma

0000 Ha modificado el pardmetro que debe cortar la energia primaria

0001 Error de abrir archivo

0002 Datos de entrada fuera de rango

0003 Ya existe el nimero de programa copiado o renombrado

0004 Al comienzo del segmento de programa no hay direccion, sino la entrada de datos o caracter “-”".
Modificar el programa

0005 Detras de la direccion no se encuentran datos adecuados, sino otra direccion o cédigo EOB.
Modificar el programa

0006 Error de entradda del caracter “-” (la entrada de caracter “-” en el lugar detras de la direccion
donde no se puede usarlo o la entrada de dos caracteres “-”” o mas ). Modificar el programa
Error de entrada de punto decimal “.” (la entrada de caracter “.” en la direccion donde no se

0007 . . @ . :
permite usarlo o la entrada de dos caracteres “.” o mas) Modificar el programa

0008 El archivo del programa es demasiado grande. Por favor use DNC para transmitir

0009 Entrada de direccion ilegal Modificar el programa

0010 Uso del codigo G que no se puede usar o comando de un cédigo G sin esta funcion. Modificar el
programa
No hay comando de velocidad de avance o la velocidad de avance es inadecuada durante el avance

0011 .
de corte. Modificar el programa

0012 Espacio insuficiente en el disco. No se puede crear nuevo archivo ni agregar contenidos

0013 El niimero de archivos del programa ha alcanzado el maximo, que no se puede crear un nuevo
programa

0014 Es imposible el comando de G95, y el husillo no admite

0015 Esta mas alla del nimero permitido de ejes de control simultaneos

0016 El punto de compensacion de error de paso actual estd fuera de rango

0017 Permiso insuficiente para modificar, y debe ir a la interfaz de contrasefia para introducir la
contrasefia correspondiente.

0018 No se permite modificar las variables vacia y local. Para G10, s6lo se puede modificar el
parametro de nivel de usuario

0019 La funcién de escalado no esta activada. Modifique el parametro de bit 60,5 para activarla en caso
necesario
En la interpolacion circular (G02 o G03), la distancia entre el punto de partida y el centro de arco

0020 es diferente de la distancia entre el punto final y el centro de arco, con una diferencia mas alla del
valor definido en el parametro de datos 214.
En la interpolacion circular, el eje en el comando no se puede usar en el plano elegido (G17, G18,

0021 .
G19). Modificar el programa.

0022 En la interpolacion circular, no hay comandos sobre R (especificar el radio de arco), I, J ni K
(especificar la distancia desde el punto de partida hasta el centro).

0023 En la interpolacion circular, los comandos de IJK y R son simultaneos.

0024 En la interpolacion helicoidal, el angulo helicoidal es cero y el sistema no lo trata, es necesario
modificar el programa.

0025 G12 no puede estar en el mismo segmento junto con otro comando G

0026 El sistema no admite el formato de archivo. Archivo demasiado grande o con lineas mas de 1024
bytes

0027 El comando de compensacion de herramienta de longitud no puede estar en el mismo segmento
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junto con G92. Modificar el programa

0028 Hay comando de dos ejes o mas en la misma direccion en el comando de seleccion de plano.
Modificar el programa

0029 El valor de compensacion especificado por el codigo D / H es demasiado grande. Modificar el
programa
El niimero de compensacion de longitud de herramienta o el nimero de compensacion de radio de

0030 herramienta que se especifica por el codigo D/H es demasiado grande. Ademas, el niimero de
sistema de coordenadas de la pieza de trabajo especificado por el cédigo P también es demasiado
grande. Modificar el programa.
Cuando la cantidad de compensacion, el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo, de la pieza

0031 externa y de la pieza adicional estan establecidas mediante G10, el valor de comando P es
demasiado grande o no esta especificado.
Cuando la cantidad de compensacion esta establecida mediante G10 o se escribe por la variable

0032 sistematica, la cantidad de compensacion es demasiado grande o no esta especificado. Modificar
el programa

0033 No se puede determinar el punto de interseccion en la compensacion de herramienta o el chaflan.
Modificar el programa

0034 No se puede crear ni anular la compensacion de herramienta durante el comando de arco.
Modificar el programa

0036 Hay comando de corte de salto (G31) en el método de compensacion de herramienta. Modificar el
programa
El plano que se elige mediante G17, G18 o G19 se ha modificado en la compensacion de

0037 ) .
herramienta C. Modificar el programa
Se producird un sobrecorte en la compensacion de herramienta C, puesto que el punto inicial o el

0038 S .
punto final de arco coincide con el centro del arco. Modificar el programa

0039 Error de posicionamiento de la punta de herramienta en la compensacion de herramienta C
No se puede convertir el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo en la compensacion de

0040 herramienta C. Por favor primero anule la compensacion de herramienta y luego haga la
conversion del dicho sistema

0041 Se producira un sobrecorte, puesto que hay interferencia en la compensacion de herramienta C.
Modificar el programa
Hay comandos continuos de diez o mas segmentos de programa que no tiene comando de

0042 movimiento sino comando de parada en el método de compensacion de herramienta. Modificar el
programa

0043 Permiso insuficiente. Se puede modificar el permiso en la interfaz de contrasefia

0044 En el método de ciclo fijo, se encuentra uno de los comandos de G27, G28, G29 y G30. Modificar
el programa

0045 En el ciclo fijo G73/G83, el corte profundo (Q) no esta especificado cada vez o el valor Q es 0.
Modificar el programa.
Entre los comandos de retorno al segundo, tercero y cuarto punto de referencia, hay comando que

0046
no sea P2, P3 y P4.

0047 Es necesario ejecutar el retorno a cero de la maquina herramienta antes de la ejecucion de los
comandos G28, G30 y G53

0048 En el ciclo fijo, el plano Z debe estar por encima del plano R

0049 En el ciclo fijo, el plano Z no debe estar por encima del plano R

0050 Debe mover la posicion al cambiar el método de ciclo fijo

0051 En el segmento de programa después del chaflan redondo o chaflan oblicuo, se ha especificado
una accion o una distancia de movimieto erronea. Modificar el programa

0052 No se permite usar la funcién de espejo en el ciclo fijo de la ranura de fresado. Modificar el

programa
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0053 Error de formato del comando de chaflan redondo o chaflan oblicuo. Corregir el programa

0054 Error de transferencia DNC

0055 El chaflan no puede terminar su movimiento

0056 M99 no puede estar en el mismo segmento junto con el comando del programa macro (G65).
Modificar el programa

0057 Error al escribir el archivo. Hay que cortar la energia y reiniciar.

0058 En cualquier segmento de programa con chaflan redondo o chaflan oblicuo, el eje especificado no
se encuentra en el plano elegido. Modificar el programa
En la bsqueda del numero de programa externo, no se encuentra el nimero de programa, o el

0059 programa especificado se ha editado en el segundo plano. Comprobar el niimero de programa y la
sefial externa, o cancelar la edicion en segundo plano

0060 No se encuentra el nimero de secuencia especificado durante su busqueda. Verificar el ntimero de
secuencia

0061 El 1° eje no esté en el punto de referencia

0062 El 2° ¢je no esta en el punto de referencia

0063 El 3° ¢je no esta en el punto de referencia

0064 El 4° eje no esté en el punto de referencia

0065 El 5° eje no esté en el punto de referencia

0066 El método de ciclo fijo debe anularse antes de ejecutar la entrada de parametro (G10)

0067 Formato de configuracion que G10 no admite

0068 El interruptor de pardmetros no esta abierto

0069 La interfaz de operacion del disco U debe estar cerrada durante el funcionamiento de mecanizado

0070 Memoria insuficiente. Eliminar programas innecesarios y volver a intentarlo.
No se descubre la direccion a buscar o no se encuentra el programa con el nimero especificado

0071 ,
durante la bisqueda de programa. Comprobar los datos

0072 El niimero de programas almacenados es mas de 400 . Eliminar los programas no necesarios

0073 El numero de programa instruido ha sido utilizado. Cambiar el nimero del programa o eliminar los
programas no necesarios

0074 Se trata de un niimero de programa que no sea 1 a 99999. Cambiar el nimero de programa

0075 El niimero de programa que intenta a registrarse esta protegido

0076 En el segmento de programa M98 no hay comando de direccion p (nimero de programa).
Modificar el programa

0077 La llamada del programa es de méas de 5 veces. Modificar el programa.

0078 En los segmentos del programa de M98 y G65, no se encuentra el nimero de programa
especificado mediante la direccion IP o no existe el programa macro llamado por M06.

0079 El tiempo de uso del sistema ha expirado, pongase en contacto con el proveedor

0080 Entrada de datos irrazonables, la velocidad maxima es menor que la velocidad minima o ésta es
mayor que aquélla

0081 El programa macro no puede llamar a subrutina. Modificar el programa

0084 Las teclas estan en horas extras o en cortocircuito.

0085 Se produce un desbordamiento al introducir los datos a la memoria mediante el puerto serie. Error
de configuracion de velocidad en baudios o dispositivo de Entrada/salida incorrecto

0086 El sistema no puede cambiar los planos en modo del ciclo fijo
Alarma No. 0087 a 0091, se refiere a que el punto de partida de retorno al punto de referencia de

0087 cada eje estd muy cerca del punto de referencia o que la velocidad es tan lenta que no es posible el

retorno al punto de referencia. El punto de referencia debe estar suficientemente lejos del punto de
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partida o se especifica una velocidad adecuadamente rapida para el retorno al punto de referencia

0092 El comando de G27 (comprobar el retorno al punto de referencia) no puede regresar al punto de
referencia

0093 Modelo de motor no coincidente

0098 Después de que la energia esta conectada y tras la parada de emergencia, o hay G28 en el
programa, pero no regresa al punto de referencia, primero se reinicia el programa.

0100 En la pantalla del parametro (Configurar), PWE (la escritura de parametro es vaida) se establece
en 1. Establecer en 0 y luego reiniciar el sistema.

0101 Los datos de memoria de corte de energia estan desordenados, asegtirese de que la posicion sea
correcta

0102 Los parametros de modelo de motor del sistema y el accionamiento no se coinciden

0103 Error de comunicacion de bus. Compruebe la confiabilidad del cable de red

0104 Horas extras para la configuracion del punto cero de la maquina herramienta

0105 Horas extras para obtener los datos de la unidad de accionamiento

0106 La relacion de engranaje entre la unidad de accionamiento y los parametros de servo del sistema
no se coincide

0107 Los parametros de la unidad de accionamiento y los parametros de servo del sistema no se
coinciden

0108 Por favor inserte el disco U

0110 Datos de posicion fuera del rango permitido. Por favor regrese a cero

0111 Los resultados del calculo estan fuera del rango permitido ( de-1047 a-102°, de 0y 102° a 10%7)

0112 Se especifica el divisor de cero (incluido el tan90 grados)

0113 Se especifica un comando de funcién que no se puede usar en el programa macro de usuario.
Modificar el programa

0114 Error de formato G39. Modificar el programa
En el programa macro de usuario se especifica un valor que no se puede tomarse como variable o

0115 ) .
se usan O y N como variable. Modificar el programa

0116 A la izquierda de la declaracion de asignacion se encuentra una variable que no esta permitido
asignar. Modificar el programa

0117 Este parametro no admite la modificacion en linea de G10. modifique el programa.

0118 La anidacion de paréntesis supera el limite superior (cinco veces). Modificar el programa

0119 Los comandos de M00, M01, M02, M30, M98, M99 y M06 no pueden estar en el mismo segmento
junto con otro comando de M.

0120 Algunas configuraciones estan restauradas

0121 El valor de retroalimentacion de las coordenadas de la maquina herramienta y el codificador esta
mas alla del valor de desviacion establecido

0122 El nimero de capas de anidacion para la llamada del programa macro supera los cinco veces.
Modificar el programa
No se pueden utilizar las declaraciones de transferencia y ciclo en el modo MDI y el método de

0123
DNC.

0124 Terminacion illegal del programa, no hay comando de M30, M02 ni M99, o no hay caracter de
finalizacion. Modificar el programa

0125 Error de formato del programa macro. Modificar el programa

0126 Error del ciclo de programa. Modificar el programa

0127 NC y las declaraciones de comando macro de usuario coexiten. Modificar el programa

0128 El niimero de secuencia en el comando de bifurcacionno es 0-99999. O no se descubre. Modificar

el programa
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0129 La direccion de <asignacion de variable independiente> es incorrecta. Modificar el programa

0130 El comando de control del eje PLC se emite al eje controlado por CNC, o el comando de control
del eje CNC se emite al eje controlado por PLC. Modificar el programa.

0131 Aparecen 5 0 5 mas mensajes de alarma externa. Verificar el diagrama de escalera

0132 La alarma de la informacion de alarma externa no existe. Verificar el PLC

0133 Comando de eje que el sistema no admite. Modificar el programa

0135 El angulo de divisor de la mesa de trabajo de divisor no es un multiplo de la unidad de angulo.
Modificar el programa

0136 En el divisor de la mesa de trabajo de divisor, hay el comando de otro eje junto con el eje B.
Modificar el programa

0137 El ntimero de secuencia a transferir por el comando de salto esta dentro del cuerpo del ciclo.
Modificar el programa

0138 La declaracion de ciclo no se coincide o el comando de salto entra en el cuerpo de ciclo. Modificar
el programa

0139 Error de eje de seleccion de control del eje PLC. Modificar el programa

0140 El nimero de secuencia de salto de comando macro no existe

0141 El modo MDI y el método DNC no admite el salto de comando macro

0142 Hay comando de tasa de escalado de escala que no sea 1 a 999999. Configuracion de la escala de
correcion y la escala de escalado
El resultado del escalado, la distancia de movimiento, el valor de coordenadas y el radio de arco

0143 a1 . .
estan mas alla del valor maximo de comando. Programa de correccion o tasa de escalado de escala
El plano de rotacion de coordenadas debe ser lo mismo que el plano de compensacion C de radio

0144 . .
de arco o herramiento. Modificar el programa

0145 Cuando no se establece un punto de referencia se da el comando de G28. Modifique el programa o
modifique el pardmetro de bit No.4#3 (AZR)
La velocidad de desaceleracion del esquinado automatico esta fuera del valor establecido del

0148 , e . .
rango de angulo de juicio. Modificar parametros

0160 En el método de coordenadas polares, el arco solo se puede programar con R

0161 En el método de coordenadas polares no se puede ejecutar los comandos relacionados con el punto
de referencia, la seleccion de plano o la direccion

0163 En el método de rotacion no se puede ejecutar el comando G relacionado con el punto de
referencia o el sistema de coordenadas

0164 En el método de escalado no se puede ejecutar el comando G relacionado con el punto de
referencia o el sistema de coordenadas

0165 Por favor especifique la rotacion, escalado o comando G10 en un segmento de programa separado

0166 No se especifica ningun eje al regresar al punto de referencia

0167 Las coordenadas del punto central son demasiado grandes

0168 El tiempo minimo de pausa en el fondo de agujero debe ser menor que el tiempo méaximo de pausa
en el fondo

0170 La compensacion de radio de herramienta no se cancela al entrar o salir de la subrutina

0172 En el segmento de programa para la llamada de subrutina, P no es un numero entero o P es menor
oiguala0

0173 El nimero de llamada a subrutina no puede ser mayor que 9999 veces.

0175 El ciclo fijo solo se ejecuta en el plano G17

0176 No se especifica la velocidad giratoria del husillo antes de comenzar el roscado rigido

0177 El control IO no admite la funciéon de orientacion del husillo bajo el comando G76. Modificar el

programa o el parametro.
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0178 No se especifica la velocidad giratoria del husillo antes de comenzar el ciclo fijo.
0181 Codigo M ilegal
0182 La velocidad giratoria del husillo es demasiado grande o pequefia.
0183 Codigo T ilegal
0184 La herramienta elegida esta fuera de rango
L es demasiado pequeflo, a continuacion estan las causas de las alarmas:
0185 1) L es menor que el radio de herramienta en el fresado de acabado de la ranura rectangular
2) L es menor que 0 en el fresado de desbaste de la ranura
L es demasiado grande, a continuacion estan las causas de las alarmas:
1) L es mas grande que el didmetro de herramienta en el fresado de desbaste de la ranura circular
0186 2) L es mas grande que el didmetro de herramienta en la fresada de desbaste de la ranura
rectangular
3) L es mas grande que I en el fresado de acabado de la ranura rectangular
4) L es mas grande que J en el fresado de acabado de la ranura rectangular
El diametro de herramienta es demasiado grande, a continuacion estan las causas de las alarmas:
1) El didmetro de herramienta es mas grande que I en el fresado de desbaste de la ranura circular
2) El radio de herramienta es mas grande que I-J en el fresado de acabado de la ranura circular
3) El radio de herramienta es mas grande que J en el fresado de acabado de la ranura circular
4) El diametro de herramienta es mas grande que I en el fresado de acabado/desbaste de la ranura
0187 rectangular
5) El diametro de herramienta es mas grande que J en el fresado de acabado/desbaste de la ranura
rectangular
6) El radio de herramienta es mas grande que U en el fresado de acabado/desbaste de la ranura
rectangular
7) El coeficiente de radio de corte helicoidal es demasiado grande o D es demasiado grande.
Modificar el valor del parametro de datos No.269 o el valor de compensacion de radio
U es demasiado grande, a continuacion estan las causas de las alarmas:
0188 1) U es dos veces mayor que I en el ciclo combinado de la ranura rectangular
2) U es dos veces mayor que J en el ciclo combinado de la ranura rectangular
0189 U es demasiado pequeiio, U debe ser mayor o igual que el radio de herramienta
0190 V es demasiado pequeflo o V no estd definido, V debe ser mayor que 0
0191 W es demasiado pequeiio o W no esta definido, W debe ser mayor que 0
0192 Q es demasiado pequefio o Q no esta definido, Q debe ser mayor que 0
0193 I no esta definidoo I es 0
0194 J no esta definido o J es 0
0195 D no esta definido o D es 0
Se especifica un eje incorrecto durante el control de velocidad de corte de superficie constante.
0198 (Ver el Pprametro No. 254) Hay datos ilegales en el comando P del eje especificado. Modificar el
programa
0199 El comando macro no est4 definido. Modificar el programa.
En el roscado rigido, el valor S esta fuera del rango o no estéa especificado. En el roscado rigido, el
0200 valor maximo de S se especifica por parametros. Cambiar la configuracion de parametros o
modificar programas
0201 No hay valor F en el roscado rigido. Modificar el programa
0202 En el roscado rigido, el valor asignado para el husillo es demasiado grande.
0203 En el roscado rigido, el codigo M (M29) o la posicion del comando S en el programa es incorrecto.
Modificar el programa.
0204 M29 debe especificarse en modo G80. Modificar el programa
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La sefial del roscado rigido no es 1 cuando se da el comando del codigo M (M29) y se ejecuta G84

0205 >
(0 74). Comprobar el diagrama de escalera para buscar la causa

0206 Se da un comando de cambio de plano en el método rigido. Modificar el programa

0207 La distancia especificada en el roscado rigido es demasiado corta o larga

0208 No se permite este comando bajo el modo G10. Por favor anule el modo G10 primero

0209 El modo de coordenadas polares, de rotacion y de escalado no admide el reinicio del programa

0210 No es el mismo nombre de archivo para el reinicio del programa. Elija un nombre de archivo
correcto

0212 Hay comando de chaflan o R inverso o hay un eje adicional en el plano. Modificar el programa

0213 El programa macro de cambio de herramienta no admite el salto G31. Modificar el programa

0214 El programa macro de cambio de herramienta no admite la operacion de salto de segmento

0215 El programa macro de cambio de herramienta no admite la modificacion dinamica del sistema de
coordenadas ni la compensacion de herramienta

0216 Las coordenadas de escalado /de rotacion/polares no admiten el salto G31. Modificar el programa

0217 Las coordenadas de escalado /de rotacion/polares no admiten la operacion de salto de segmento

0218 Las coordenadas de escalado /de rotacion/polares no admiten la modificacion dindmica del
sistema de coordenadas ni la compensacion de herramienta

0219 El cambiador de herramientas no se pone en uso ( el parametro no esta abierto), no se puede
utilizar el comando de cambio de herramienta M06

0220 Las coordenadas de escalado /de rotacion/polares no admiten el cambio de entrada entre el sistema
métrico y el britanico

0221 El programa macro de cambio de herramienta no admite el cambio de entrada entre el sistema
métrico y el britanico

0224 No se ejecuta el retorno a punto de referencia antes del inicio del funcionamiento automéatico
Se ocurre los siguientes errores en el formato especificado de la entrada de parametros de
programa:
1) La direccion N o R no se ingresa;

0231 2) No se especifica el nimero de parametro;
3) No se especifica la direccion P en la entrada del parametro de bit L50;
4) N, P, R fuera del rango. Modificar el programa

0232 3 0 mas ejes se especifican como eje de interpolacion helicoidal

0233 En otra operacion se estd poniendo en uso un dispositivo que esta conectado al puerto RS-232-C

0235 Se da un comando de caracter de finalizacion de registro (%)

0236 Error de configuracion de parametros para el reinicio del programa

0237 En el comando que debe especificar el punto decimal no lo hay

0238 La misma direccion aparece mas de una vez en un segmento de programa, o hay dos o mas codigos
M que pertenece al mismo grupo en el segmento de programa
En el método de control de pre-lectura hay un codigo G ilegal especificado, y en el método de

0239 control de pre-tratamiento hay un comando de eje de divisor, el parametro maximo de avance de
corte se establece en 0, el parametro de la aceleracion/desaceleracion delantera de interpolacion
esta establecido en 0. Establecer los pardmetros correctamente

0241 Error del volante

0242 Error de conexion de bus

0250 El nombre del eje es duplicado, modifique el parametro No.175 a 179

0251 Alarma de parada de emergencia. Primero anule la alarma, luego vuelva a regresar a cero

0252 El programa termina ilegalmente (la velocidad de transmision CNC es lenta. Por favor reduzca la

velocidad de avance)
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0261 La velocidad de comando de pulso de eje de interpolacion DSP es demasiado grande. Primero
presione Reiniciar y luego vuelva a regresar a cero

0262 Alarma DSP, DSP no se inicia, por favor conecte la energia nuevamente

0263 Alarma DSP, error de configuracion del parametro DSP

0264 Los datos enviados por la alarma DSP son demasiado grandes, por favor conecte la energia
nuevamente

0265 El bus de alarma DSP no esta conectado, o la inicializacion del bus no tiene éxito

0266 La velocidad del eje de interpolacion DSP esta mas alla de 200 M/MIN, presione Reiniciar y luego
vuelva a regresar a cero

0267 Error del signo de inicializacion DSP (5555), presione Reiniciar y luego vuelva a regresar a cero

0268 La salida de pulso del ciclo unitario de DSP es demasiado grande. Presione Reiniciar y luego
vuelva a regresar a cero

0269 Alarma interna DSP, por favor presione Reiniciar y luego vuelva a regresar a cero

0270 La longitud del punto de interpolacion media de DSP es demasiado pequefia

0271 Los datos de interpolacion recibidos por DSP son demasiado pequefios, presione la parada de
emergencia y luego vuelva a regresar a cero

0272 DSP recibe un codigo G que no se puede identificar

0273 Error de interaccion de datos de hardware DSP (Tipo de comando)

0274 Error de interaccion de datos de hardware DSP (Tipo de datos)

0275 En el modo de alta velocidad, el multipo de la velocidad de interpolacién es 0

0280 Para utilizar la funcion de ajuste de herramienta, primero debe hacer a cada eje a regresar a cero

0281 Para utilizar la funcion de ajuste de herramienta, hay que cambiar a la interfaz [ Configurar]
[Herramienta centrada]

0282 Compruebe si el ajustador de herramientas esté instalado o establezca el parametro de bit 1.6 en 1
El eje Z esta fuera de la posicion segura. Compruebe el ajustador de herramientas o la

0283 - . .
configuracion de la longitud de herramienta

0286 Error de medicion automatica de longitud de herramienta, por favor vuelva a ejecutarla

0401 Alarma de la unidad de accionamiento 01: La velocidad del motor servo esta mas alla del valor
establecido

0402 Alarma de la unidad de accionamiento 02: El voltaje de potencia del circuito principal es
demasiado alto

0403 Alarma de la unidad de accionamiento 03: El voltaje de potencia del circuito principal es
demasiado bajo
Alarma de la unidad de accionamiento 04: El valor del contador de desviacion de posicion esta

0404 ) , .
mas alla del valor establecido

0405 Alarma de la unidad de accionamiento 05: Temperatura del motor demasiado alta

0406 Alarma de la unidad de accionamiento 06: Saturacion durante mucho tiempo del regulador de
velocidad
Alarma de la unidad de accionamiento 07: Esta OFF lo que esté prohibido la entrada para el

0407 . .
accionamiento CCW y CW

0408 Alarma de la unidad de accionamiento 08: El valor absoluto del valor del contador de desviacion
de posicion supera 230

0409 Alarma de la unidad de accionamiento 09: Error de sefial del codificador

0410 Alarma de la unidad de accionamiento 10: La fuente de alimentacion de control + 15V es baja

0411 Alarma de la unidad de accionamiento 11: Fallo de mddulo inteligente IPM

0412 Alarma de la unidad de accionamiento 12: Corriente del motor demasiado grande

0413 Alarma de la unidad de accionamiento 13: Sobrecarga de la unidad de accionamiento y motor de
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servo (sobrecalentamiento instantaneo)

0414 Alarma de la unidad de accionamiento 14: Fallo del circuito de freno

0415 Alarma de la unidad de accionamiento 15: Error del conteo de codificador

0420 Alarma de la unidad de accionamiento 20: Error de EEPROM

0430 Alarma de la unidad de accionamiento 30: Error de pulso Z de codificador

0431 Alarma de la unidad de accionamiento 31: Error de la sefial UVW del codificador o el codificador
no se coincide
Alarma de la unidad de accionamiento 32: Hay nivel alto completo o nivel bajo completo en la

0432 ~
sefial UVW

0433 Alarma de la unidad de accionamiento 33: Interrupcion de comunicacion

0434 Alarma de la unidad de accionamiento 34: Error de velocidad del codificador

0435 Alarma de la unidad de accionamiento 35: Error de estado del codificador

0436 Alarma de la unidad de accionamiento 36: Error del conteo de codificador

0437 Alarma de la unidad de accionamiento 37: Desbordamiento de conteo de una sola vuelta del
codificador

0438 Alarma de la unidad de accionamiento 38: Desbordamiento de conteo de multivueltas del
codificador

0439 Alarma de la unidad de accionamiento 39: Alarma de la bateria del codificador

0440 Alarma de la unidad de accionamiento 40: La bateria del codificador esta fuera de poder

0441 Alarma de la unidad de accionamiento 41: Modelo de motor no coincidente

0442 Alarma de la unidad de accionamiento 42: Alarma por error de datos de posicion absoluta

0443 Alarma de la unidad de accionamiento 43: Alarma de verificacion EPPROM del codificador

0449 La inicializacion de Ethernet fracasa. Compruebe el hardware

0450 La unidad de accionamiento esta desconectada, verifique si el hardware esta conectado
correctamente

0451 Alarma de la unidad de accionamiento del 1° eje

0452 Alarma de la unidad de accionamiento del 2° eje

0453 Alarma de la unidad de accionamiento del 3° eje

0454 Alarma de la unidad de accionamiento del 4° eje

0455 Alarma de la unidad de accionamiento del 5° eje

0456 Alarma de la unidad de accionamiento del husillo
Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 1° eje: (Liberacion de movimiento manual

0500 P
o en la direccion + del volante)

0501 Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 1° eje: (Liberacion de movimiento manual
o en la direccion - del volante)

0502 Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 2° eje: (Liberacion de movimiento manual
o en la direccion + del volante)

0503 Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 2° eje: (Liberacion de movimiento manual
o en la direccion - del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 3° eje: (Liberacion de movimiento manual

0504 R
o en la direccion + del volante)

0505 Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 3° eje: (Liberacion de movimiento manual
o en la direccion - del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 4° eje: (Liberacion de movimiento manual

0506 R
o en la direccion + del volante)

0507 Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 4° eje: (Liberacion de movimiento manual
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o0 en la direccion - del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 5° eje: (Liberacion de movimiento manual
0508 T
o en la direccion + del volante)
0509 Sobrecarrera en la direccion — del limite de software del 5° eje: (Liberacion de movimiento manual
o0 en la direccion - del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 1° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0510 . " . o
liberacion de movimiento manual o en la direccion + del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 1° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0511 . e L L
liberacion de movimiento manual o en la direccion - del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 2° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0512 . " . o
liberacion de movimiento manual o en la direccion + del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 2° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0513 . . L L
liberacion de movimiento manual o en la direccion - del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 3° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0514 . e L L
liberacion de movimiento manual o en la direccion + del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 3° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0515 . " . o
liberacion de movimiento manual o en la direccion - del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 4° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0516 . e . S
liberacion de movimiento manual o en la direccion + del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 4° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0517 . ., . o
liberacion de movimiento manual o en la direccion - del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 5° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0518 . " . e
liberacion de movimiento manual o en la direccion + del volante)
Sobrecarrera en la direccion — del limite de hardware del 5° eje: (Liberacion de sobrecarrera,
0519 . e L L
liberacion de movimiento manual o en la direccion - del volante)
0600 El teclado de operacion esta desconectado. Compruebe el cable de conexion del teclado.
1001 La direccion del relé o bobina no esté establecida
1002 El codigo de funcion para la entrada de codigo no existe.
1003 El comando de funciéon COM se usa de forma incorrecta, error de la relacion correspondiente entre
COM y COME, o se usa el comando de funcion entre COM y COME
1004 El diagrama de escalera de usuario excede el nimero maximo permitido de lineas o pasos.
(Solucion) Reducir el nimero NET de edicion.
1005 No existen los comandos de funcion END1 y END2; o error de END1 y END2; o la secuencia de
END1 y END2 es incorrecta
1006 Salida ilegal en la red. Compruebe el formato de salida
PLC no se puede comunicar con motivo del fallo de hardware o error de interrupcion del sistema.
1007 . . . .
Poéngase en contacto con el fabricante del equipo del sistema
1008 El codigo de funcion no esta conectado correctamente
1009 La linea horizontal de la red no esta conectada
1010 La red en edicion se pierde debido al corte de energia cuando se edita el diagrama de escalera
1011 La direccion o los datos no corresponden al formato del comando de funcion. Volver a introducir
1012 Entrada incorrecta de direccion o datos. Volver a introducir
1013 Caracter ilegal especificado o datos fuera del rango
1014 La direccion CTR esta duplicada. Reseleccionar otra direccion CTR no utilizada
1015 El comando de funcién JMP se usa de forma incorrecta, error de la relacion correspondiente entre
JMP y LBL. O se usa otra vez el comando de funcién JMP entre JMP y LBL
1016 Estructura de red incompleta. Cambiar el diagram de escalera
1017 Aparece una estructura de red que actualmente no esta compatible. Cambiar el diagram de escalera
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Anexo II Lista de alarmas

Nimero de Contenido Observaciones
alarma

1019 La direccion TMR esta duplicada. Reseleccionar otra direccion TMR no utilizada

1020 Falta parametro en el comando de funcién. Introducir parametros legales
Horas extras en la ejecucion de PLC y el sistema detiene automaticamente PLC. Compruebe la

1021 . . 7. . .
logica del diagrama de escalera y elimine los ciclos muertos o las llamadas repetidas en exceso

1022 Falta el nombre del comando de funcion. Por favor introduzca el nombre correcto del comando de
funcion

1023 La direccion o constante del parametro del comando de funcion esta fuera del rango

1024 Hay relé o bobina innecesario. Eliminar la conexion innecesaria

1025 Salida incorrecta del comando de funcion

1026 El numero de lineas de conexion de la red esta fuera del rango soportable. Cambiar el diagram de
escalera

1027 La misma direccion de salida se usa en otro lugar. Reseleccionar otra direccion de salida no
utilizada

1028 Error de formato de archivo del diagrama de escalera

1029 Se pierde el archivo del diagrama de escalera en uso

1030 Hay linea vertical incorrecta en la red. Eliminar la linea vertical

1031 El area de datos de usuario esta llena, por favor, reduzca el volumen de la tabla de datos del codigo
COD

1032 El primer nivel del diagrama de escalera es tan grande que no se puede terminar a tiempo. Reducir
el diagrama de escalera del primer nivel

1033 El comando de funcién SFT excede el nimero maximo de uso permitido. Por favor, reduzca el
volumen de uso

1034 La direccion del commando de funcién DIFU/DIFD esta duplicada. Por favor, vuelva a elegir la
direccion

1039 El comando o la red no estan dentro del rango ejecutable. Por favor eliminelo
El comando de funcion CALL o SP se usa de forma incorrecta, error de la relacion correspondiente

1040 entre CALL y SP o entre SP y SPE, o se usa otra vez el comando de funcion SP entre SP y SPE, o
el SP esta establecido antes del uso de END2

1041 La linea conductor horizontal estd conectada en paralelo con la red de nodos

1042 Archivo de parametros del sistema PLC no cargado
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