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PROLOGO

Esta tesis estd estructurada en ocho capitulos, en el
capitulo #3 se hace una descripcidn del equipo de cduputo y
de la maguina - herxramienta que se usd en este trabajo, en
el capitulo #4 se hace una presentacidn amplia de las
instrucciones o cddigogs G y M tanto para torno como para
fresa, en el capitulo #5 se presentan los dibujos de
diversas herramientas usadas para maquinado asi como la
forma de montarlas, en el capitulo #6 se hace una
explicacidén de las alarmas, tanto para el control del torno
que es EMCOTRONIC T1, como para la fresadora la cual. tiene
el control EMCOTRONIC Ml. En los capitulos #7 v #8 que es
la «conclusién de este escrito se presentan diversos
ejercicios practicos tanto para torno {(capitulo #7) como

para fresadora (capitulo #8).



SINTESIS DE LA TESIS

Para el lector que requiera aprender en forma ripida la
programacién del contrel EMCOTRONIC T1 y ML y el
funcionamiento del torno modelo EMCO COMPACT 6P CNC y del
centro de maguinado modelo EMCO F3 CNC, este trabajo le
puede ser de utilidad. Asi como también el establecer, al
pasar de la simulacidén a la magquina de CNC de un programa
de maquinado, con 1la versidén y warca del programa de
simulacién agui empleadc (EMCO versidén 3) las diferencias

gue se tienen entre uno y otro.



OBJETIVO DE LA TESIS

En la actualidad al comprar un equipoc como el que se
describe en los capitulos de esta tesis, normalmente viene
acompalfiado de los manuales respectivos, sin embargo, estos
muchas veces no son todo lo descriptivos gue uno quisgiera,
ni traen  todos los ejercicios necesarios para el
entendimiento y uso de la maquina en cuestidén. Si uno como
cliente quiere informacidén mas detalada, si se consigue con
el fabricante a través del proveedor © rvepresentante pero
la misma a un costo elevado. Por lo tanto este trabajo
pretende servir para todas aquellas personas gue en una
forma relativamente ripida quieran aprender la programacidn
y funcionamiento de una maguina de control numérico como la

descrita aqui.



HIPOTESIS PLANTEADAS

En los capitulos #7 y #8 de este trabajo se habld de
que se hicieron ejercicios préacticos, primero a través del
simulador con el equipo de cdmputo y luego con la maquina -
herramienta de CNC. Se considera que una maguina -
herramienta de las caracteristicas descritas en este
trabajo puede dar una aproximacidén méaxima de una micra (um)}

para lo cual los ejercicios realizados fueron revisados en

base a este principio.

Por otro lado se compararon en una gran parte los
caracteres o cbdigos de programacién del simulador con la
maguina de CNC, vya dque nos pudimos percatar y este era
nuestro planteamiento de que algunos de ellos que si
funcicnan con el simulador, no ocurre lo mismo con 1la

maquina de CNC.

Por ultimo también se compararon algunos procedimientos
de maquinado, ya que mientras en el simulador reportaba una

alarma, en la maguina de CNC no ocurria asi.



LIMITACIONES DEL TRABAJO

Debido a que las maquinas que se usaron para este
trabajo son de dos ejes, no se reportaron ejercicios que
manejaran tres ejes. También las geometrias usadas para
dos ejes debido a que fueron generadas directamente sobre
el tablero de control de la maquina de CNC, no fueron todo
lo complejas que podrian haber sido si se hubiera usado un
programa de manufactura (CAD/CAM), ya gue esto se saldria
del alcance y énfasis que se le quiso dar a los temas

tratados en esta tesis.



CAPITULO 1

CONTROL NUMERTICO



1.1 INTRODUCCTION

La maquina-herramienta ha desempefiado un papel
fundamental en el desarrollo tecnoldgico del mundo. La tasa
del desarrollo de miaquinas-herramientas gobierna directamente

el desarrollec industrial.

El control numérico aparecid en el mercado hacia los afios
cuarenta por la necesidad de automatizar las midquinas. Para
sustituir al operador humano en cuanto a sus actividades
manuales para €l manejo de las herramientas en el maguinado de
materiales y por algunas otras razones. Entre las cuales
podemos citar:

* Incrementar la produccidn.

* Hacer la produccidén mids econdmica.

* Reducir el costo de la mano de obra.

* Hacer trabajos de produccién que son imposibles sin el
control numérico.

* Incrementar la repetibilidad de la calidad en un lote de

piezas.
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Para lograr todo esto, el hombre ha ideado numerosos
dispositivos autométicos de tipo mecdnico, electromecanico,

neumadtico, hidrdulico, electrdénico, etc.

Inicialmente el factor predominante que condicioné toda
automatizacidén fue el aumento de la productividad. Después la
precisidén, la rapidez y la flexibilidad; fueron factores nuevos
que el hombre tuvo que tomar en cuenta para optimizar el

trabajo.

Gracias a éstos dispositivos se pueden fabricar piezas con
perfiles complejos que con los métcdos tradicionales no podrian

haber sido fabricadas.

En el afio 1942 aparecid 1o que podriamos llamar el primer

control numérico en la industria aerondutica.

El control numérico ( CN ) es un sistema que, aplicado a
maquinas-herramientas, automatiza y controla todas las acciones

de la maguina.

Con el control numérico se pueden controlar:
1. Los movimientos de los carros longitudinal y transversal.
2. Los movimientos del cabezal.

3. Las velocidades de avance.
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4. Los cambios de herramientas.
5. El refrigerante.
6. El contrapunto.

7. Los cambios de piezas.

El programa constituye toda la informacidén necesaria para

la ejecucidén de una pieza.

Se emplea un lenguaje especial ( cddigo } por medioc de
caracteres alfanuméricos sobre un soporte fisico ( cinta

perforada, cinta magnética ).

La pauta a seguir en la produccidn de una pieza puede ser
como sigue:
L Obtener la informacidén tecnoldgica, de acuerdo al material
que se maguinara.
2 Observar que las dimensiones de la pieza no excedan el
drea de trabajo de la maquina.
3. Vigsualizar las trayectorias mds Optimas para el recorrido

de las herramientas.

4. Elaborar el programa de acuerdo a la pieza que se va a
producir.
5. Hacer la simulacidén del programa en la computadora, lo que

nos permite detectar posibles errores y corregirlos.



12

&, Se puede grabar en cassette o enviar directamente a la
memoria de la miquina.

7. Se coloca el material en bruto en la maquina y se hace el
magquinadc para comprobar gue la pieza se elabora correctamente.

En caso contrario hacer los ajustes necesarios.

1.2.- RANGO DE APLICACION DEL CONTROL NUMERICO.

El andlisis de los distintos tipos de automatizacidn se
fundamenta en las variables: productividad, precisidn, rapidez
y flexibilidad. Para seleccionar el tipo més conveniente se
toma en cuenta la cantidad de piezas que se van a fabricar en

la mayoria de los casos.

a) Para mas de 10,000 piezas.

En éste caso se utilizan procesos automaticos secuenciales
mecédnicos, neumdticos, hidrdulicos o electromecanicos. Los
cuales deben permitir el trabajo simultdneo de varias cabezas
para permitir cadencias muy grandes y un rendimiento de trabajo

muy elevado.

b) Series entre 50 a 10,000 piezas.
En la fabricacién de piezas dentro de é&stas series se
utilizan actualmente tres tipos de maquinas automiticas.
1. Copiadoras.

2. Controles programados numéricamente.
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3. Controles numéricos.

La seleccién dependerd de la precisién, flexibilidad y
rapidez exigidas.

* Las copiadoras presentan la ventaja de su economia
cuando la precisidén y el tiempo de fabricacién no son factores
primordiales.

* Los controles programados presentan numerosas ventajas
pero el nGmero de secuencias mecdnicas realizables estid
limitado.

* El control numérico presenta notables ventajas cuando
las fabricaciones se mantengan en series comprendidas entre 5 y

1000 piezas cque deberdn ser repetidas wvarias vecesg durante el

ano.

c) Series pequefas menos de 5 piezas.
El uso del control numérico de éstag series no esg rentable
a menos que la pieza fuera muy compleja y gue su programacion
se pueda efectuar con ayuda de una computadora (programacidn
automidtica ). De no ser asi, los ggastos de programaciodn
resultarian demasiado elevados con relacibn a los costos de
maguinado.
Para el maguinado de menos de 5 piezas las magquinas

convencionales son mids econdmicas.
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1.3.- VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL CONTROL NUMERICO.

De todo lo anterior se deduce que siempre que las series
de fabricacién se mantengan dentro de unos limites
medios{inciso b) el control numérico representa la solucidn
ideal dada de 1las notables ventajas que se obtienen de su

utilizacidn.

Merecen citarse las siguientes:

* Pogibilidad de fabricacidn de piezas casi imposibles o
muy dificiles.

* Precisidn.

* Reduccidén de los tiempos de ciclos operacionales.

* Reduce el almacenaje de herramientas y aditamentos.

* Tiempo de montaje mds corto.

* Mejor precisiédn y uniformidad en las piezas.

* Mejor control de calidad.

* Reduccidn del porcentaje de piezas defectuosas.

* Reduccidn del tiempo de inspeccidn.

Las desventajas que normalmente encontramos en control
numérico son:
* Mantenimiento mis especializado.
* Alto nivel de inversidén inicial.

* Personal entrenado.
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Aunque el control se ha orientado fundamentalmente hacia
mdquinas-herramientas que trabajan por arranque de viyxuta, su
utilizacidén no queda restringida a ellas.

Mencionamos a continuacién diversos tipos de maquinas que
trabajan conectadas a CN:

-~ Taladradoras.

- Fresadoras.

- Mandriladoras.

- Tornos.

- Centros de Maguinado.

- Rectificadoras.

- Punzonadoras.

- Maquinas de electroerosidn.

- Maquinas de soldar.

- Maguinas de corte a flama.

- Prensas.

- Dobladoras.

- Plegadoras.

- Maquinas de dibujar.

- Magquinags de trazar.

- Bobinadoras.

~ Maguinas de wmedir por coordenadas.

- Manipuladoras.

- Roboética.

Equipo de inspeccidn y prueba.
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- BEtc.

Nota: En nuestro caso particular trataremos solamente con las

aplicaciones a maquinas de torneado y fresado.

1.4.- PAPEL DEL EQUIPO DE CONTROL NUMERICO

El equipo de control numérico desempeifia dos papeles
principales:
* Agegura el desplazamiento de los ejes de la maguina, de
manera individual o combinada, y provoca las trayectorias de
las herramientas programadas.
* Alimenta el tablero eléctrico de instrucciones de control y
de. funciones auxiliares de la maguina (Informacidn

Tecnolégica) .

DESDE EL PUNTO DE VISTA GENERAL:

* Lee el soporte de informacién e interpreta el contenido.

* Permite la modificacidén eventual de esta informacidn.

* Calcula eventualmente la posicién de los ejes y los
desplazamientos de la maquina.

* Controla 1los diferentes modos de funcionamiento de la

maguina.
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* Dirige todas las seflales que vienen o van al tablero del

control de la maguina.

1.4.1 CONTROL DE LOS DESPLAZAMIENTOS

El equipo de coeontrol numérico es el que esta encargado de
conducir los ejes de la maquina controlando el movimiento en

desplazamiento y velocidad,

Cuando los movimientos de varios ejes estan sincronizadog, se
habla de interpolacidén que en la mayor parte de los casos es
lineal en el plano o en el espacio, y c¢ircular en un plano, la
cual si no se realiza en el seno mismo del equipo de control,
éste ajusta periddicamente sus valores dados segln las
informaciones captadas en los dispositivos de accionamiento o

en los érganos en movimiento.

1.4.2 EL EQUIPO DE CONTROL Y EL ARMARIO ELECTRICO

Todos log controles de las funciones auxillares de la wadguina
que se programan en la cinta magnética o creadas por el mismo
equipo de control, por ejemplo, para detener el husillo, cuando
esta programado un cambio de herramienta transitan hacia el

tablero eléctrico, a través de una interfase.
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Las sefiales correspondientes son generalmente codificadas y

la interfase las decodifica y cuida de su buena ejecucidn.

La interfase envia al equipo sefiales para informarle de los
defectos inesperados en la maquina y autoriza o no 1la

continuacidn de la ejecucidn del programa.

La accidn y el control de este didlogo con la interfase tiene
un lugar mads o© menos importante en la 1ldégica funcional de un
equipo de control numérico, en funcién de los diversos

elementos complicados de la maquina.

1.4.3 SCPORTE DE INFORMACION

El equipo lee, decodifica e interpreta la informacidn
registrada en el soporte. Carga sus diversos registros internos

de contyol.



13

1.4.4 CALCULO DE LAS POSICIONES Y DE LOS DESPLAZAMIENTOS

Todos los equipos de control numérico aceptan cierto numero
de correcciones de trayectorias de herramienta introducidas en
el tablero de control; correcciones sobre las longitudes y los
didmetros de las herramientas vy sobre 1los origenes de

programacidn.

La posicidén absoluta de los ejes de la maguina debe
calcularse eventualmente por el equipo de control numérico

después de estas diversas informaciones.

El modo de programacién, absoluta o incremental en los
equipos modernos de control se deja a la eleccién del

programador.

El modo de control de los movimientos estd determinado por

los dispositivos de accionamiento y de medida.

Tal gituacidn conduce a la necesidad de un elemento de

cadlculo en el interior del equipo de control numérico.

Estas consideraciones valen también para las velocidades de
desplazamiento, programadas por lo general a lo largo de la

trayectoria de la herramienta, las cuales deben sexr
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transformadas en ordenes reales para cada uno de los ejes en

movimiento.

1.4.5 MODOS DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA-HERRAMIENTA,

El equipo de control numérico asegura los diferentes modos de

funcionamiento de la magquina-herramienta.

-Autowmédtico: las diversas secuencias de magquinado se

encadenan automaticamente.

-Semiautomdtico: ("blogque por blogue") la maguina ejecuta

cada secuencia después de que el operario haya dado la orden.

-Entrada manual de datos (EMD) o (MDI: Manual Data Input):

las instrucciones se introducen paso a paso al tablero de

control.

ESTOS MODOS DE FUNCIONAMIENTO SE COMPLETAN CON DIVERSAS

FUNCIONES TALES COMO:

-La blisqueda de una secuencia de programacion.

-El salto de bloque.

-La parada opcional.
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-La interrupcidén del ciclo de magquinado.
-La parada de emergencia.

-BEtc.

1.4.6 TABLERO DE CONTROL

El tablero de control esta provisto de botones, selectores y
envia una cantidad importante de seriales al equipo de control
numérico y viceversa, clertas informaciones en el desarrollo
del programa de magquinado se envian por el equipo hacia el

tablero del operador y se pueden visualizar fédcilmente en

pantalla.

1.4.7 PAPEL DE LA INTERFASE-MAQUINA

Su funcidén principal es administrar y controlar las diversas
funciones de la maquina-herramienta. Para ello, decodifica las
seflales enviadas por el equipo de control numérico, las
transforma en ordenes eléctricas que envia a los diversos
dispositivos de la maquina y cuida de la buena ejecucién de
estos mandos. Vigila también los circuitos de engrasado de

refrigerante de la méquina.
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En fin, controla algunos periféricos auxiliares para
autorizarlos o no el seguimiento de la ejecucidn del programa
de maquinado e informdndole de los defectos de la maquina que

el mismo constata.

1.5.- EVOLUCION DEL CONTROL NUMERICO

Aungue su técnica es relativamente reciente, su evolucidébn ha

sido muy répida por lo tanto ha cambiado en varias ocasiones.

Su origen hay que buscarlo en los desarrollos acelerados de la

electrdnica y, en particular de la microelectrénica.

En la historia del Control Numérico, se pueden distinguir

cuatro generaciones:

-En la primera, la légica de control se basa en tubos
electrédnicos y relevadores. Egsta era la tecnologia de las

primeras mdquinas con control numérico.

-Mas tarde, y hasta 1965, la ldgica del control se elabord a
partir de semiconductores (transistores, diodos, tiristores,
etc). De esta forma se pudieron construir equipos de control

mas compactos.
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-Inmediatamente  después, Y disponiendo siempre de los
semiconductores, se englobaron <ciertas combinaciones de
elementos 1légicos en un mismo soporte (Circuitos Integrados).
Esto hizo que 1los equipos de control fueran todavia mas
funcionales, mids compactos y se aumentaran las posibilidades de
obtener este equipo: Son las miquinas de 1la texcera

generacién.

-En la cuarta generacidn situada hacia 1974-1975, la légica del
tratamiento se confid a una computadora. Se ha llegado asi a
la légica por software o programada. En efecto, la ldégica del
equipo de control no esta realizada por montaje de elementos

digitales sino por programacién de una computadora.

Se trata del CNC (Computer Numerical Contrcol) o del control

numérico computarizado.

1.6.-~ TECNOLOGIA DE FABRICACION DE LAS MAQUINAS-

HERRAMIENTAS CON CN

El equipo de CN calcula cualquier secuencia operacional sin

errores y envia las ordenes necesarias para gue la wmaquina-
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herramienta materialize en forma de movimientos dichos

calculos.

Para que el calculo hecho por el control y el desplazamiento
realizado por la maquina se correspondan, dichas maquinag se
han eguipado con los elementos gue le son necesarios (captador

de posicidn, etc.).

Dando origen a una nueva tecnologia de fabricacidn.

ENTRE LOS PUNTOS MAS IMPORTANTES ESTAN:

1.- Control de posgicionamiento.
2.- Medida de los desplazamientos.
3.- Caracteres de disefio, Y

4.- Cambio automdtico de herramientas.



CAPITULO 2

DESCRIPCION DEL

EQUIPO
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2.1 Descripcidn del eguipo.

Microcomputadoras.

Computadora Personal.

* IBM o compatible

* 640 KB RAM ( memoria )

* Monitor color con adaptador grafico (Hé&rculeg, EGA)

* Coprocesador 8087 para XT

* Coprocesador 80287 para AT

* 1 unidad de disco flexible y 1 unidad de disco duro
{ 30 MB )

* 1 teclado de EMCO ( control panel )

* Qoftware (contenido de entrenamiento en simulacidn)

* 5 discog flexibles que se instalan en el disco

duro.

Contenido:
1. Disco de instalacidn.
2. Disco del profesor.
3. Disco del alumno.
4. Utilerias 1
a) Conjunto para la operacidn del panel

b} Editor de herramientas { EDITOOL )



5. Utilerias 2

a) Comunicacidén de la PC a mdgquina CN
b) Comunicacién de la magquina CN a la PC

c) Configuracidn de transmisidén de datos

Maquina Compact 6P-CNC EMCOTRONIC T1

Elementos principales.

10

i1.

12

Cubierta frontal protectora.

Cama de la wmaquina.

Corredera longitudinal.

Corredera transversal.

Chuck.

Marcas de referencia.

Estacidn de torreta.

Linea y depdsito del refrigerante.
Contrapunto,

Unidad de control.

Puerta deslizante protectora.

Elemento de seguridad ( micro switch ) en la
parte superior de la puerta para desconectar

el husillo principal si ésta se llegara a

abrir.



7 b 11 12 9 B

EMLO

COMPACT 6P CNC

10

EMLE Iy

28
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P

Cubierta o puerta de proteccidn.

Cabezal de fresar vertical,
Herramienta de trabajo.
Prensa de sujecidn.

Mesa de trabajo, ejes X - Y.

Unidad de control.

eje 2.

29
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2.2 TECLAS ESPECIALES PARA EDICION

INTRODUCCION DE PROGRAMA

# 5 ENTER Para grabar en la pantalla.

# 6 STORE NEXT Para grabar el block en memoria y para

adelantar el programa ya grabado.

# 7 PREV Para atrasar el programa de escaldn en
PREVIOUS escaldn.
#8 C.E. Para borrar el Gltimo digito gue teclee.

CLEAR ENTRY



# 8 C.BL.

CLEAR BLOCK

# 9 C.W.
CLEAR WORD
# 9 C.PR.

CLEAR PROGRAM

$ 10 SHIFT

32

Para borrar todo el block.

Para borrar una palabra.

Para borrar todo el programa.

Para llamar las segundas funciones de las

instrucciocnes.



2.3 TECLAS DE MODOS DE OPERACION Y SUBMODOS

# 11  AUTOMATIC

( automdtico )

# 12 EDIT

( editar )
# 13 SINGLE

( simple )

o] Io [
1 3ISINGLE [ 14 EXC.

11

-
N

AUTOMATIC

o\
m (o}
o
—t
H
Moo o S

15

(o )
SKIP | |SPEC.

= R
ACT. RYR.

19 20

‘jgc:

WE%

o

Modo automatico,

Para la ejecucidn en CN,

Para la edicidn de programas y tener

acceso a la memoria de la wmdgquina.

Para ejecutar el programa paso a paso,
linea por 1linea,

CYCLE STAR.

33

cuando esté puesto el



# 14

# 15 EXC.

{ ejecutar )

# 16 SKIP
( salto )
# 17 SPEC

{ especial )

# 18 MAN.
{ manual )
# 19 ACT.

( activar )

# 20 DRYR.

( correr en seco )

# 21 REF.

( referencia )

Sin funcidn.

Para ejecutar un block del programa sin

grabarlo.

Hace gue no se lea un block determinado

/N0050 si estd puesto.

Te muestra los comandos activados en la

maquina.

Operacidn manual para el desplazamiento

a través de los ejes Xx,2z.

Indica en la pantalla las instrucciones

que estdn activadas.

Para correr el programa sin avances

programados Y sin cargas.

Para referenciado de la méquina



PSO

2.4 TABLA DE FUNCIONES

o || v || w
J\ .
(bl L[ TO
Flls |t
7 gy A

Namero de block

Prefijo de programa.

Comando o instruccidn.

Establece el punto de referencia.

Miscelénea.

Paridmetros.

Movimiento transversal en valor absocluto.

35
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Para programar la coordenada del punto central en un arco

en el eje x.

Movimiento longitudinal en valor absoluto.

Para programar la coordenada del punto central en un radio

en el eje z.

Movimiento transversal en valor incremental.

Movimiento longitudinal en valor incremental.

Avance.

Parametro.

Velocidad del husillo ( velocidad de giro ).

Parametro.

Tool ( herramienta )

Referencia de las herramientas.
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29

30

31

32

37

2.5 TABLA DE CONTROL MANMNUAL

28 29 32 34 35

o
—

—

Fall

\

s MAN.
| ) uOB |

3 oh

31 33 36 37
300 O 41

CYCLE FEED
RES|{3Q@  [starT| 40 42 |wHoLn

Para

Para

Para

Para

acercar el contrapunto a la pieza.

alejar el contrapunto de la pieza.

abrir o cerrar las mordazas del chuck.

introducir material en condicidén de alimentador

de barra. (No lo tiene egta magquina) .

Para

saber si hay material o no segin condicidn

anterior. (No en esta maguina) .
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34

35

36

B7

38

39

40

41

42

38

Para girar la torreta manualmente.

Sin funcién.

Para cuando falta lubricacidn.

Para encender el modo manual de refrigeracidn,

Para hacer movimientos en modo manual. ( Cuando se

quiere hacer cualquier movimiento manual se debe

mantener ese botdén oprimido ).

Para borrar.

Indicador de ejecucidon del ciclo.

Inicio de ciclo { Para arrancar ).

Luz indicadora del alimentador.

Detener avance.



2.6 OPERACION MANUAL

39

SPINDLE SPEED
MANUAL JOG FEEDRATE NOT AUS
a6
2] D D
48 49
a4
D Oso
4 ] ‘ l ON ‘ 51 OFFl 54
43 Avance de la pagina de la pantalla.
44 Teclas para avance de la herramienta manualmente.
45 Retrasar la pagina de la pantalla.
46 Indicador de velocidad del eje ( en porciento ).
47 Para disminuir el porcentajée de la velocidad.
48 Para operar con el porcentaje de velocidad al 100%.

49 Para aumentar el porcentaje de la velocidad.




50

51

52

53

54

Luz indicadora de giro encendido.

Gire del husillo encendido.

Giro del husillo apagado.

Control de avance de la herramienta.

Botén de emergencia.

40
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2.7 OPERACION MANUAL CON ENTRADA DE DATOS

22

23

24

25

26

27

4
|
1 DISPLAY (R A S A I JTI MAIN SWITCH
MATIN DRIVE %
3 0
CASSETTE l
] 2 3 i
i = s — | %,
7 8 o
e — e . 27
0 7 DH:PNR|OU1H l{ J

22 23 24 25 26

Pantalla.

Entrada de datos numéricos.

Porcentaje de amperaje del motor principal.

Interfase.

Entrada de informacidn a respaldar.

Salida de datos del respaldo.

Sin uso.

Sin uso.

Llave de encendido principal.



CAPITULO 3

DESCRIPCION DE

LOS CARACTERES
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3.1 PROGRAMACION

3.1.1.- INSTRUCCIONES G

Las instrucciones G se pueden definir como aquellas que

cambian el modo de operacidn en un sistema de control numérico.

La siguiente lista son las instrucciones G que van a ser

usadas en el control EMCOTRONIC T1, para el centro de torneado.

INSTRUCCION EFECTO
GRUPO # 0
GO0 Desplazamiento rapido.
GO1 Interpolacidén lineal.
Go2 Interpolacién eircular.
G03 Interpolacidén circular.
G04 Retardo en tiempo.
G33 Ciclo sencillo de roscado.
Gs4 Ciclo de torneado longitudinal y transversal.
G85 Ciclo automdtico de roscado.
G86 Ciclo automatico de ranurado.
G87 Ciclo automético de taladrado con rompeviruta.
G88 Ciclo automdtico de taladrado con rompeviruta y

retorno al punto inicial.



G96

G997

G94

G95

G53

G54

G55

G92

G56

G57

G58

G59

G25

G27

GRUPO # 1
Velocidad de corte constante.

Programacidn de velocidad directa.

GRUPO # 2
Avance en mm/min. o pulg./min.

Avance en mm/rev. o pulg./rev.

GRUPO # 3
Cancelacién del compensador de origen # 1 y 2.
Activar compensador de origen # 1.

Activar compensador de origen # 2.

GRUPO # 4

Limitador de velocidad.

GRUPO # 5

Cancelacién de compensador de origen # 3, 4 y S.

Activar compensador de origen # 3.
Activar compensador de origen # 4.

Activar couwpensador de origen # 5.

GRUPO # 6
Instrucecién para llamar a subrutina.

" Salto incondicional " ( go to block # ).

44
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GRUPO # 7

G70

G71

Sistema de unidades en pulgadas.

Sistema de unidades en milimetros.

GRUPO # 8

G40

G4l

G42

NOTA:

No

Cancelacidén del compensador de radio de
herramienta.

Compensador de radio de herramienta hacia la
izquierda,

Compensador de radio de herramienta hacia la

derecha,

es c¢orrecto programar dos instrucciones G del mismo

grupo, en un block de informacidn.

Para centro de maquinado "Fresadora"

Grupo # 0

GO0 Movimiento répido.

Go1 Interpolacidn lineal.



G02

G03

G04

G81

G82

G83

G84

G86

G87

Go4

G95

GS3

G54

G55

GS2

46

Interpolacién circular a favor de las manecillas del

reloj.
Interpolacién circular en contra de las manecillas del
reloj.

Parada intermedia de tiempo.

Taladro centrando.

Taladro en un punto 8in retroceso.

Taladro de hoyo profundo con extraccidn de viruta.
Roscado.

Taladro de hoyo profundo con rowmpevirutas.

Ciclo de cajas rectangulares.

Grupo # 2

Avance en mm/min o 1/100 pulg/min.

Avance en mm/rev o 1/10000 pulg/min.

Grupo # 3
Desactiva las funciones G54 y G55.
Activa el punto de referencia pso 1.

Activa el punto de referencia pso 2.

Grupo # 4

Registro de ajuste,



G56

G57

G58

G59

G25

G27

G70

G71

G40

G4l

G17

G18

Grupo # S
Desactiva las funciones G57, G58 y G59.
Activa el punto de referencia pso 3.
Activa el punto de referencia pso 4.

Activa el punto de referencia pso 5.

Grupo # 6
Llamada de subrutina.

Salto incondicional.

Grupo # 7
Sistema de unidades en pulgadas.

Sistema de unidades en milimetros.

Grupo # 8
Cancelacién del compensador de radio de
herramienta.
Compensador de radio de herramienta hacia la
izquierda.

Compensador de radio de herramienta hacia la

derecha.

Grupo # 9
1 maniobra de eje.

2 maniobra de eje.
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Gl9

G20

G21

G22

Gg8

G929

MO3

M04

MO5

M38

M39

MOO

M17

M30

3 manicbra de eje.
4 maniobra de eje.
S manicbra de eje.

6 maniobra de eje.

Grupo # 11
Retirc al plano inicial.

Retiro al plano de retroceso.

3.1.2 Instruccidn Miscelaneos "M". Para "Torno"

Grupo # O

Giro del husillo a favor de las manecillas del reloj.

Giro del husillo en contra de las manecillas del reloj.

Parada del husillo.

Grupo # 1
Parada de precisidn.

Eliwmina la parada de precisidn.

Grupo # 2
Parada intexmedia.
Fin de subrutina, regresa al programa principal.

Fin de programa y retorno al primer block.
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Grupo
MO8

M09

Grupo
M25

M26

Grupo
M20

M21

Grupo

M23

M24

Grupo

M50

M51

# 3
Activar refrigerante.

Desactivar refrigerante.

# 5
Plato abierto.

Plato cerrado.

# 6
Contrapunto, reversa.

Contrapunto, adelante.

# 7

Regresar sujetador de pieza de trabajo.

Avanzar sujetador de pieza de trabajo.

# 8
Desactiva la direccién loégica de las

torreta.

49

herramientas en la

Selececiona la direccién légica de las herramientas en la

torreta.



MO3

M0O4

MO5

M38

M39

MGO

M17

M30

MO8

M09

Para Centro de Maquinado "Fresadora®

Grupo # O
Giro en direccidén de las manecillas del reloj.
Giro en contra de las manecillas del reloj.

Parada del husillo.

Grupo # 1
Parada de precisién.

Elimina la parada de precisidn.

Grupo # 2
Parada programada.
Fin de subrutina.

Fin de programa y retorna al primer block.

Grupo # 3
Ligquido refrigerante encendido.

Liquido refrigerante apagado.
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3.2 Instrucciones G para el control EMCOtronic T1

#*** Instruccidn G00. ( Desplazamiento rapido )

Con esta instruccidn de herramienta se moverd en avance
rapido al punto especificada.

Las coordenadas del ©punto egpecificado pueden ser
programadas en dimensiones absolutas ( X,Z ), 1ncrementales
(U,W) o mixtas ( X,W & U,Z ).

GO0 X/U.. Z/W..

X/U, Z2/W Coordenadas del punto final

'y )
+X Punto de partida
Z
‘ Punto de destino
S +
N 1 +Z
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**%*%* Instruccién G01l. ( Interpolacidén lineal )

A través de esta instruccidén la herramienta se desplaza
linealmente desde un punto inic¢ial a un punto especificado, c¢on
un avance determinado bajo la letra " F ".

Las coordenadas pueden ser programadas en dimensiones
absolutas, incrementales o mixtas.

Cuando el avance en una instruccidén G01 no sea
especificado la miquina ejecutara el fGltimo avance programado,
cuando se programe en incremental el wvalor de " U " sgerid
ejecutado como un valor en radio.

601 X/, / |8/, . F..

X/U, Z/W Coordenadas del punto final

F Velocidad de avance 1/1000 mm/rev. & mm/min.

A
+X
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=x%x+ Instrucciones G02 y GO3.

=%»%* G02 Interpolacion circular

( a favor de las manecillas del reloj )

Con esta instruccidn la magquina ejecutard una
interpelacidén circular a favor de las manecillas del reloj
desde un punto inicial a un punto especificado.

Las coordenadas del punto egpecificado pueden programarse
en absoluto ¢ en incremental.

Para obtener una descripcién completa de la trayectoria
circular, se debe de especificar el centro del circulo.

Las coordenadas del centro del circulo son programadas con
las letras I y K, en dimensiones incrementales.

I yv K, son las distancias del punto inicial al centro del
circulo.

I : Distancia del punto de inicio al centro del arco, en
direccidn “X”.
K : Distancia del punto de inicio al centro del arco, en
direcciédn “2”.

Las coordenadas X,Z%Z deben ser las del punto final.
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INTERPOLACION CIRCULAR
GO2 X/U.. Z/W.. 1._K.. F.

X/U, Z/W Coordenadas del punto final del arco
I, K Coordenadas del centro del arco
| 3 Velocidad de avance

I+/—Punto de inicio

K- K+
-K \ I-
- 4 +X
1

l

X

| { >

l_ zZ Y iz
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*#%%%* G03 Interpolacién circular

{ en contra de las manecillas del reloj )

Con ésta instruccidn la maguina ejecutara una
interpolacién circular en contra de las manecillas del relo]
desde un punto inicial a un punto especificado.

Las coordenadas del punto especificado pueden programarse
en absoluto o en incremental.

Para obtener una descripcidén completa de la trayectoria
circular, se debe de especificar el centro del circulo.

Las coordenadas del centro del circulo son programadas con
las letras I y K, en dimensiones incrementales.

I y K, son las distancias del punto inicial al centro del
circulo.

I : Distancia del punto de inicio al centro del arco, en
direccidn “X”".
K : Distancia del punto de inicio al centro del arco, en
direccidn “Z~.

Las coordenadas X,Z deben ser las del punto final.
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INTERPOLACION CIRCULAR
GO3 X/U.. Z/W..1..K.. F..
X/U. Z/W Coordenadas del punto final del arco

I, K <Coordenadas del centro del arco
F Velocidad de avance

I+/—Pu_nto de inicio

l

K- K+
K ‘} . I
PO L
X
X
AR >
y4 N7 +Z
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¥*x%* Instruccidén G04. ( Retardo en tiempo )

Con la  instruccién G04, el maquinado puede ser
interrumpido por un periodo de tiempo determinado.

La herramienta permanecera estacionaria en la posicién
deseada por el pericdo de tiempo que sea programada. El tiempo
es ejecutado en décimas de segundo, el rango cubre los niimeros

del 1 al 10,000 expresado en 1/10 seg. con el pardmetro D4.

*x%% Instruccidn G25. ( Llamada de subrutina )

Llamada de subrutina con los nGmeros del 80 al 99 y se le
llama con el parametro L{t###.
Log primeros dos digitos indican el nimero de subrutina y los
dos digitos siguientes indican el nimero de repeticiones de 1la
subrutina del 1 al 99.
A las gubrutinas se les asigna un nlmero de programa entre el
80 y el 99 y son llamados con el parédmetro L seguido del nimero
de programa que se leg haya asignado.

G25 L8505

Donde : 85 es el numero del programa

05 es el nimero de repeticiones.
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*%+%* Instruccion G27. ( Salto incondicional )

GO TO. Es un salto incondicional. Se programa con el
pardmetro L, se va de un block a cualquier otro block, en L se
programa €l block.

G27 L0109

Donde : 0100 se refiere al bloque 100

#+%* Instruccidn G33. (Ciclo de roscado pasoc por paso)

La instruccion G33 es un ciclo de roscado sencillo. En
este ciclo hay que definir el nGmero de pasadas que se van a
realizar en el diametro para obtener la rosca deseada. Hay gque
definir el punto inicial y el punto final. En este ciclo se
pueden programar las ya mencionadas roscas cilindricas vy
refrentadas.

En la instruccidén G33 la rosca a fabricar es determinada
comparando la posicién del punto final con la del punto
inicial, para el caso de roscas cbnicas. El paso de la rosca
es programado c¢on la letra " F ", también en este ciclo la
perilla selectora del avance vy la del porcentaje de

revoluciones es neutralizada.



59

#%*%* Tnstruccidn G40. ( Cancelacidén del compensador

de radio de herramienta )}

Eliminacidén de las correccicones de los radios de las

herramientas.

*xx%* Ingtruccidn G41. ( Compengador de xradio de

herramienta hacia la izquierda )

Correcidén del radio de herramienta a la izquierda o rumbo

al contrapunto.

*x%* TInstruccidén G42. ( Compensador de radio de

herramienta hacia la derecha )

Correccidn del radio de herramienta a la derecha © rumbo

al chuck.
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**** Tnstruccidn G53. ( Cancelacidén del compensador

de origen # 1y 2 )

Desactivacidén de las funciones G54 y G55. El1 objetivo de
estas funciones es la de trasladar el origen, desde el " cero
de la maguina " al " cero de la pieza ", dependiendo de 1la

pieza a trabajar. El control nos permite trabajar con 5 "ceros
de pieza", los cuales se dividen en 2 grupos. Del grupo # 1,
compensadores 1 y 2; y del grupo # 2, compensadores 3, 4 y 5.

Solamente puede estar activado un compensador de cada

grupo.

**%% Tnstruccidén G54. ( Activa el compensador de

origen # 1 )

Activa el punto de referencia PSO 1.

**** Tpngtruccidén G55. ( Activa el compensador de

origen # 2 )

Activa el punto de referencia PSO 2.
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**%% Instruccion G56 ( Cancelacidon del compensador de

origen # 3, 4 y 5)

Desactiva las funciones G57, G58 y G59. El objetivo de
esta funcién es la de trasladar el origen, desde el " cero de
la maquina " al " cero de la pieza ", dependiendo de la pieza a

trabajar.

**%*% Tnstruccién G57. ( Activa el compensador de

origen # 3 )

Activa el punto de referencia PSO 3.

k%% Ingtruccidn G58. { Activa el compensador de

origen # 4 )

Activa el punto de referencia PSO 4.
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****% Instruccidn G59. ( Activa el compensador del

origen # 5 )

Activa el punto de referencia PSO 5.

*#**x%% Tnstruccidén G70. ( Sistema de unidades en

pulgadas )

Con esta 1nstruccidén se activa el sistema de unidades

inglés.

*%%% Tnsgtruccidn G71. { sistema de unidades en

milimetros )

Con esta instruccidn se activa el sistema de unidades

métrico.
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*+%% Tngtruccidn GB84. ( Ciclo de torneado cilindrico

y refrentado }

Para Torneado Cilindrico. El control EMCOTRONIC T1l, ofrece la
posibilidad de poder programar ciclos automaticos de desbaste
cilindrico y de refrentado con la instruccidn G84. Con este
ciclo se facilita 1la programacién y se reducen célculos
geométricos.

Consideraciones :

La herramienta de torneado deberid ser posicionada en el
"punto inicial ", antes de que el ciclo sea definido.

Las coordenadas pueden ser programadas en absoluto o
incremental.

El nimero de cortes a realizar son calculados por el
control con la profundidad definida bajo la variable D3. La
ejecucidén del ciclo para torneado cilindrico o de refrentado
dependerad de 1la secuencia asignada a las coordenadas de la
pieza.

Torneado cilindrico ( X,2 ).

Torneado refrentado ( 2,X ).

Después de que cada ciclo haya sido procesado la

herramienta volverd al " punto inicial .
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Para Torneado Cdnico. Con este ciclo de torneado se pueden
maquinar piezas cdnicas agregando algunos parametros a los vya
mencionados. Estos parametros son PO y P2. El dato de PO es
en la direccidn del eje X y el de P2 es en la direccidn del eje

Z.

Estos parametros deben de ser programados en incremental.

El control calculara los wovimientos transversgales vy
longitudinales en cada corte con los parametros DO y D2 se
puede dejar material para un proceso de acabado.

D0 para el eje X,

D2 para el eje Z.



CICLO DE CILINDRADO
G84 X U. Z wW. D3 .. F.

X UZ W Coordenadas del punto
final de maquinado
D3 Profundidad de corte
1 1000 mm
F Avance mm nun o
{ 1000 mm rev

CICLO DE REFRENTADO
GBY ZVW O U ) D3= AR

Z WX L (Coordenadas del punto
final de maquinado
D3 Profundidad de corte
i 1000 mm
B Avance mm min o
1 1000 mm rev
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 +X
ﬂ Punto 1mecial y
final del ciclo
i
| |
U — D3
Punto
de esquina
eX | -+
| .
4 +X
p D3 Punto mecial vy
‘—‘ r final del ciclo
T 7] 11 F
U
Punto
| de esquina
ox |1
= nd
| ¥




CICLO DE CILINDRADC EN ANGULO

G84 X U Z W PO= P2=.
X U.Z W Coordenadas del punto

final de maguinado

PO Tamaric de la pendiente en
direccién X en mm

P2 Tamarfio de la pendiente en
direccién 72 en mm

DO Espesor de franja en
direccion A en 1 1000 mm

D2/ Espesai deiframa en
dneccién Z en t 1000 mm

D3  Protundidad de corte en
1 1000 mm

F Avance mm min o

1 1000 inm 1rev

CICLO DE REFRENTADO EN ANGULO
DO=..

G84 7 W. X U. PO=. P2=..

Z WX U Coordenadas del punto
final de maquinado

PO Tamafio de la pendiente en
direccibn X en mm

P2 Tamano de la pendiente en
diteccion Z en mm

DO Espesor de franja en
ditecciédn X en 1 1000 mm

D2  Expesor de franja en
direccion Z en 1 1000 mm

D3 Profundidad de corte
I 1000 mm

F Avance mn min o

1 1000 mm rev

DO= .
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D2 D3
i P2
%2
1 D2 Punto mmecial y
) ‘..J final del ciclo
| | T D3
U }
{ [
—po | PO
Punto =
" de esquina |
BOX :J"Z

Punte micial vy
final del ciclo

D2=.. D3=". F
5 P2
i
JEBIRL
} 'r

u

!

=Y

o[(

m

7 Teo
Punto ?—
de esquina
! +7

-
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*»*%% Instruccién G85. ( Ciclo automatico de roscado )

Para Roscas Cilindricas. Con esta instruccién se puede
programar la mecanizacién de una rosca cilindrica.
Consideraciones :
Se deberd aproximar la herramienta a el punto inicial.

Se debe especificar las coordenadas del punto final de la

reosca, en absoluto o incremental.

Con el pardmetrxo P2 se define la carrera de salida de la

rogca en 1/1000 mm.
Con el parametro Dé se define la profundidad de la rosca

en wmicras.

Con el pardmetro D3, la penetracidén para el corte inicial

en micras.

Con el pardmetro D5 determinamos el 4dngulo de la rosca

(55°, 60°, 80°).

El paso de la rosca es definido bajo el parametro " F "
la perilla selectora del porcentaje de avance, en un ciclo de
roscadc es neutralizada.

Roscas cilindricas o refrentadas pueden programarse con el

ciclo @G85 y el contreol 1las distinguirada dependiendo de la
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gsecuencia asignada a las coordenadas del punto final de 1la

rosca.

Para rosca c¢ilindrica ( X,2 ).

Para rosca refrentada ( Z,X ).

Para Roscas Cénicas. Con esta instruccidn se pueden maguinar
roscas c¢odnicas para esto se debe definir el pardmetro PO,
ademds de los especificados. El control calcula el paso cdnico
a través del parametro PO, el cual debe sexr programado en
dimensiones absolutas. Cuando el &angulo de la pendiente sea
mayor o igual a 45, el ciclo debe programarse como rosca
refrentada. El1 control distinguird la rosca cilindrica de la
refrentada, dependiendo de la secuencia en que sean definidas

las coordenadas del punto final.
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CICLO DE ROSCADO

G85 X U. Z W. P2~ D3=. D5=. Dé= F
P_NT_ MCAL
. FHAL DEL  _LC
X UZ W COORDENADAS DEL PUNTO FINAL A+X  p3 W D5 2
DE RO:CADO
pe CARRERA DE SALIDA DE ROSCADO —E ———————————————————— j A
EN ! 1000 min T \ {03 & N
D3 PROFUNDIDAD DE CORTE DE PRIMERA © —
PASADA EN 1 1000 mm AL L 7 b6
D5 ANGULO DE ROSCA (35" 60° 80°) :
D6 PROFUNDIDAD DE ROsCA EN \ Ly
1 1000 mm | Punto final
F PASO DE ROSCA EN 1 1000 mm oX de_rosca
| z_ | +Z
C1CLO DE ROSCADO“EN PENDIENTE
G8 X U ZW PO= P2= D3= D5= D6= F
H 1CA
X UZ W COORDENADAS DEL PUNTO FINAL A+X  pa g Q Fivee L Gk
DE ROSCADO l
PO TAMANO DE LA PENDIENTE EN T T a¢ D52
DIRECCION X" EN mm ! | [
p2 CARRERA DE SALIDA DE ROSCADO U L
EN 1 1000 mm %‘g\ B
D3 PROFUNDIDAD DE CORTE DE LA — : :_u |
PRIMERA PASADA EN 1 1000 mm F I 17 pe
D5 ANGULO DE ROSCA (55°.60°.80°) Punte fimal s
D8 PROFUNDIDAD DE ROSCA EN oX | de rosca PO
1 1600 mm |+ -
F PASO DE ROSCA EN 1 1000 mm [ >
1 72 +Z
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x+%% Instruccioén G86. ( Ciclo automatico de ranurado )

Mediante la instruccién G86 se puede programay ranuras en
un solo block de informacidn. Para esto hay que tomar en

cuenta lo siguiente:

Hay que aproximar la herramienta al punto inicial, antes
de definir el ciclo automatico.

Se deben definir las coordenadas del punto final.

Hay que establecer la profundidad de penetracidn por
corte. En el parametro : D3.
Se puede programar un retardo de tiempo en caso de dque se
necesite una superficie completamente limpia.

Bajo el parametro : D4.

Se debe programar el ancho de la herramienta de ranurar

bajo el parédmetro : D5.

Las coordenadas del punto final describen el tamafio de la

ranura y pueden programarse en absoluto e incremental.

La secuencia de las coordenadas del punto final definen si

s una ranura radial o una ranura facial.
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La penetracién determinada en cada corte en el pardmetro
"D3" asi como la retirada de 1a herramienta cada vez que
alcance dicha penetracién es con e] fin de romper la viruta que

se pudiera formar Y Jqué nos represente un problema al maquinar

materiales demasiado suaves.

La ranura es realizada en un solo paso cuando no se

especifique ningin valor en D3.
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CICLO DE RANURADO RADIAL

Ggg \ U Z W D3 D4- D5

COORDENADAS DEL
PUNTO DE ESQUINA
PENETRACION POR CORTE

XUZ W

D3

EN 1 1000 mm
D4 TIEMPO DE PARO DE LA
HERRAMIENTA EN EL FONDO
DE RANURA EN 1 10 seg
D5  ANCHO DE HERRAMIENTA

EN 1 1000 mm

F AVANCE EN I 1000 mm rev

_'+Z

P ? Punto micial vy
L\ final del ciclo
t \ D3
u \ _l’__t
Punto de 05
esquina ==
= 1
1 \‘i
Z W

CICLO DE RANURADO FACIAL

G86 N U Z W D3= D4= D5

XUZ W COORDENADAS DEL
PUNTO DE ESQUINA

D3 FPENETRACION POR CORTE

EN 1 1000 mm
D4 TIEMPO DE PARO DE LA
HERRAMIENTA EN EL FONDO
DE LA RANURA EN 1 10 seg
D5 ANCHO DE HERRAMIENTA

EN 1 1000 mm
AVANCE EN 1 1000 mm rev

!

Punto micial v
final del cicio

A +X
F D3
1 | ¢
U D5 —
) ?
Punto de
/J esquina 1
ok X i
L >
Lo
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*x%x* Instrucciones G87 y G88. ( Ciclos de taladrado )

Con los c¢iclos automdticos G87 y G88 se puede programar el

taladro de un agujero concéntrico.

Los ciclos difieren entre si en su manera de retractarse

para romper la viruta.

Con el ciclo G87 la herramienta es retirada en cada corte

una longitud determinada por el control.

En el ciclo de la G88 1la herramienta es retirada una
distancia definida desde la cara de la pieza. Por esta razdn

este ciclo es recomendado para el taladro de agujerocs

profundos.
Condiciones
Se deberd aproximar la herramienta hasta el punto inicial.

n

Habra gue definir solamente la coordenada en " z ", del punto

final en coordenadas absolutas o inhcrementales.

Se puede programar un retardo gue sera ejecutado al alcanzar

la profundidad programada.
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La profundidad del primer corte se define en el pardmetro D3,
g1 no es definido D3, la operacién serd ejecutada en un solo
corte.

Bajo el parametro D5 se puede programar un poercentaje de
profundidad determinado, basado en el primer corte de acuerdo a

la siguiente formula

D3n = DJn-J. 100

Si D5 no es programado, el control asumird que la profundidad

gserd la misma que la definida en el primexr corte.
La minima profundidad de corte es programada bajo el parametro
D6 y serd tomada en cuenta cuando la profundidad de taladro

calculada por el control no serd alcanzada.

Si D6 no es programado el control asumird la profundidad

minima que tiene por omicidn.

**#% Instruccidn G90. (Estade al encender la miquina)

Tipo de programacidn en valores absolutos.
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**k%% TInstruccidn G91. (Estado al encender la maguina)

Tipo de programacidn en valores incrementales.

*%*%*%* Tngtruccidén G92. ( Seleccidn del 1limite de

velocidad )

Las altas velocidades producen grandes fuerzas
centrifugas, las cuales reducen la potencia de agarre de las
mordazas, por esta razdn cuando se trabaje con velocidad
constante, aseglrese de que la velocidad mixima que se va a
ejecutar no sea demasiado alta en las piezas de didmetros
peqguefios. Con la instruccidn G92 se puede programar un limite

de velocidad.

G92 82000

Donde el limite de giro es de 2000 r.p.m.
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**%* Instruccién G94. (Avance al arrancar la miaquina

en mm/min o 1/100 pulg/min.)

Con esta instruccidn cualquier avance ejecutado por la
mdquina sera en milimetros/minuto o© en pulgadas/minuto,

dependiendo el sistema que este activado.

*%*%** Instruccidn G95. ( Avance en um/rev o pulg/rev )

Con esta instruccién se puede programar el avance de la

herramienta en micras/revoluciones o pulgadas/revoluciones.

*%%% Tnstruccidn GY96. (Velocidad de corte constante)

En magquinado ge debe utilizar una velocidad de corte
constante para obtener la maxima vida de la herramienta y
mantener uniforme la calidad de la superficie maquinada en los
diferentes diametros de la pieza.

Con la instruccidén G96 se puede programar una velocidad de
corte constante, el control la ejecutard de acuerdo a la

siguiente férmula



DxSx11
1000

Donde:

V = velocidad de corte constante en m/min.

D = didmetro de la pieza en mm.
S = velocidad del husillo en rpm.
Q96 s012 { mts/min
*+%* Tnstruccién G97. ( Programacidén de

directa )

G97 81200 { rev/min

Velocidad de corte programada. Esta es

limitacién de velocidad G92 ( rpm ).

77

velocidad

usada

como
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3.3 Instucciones G para el control EMCOtronic M1

x*x%** Instruccién G00. ( Desplazamiento riapido )

GOo X/U.. Y/V.. Z/W..

#*x%% Instruccidén GO0l. ( Interpolacidén lineal )

G0l X/U., Y/V.. Z/W.. F,,

»+%% Instruccidén G02. ( Interpolacidn circular a favor de

las manecillas del reloj )

Go02 X/U.. Y/V.. Z/W.. I.. J.. K.. F..

**%** Tngtruccidn G03. ( Interpolacidén circular en contra

de las manecillas del reloj)

G03 X/U.. Y/V.. Z/W.. I.. J.. K.. F..

La sintaxis de las instrucciones anteriores son iguales a
las del control EMCOtronic T1l, con la fUnica diferencia de un
tercer eje, el eje Y.

La direccién de los ejes lo muestra la figura, observando
la mesa de la magquina en su vista superior.

+2
+¥Y

+X

Mesa
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G381 Ciclo de taladrar.
G81 x/u... y/v... z/w... p3/p4...

G928 Retorno a nivel de puesta en marcha
G99 Retorno a nivel de retroceso

X,Y (mm) Recorrido de desplazamiento a nivel XY
(U.V) (mm)

Z {mm) Profundidad de taladrar

(W)

P3 (mm) Medida Z absoluta (desde la superficie
cero)

P4 (mm) Medida Z incremental (desde el nivel de
puesta en marcha)

GO0 == >
e R

Desarrollo del movimiento
Activado

G98 99

Nivel de puesta
en marcha.

=il
b
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G82 Ciclo de faladrar con retardo.
G82 X/U... Y/V... Z/W... PS/P4... D4=.,,

G98 Retorno a nivel de puesta en marcha
G99 Retorno a nivel de refroceso

X,Y (mm)} Recorrido de desplazamiento @ nivel XY
(U.v)

Z (W) Profundidad de taladrar (mm)

Tiempo de permanencia (1/10 seg.)
Medida 7 absoluta (desde la superficie
cero)

Medida Z incremental (desde el nivel de

puesta en marcha)
G0O n*:J_L/

GO1 .:ZE&

Desarrollo del movimienio
Activado

G398 GA9

Nivel de puesta

en marchd. . B,

] —.fw**w-—j[———
3T

J
NS




P4
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G86 CICLO DE TALADRADO PARA AGUJEROS
PROFUNDOS CON ROMPEVIRUTA

G86 X/U.. Y/V.. Z/W.. P3/P4.. D3.. D5.. D6.. F..

G398
G99
XY

(U,

v)

7 (W)

P3
P4

D3

LA
D5

D6

RETORNO A NIVEL DE PUESTA EN MARCHA
RETORNO A NIVEL DE RETROCESO
DESPLAZAMIENTO A NIVEL XY (mm)

PROFUNDIDAD A TALADRAR (mm)
MEDIDA Z ABSOLUTA (PLANO ZERO)
MEDIDA Z INCREMENTAL (PLANO DE
PUESTA EN MARCHA)

PROFUNDIDAD DE TALADRADO POR
PASO (1/1000 mm)

PORCIENTO DE REDUCCION

MINIMA PROFUNDIDAD DE TALADRADO
(1/1000 mm)

GOa # P

GOt ::D
. Desarrollo del movimiento
Nivel de puesta .
en marcha G99 Activado

P3

Nivel de
retroceso »

t
I

|
e
o
(@
%
jon
|
|
!
|
|
£
e
b

D3xD5xD5 _|

— e o d— ——— e ——

7
.\.- T\
Al

f
e

b =} D8 —

L \

1

J
hed
&

D6 *““"’"———lll%
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G87 CICLO DE FRESADO DE BOLSAS
RECTANGULARES

G87 X/U.. Y/V.. Z/W.. P3/P4.. PO..P1..D3..05..07.. F..

XiY DESPLAZAMIENTO A NIVEL XY (mm)
u,Vv)
7 (W) PROFUNDIDAD DE LA BOLSA (mm)
P3 /P4 PLANO DE RETROCESO (mm)
PO  TAMANO DE LA BOLSA
EN X (mm)
P1  TAMARNO DE LA BOLSA
EN Y (mm)
D3 ACERCAMIENTO EN Z
POR CORTE
NN , {(1/1600 mm)
U,V Nivel de puesta  p5=02 FRESADO NORMAL
_ en _marcha D5=03 FRESADO CONTRA-
I o MARCHA
P4 Nivel de D7 AVANCE EN Z
retroceso D7=0 AVANCE CON GOO
SRR —r L, D7=1 AVANCE CON MITAD
W D‘B NP, WY DE AVANCE ACTUAL
‘ [ ‘\\\\ \\\' N ~ &
D‘3 \\\\\\’_ \\\\;_\\\\ :\\ \\ \J
‘ AD XKUXONC
e & fte e L

I

|

I

1

I

|

}

b

|

1

I

|

|

\

|
e . K
="}
I
L
I
‘D_._v‘
-
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G98 Retorno a nivel puesta en marcha
G99 Retorno a nivel de retftorno

En caso de G99 activo:

En ciclos se puede definir con P3 o P4 un nivel de
retroceso.

Esto tiene motivos précticos

Los parametros D solo resultan eficaces a partir del nivel
de retroceso si ésie esta definido.
(Esto es valido también en G98 activo)

98 G99
Retorno hasta el nivel de Retorno hasta nivel de
puesta en marcha. retroceso.
NingGn P3/P4 P3/P4 P3 o P4 programado
programado programado

[" (7 { A Nivel de puesta

/
) / i
. J /J en marchao

<’"{ -
A 7
T L I
Y A\
F ] | ; 5 Nivel de
W [-j r W ! W ﬂ ’ i retroceso
i AR S
l'E—L"T” [ L) o7 o
\-\\ﬂ/_, I Sl
Acercamiento Hasta P3 o P4 | Acercamiento hasta nivel
a partir del GOO. de retorno con GOO.
nivel de puesta
en marcha con| Pagrametros D Los parametros D son
GOTt. eficaces a eficaces a partir de P3 o
Los para@metros | partir de P3 o | P4.
D son eficaces | p4.
a partir del

nivel de puesta ==> Movimiento G0O

en marcha, =3> Movimiento GO1
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4.1 HERRAMIENTAS

La herramienta, es el elemento que, por su forma y modo de
empleo, modifica de manera gradual la forma de un cuerpo hasta
conseguir la pieza deseada.

Esta pieza se consigue por efecto de 1la separacidn
sucesiva de capas de material, arrancadas del cuerpo por medic
de la herramienta en combinacidén con la maquina; de agui la

importancia de una buena relacidn entre mdquina y herramienta.

4.2 EL. CABEZAL PORTAHERRAMIENTAS

El cabezal portaherramientas consiste en una torre
revolver con 8 posiciones que dispone de alojamientos para
herramienta. Estos alojamientos dispuestos en sentido radial v
axial, estan preparados para fijar la herramienta de maquinados

exteriores y de intericreg, respectivamente.

4.3 LOS MATERIALES DE LAS HERRAMIENTAS

Los materiales que se utilizan para la fabricacidn de
herramientas son los siguientes:

aceros al carbono

- aceros de baja y media aleacidn
- aceros rapidos

- aleaciones fundidag para herramientas (estelitas);



_ qetales duros ginterizados

ceramica de coxrte

_ diamante



Unidades:

mm

Esgcala: 1:1

=

HEFRAMIENTA DE COPTE [ZUWIEFD&

N sy
i

‘n
LA
{

HERR-MIENTA DE (ORTE DERECHA
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Unidades: mm
Escala: 1:1

RERR-MIENTA DE CORTE NEJTRAL

HERRAMIENTA DE CORTE IZQUIERPLA

88



Unidades: mm

Escala:

&

HERKRAMIENTA PARA TRONZADD

e

12 e
b S O
T B
30
! 7
\
e
? ol
[
< . B

HERRAMIENTA PARA RANURADO

«~£A-—

L)

89
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Unidades: mm
Bscala: 1:1

=
s | 12
f ?
e i3}
6 i
/’1 = .
) /\ Eo 12 k5
0 P P
L
< } f

HEFFAMIENTA PARA ROSCADO
HACIA LA DERECHA

HERRAMIENTA PARA ROSCADO
HACIA LA [ZQUIERDA
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Unidades: wmm
Escala: 1:1

HERRAMIENTA DE CORTE INTERIOR

100 -~

HERRAMIENTA DE CORTE INTERIOR
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Unidades: mm
Escala: 1:1

| 55 T 60 _I ‘
;M;/éz///égg@g i
g leHMMfinnm_ _1

',’f,///,';;’7// sy
I3 ~

HERRAMIENTA DE CORTE INTERIOR

|
T

HERRAMIENTA PARw RANURADD INTERIUR
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Unidades: mm
Escala: 1:1

D Me2 ] s A 5 s, v s st i esmmsnnin e GG
R v
= 100 -

HERRAMIENTA PARA ROSCADO INTERIOR
HACIA LA IZQUIERDA

HERRAMIENTA PARA ROSCADD INTERIOR
HACTA LA DERECHA
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4.4 MONTAJE DE HERRAMIENTAS EXTERIORES
{ i ﬁrﬁl Inserte la
l

herramienta

/ en la ranura
de montar

hasta que

tope. Sujete
la herramienta
usando el
dispositive

Kffiflﬁ—f de sujeccidn.
{ & \ La

gt herramienta
k I también puede
| 7

sexr sujetada
“boca bajo”.

4.5 MONTAJE DE HERRAMIENTAS INTERIORES

Herramientas
interiores
con @ 16 mnm.
Son sujetadas
directamente
con dos
tornillos.

Para
herramientas
con diametro
pequeno puede
usarse
reductores.




4.6 HERRAMIENTAS INTERNAS SIN BISEL

Unidades: mm.

95

Para fijar la altura de centro de este tipo de herramienta

usar su propia plantilla.



Unidades: mm

BROCA MONTADA EN
POSICION NORMAL

p12h8 x 80 lg

96
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Unidades: mm

._BROCA MONTADA
ENCIMA




[T

Unidades:

mm

!

98



CAPITULO 5

SENALES DE

ALARMAS

99
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5.1 SENALES DE ALARMAS DEL EMCOTRONIC T1

(Torno)

ALARMA 00: EL CONTROLADOR DEL EJE NQO ESTA LISTO
Cuando encienda el control o desenganche la tecla
de apagado de emergencia, se revisa la transferencia de
datos a la unidad de control del eje. Esta alarma aparece
cuando ocurren fallas y puede ser contrarrestada mediante

una modificacién al equipo.

ALARMA 02: LA UNIDAD DE MANDO PRINCIPAL NO ESTA LISTA
Esta alarma aparece en las ocasiones gque enseguida
se mencionan debido a la seflal de falla recibida desde la
unidad de mando principal:
* Cuando no se da la sefial "LISTO PARA OPERAR"
{0 desenganche de paro de emergencia).
* Cuando se intenta activar la unidad principal vy
no se obtiene la sefial "listo para operar".
* Cuando ocurre una falla durante la operacidn de

la unidad de mando principal.
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El reconocer esta alarma encendiendo y apagando, es
posible solamente, si la causa de 1la falla a sido

eliminada.

ALARMA 03: FALLA DE LA PRESION DEL LUBRICANTE

La bomba del 1lubricante es activada por una
cantidad de tiempo ajustable, dependiendo del trayecto
(paso) total de la rebanadora. Al final de este periodo
se checa la cantidad de presidn en el tubo del lubricante.

Pogibles causas de falla:

* La bomba del lubricante no funciona

* El tiempo de funcionamiento de la bomba es muy

breve.

* Aire en el sistema de lubricacidn.

ALARMA 04: LA PUERTA DE FRENTE NCO ESTA CERRADA
Esta falla ocurre con:
* Activacién de la tecla Comienzo del ciclo
(Modos Ejecutar y Automdtico ), cuando la puerta
esta abierta.
* Activacidén de la tecla MANUAL ( JOG ) con una
tecla de flecha ( modo manual ) cuando la puerta no

esta cerrada.
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La prueba del interruptor limite de 1la puerta debe

establecerce: en el mode "MONITOR USUARIO". Son posibles

dos etapas:

Prueba general en todos los modos.

- Prueba en modo EJECUTAR y AUTOMATICO solamente.

ALARMA 05: PORTAHERRAMIENTAS FUERA DE SINCRONIZACION

Todos los tipos:
* Mientras gira no cambian los cédigos de posicidn
después de 5 segundos (no impulse el M13 con
portaherramientas SAUTER) .
* La posicidn recibida durante el giro no
corregponde a la esperada por la computadora.
* La revigidn del enganche a M1S5 no llega
dentro de los 5 segundos posteriores a la
reversa de la direccidn (después de llegar a la
posicidn programada con portaherramientas SAUTER
asignando caracteres a las 1logicas de direccidn).
Portaherramientas SAUTER sin ldégica de direccidn
{tipo 1} :
* La preindexacién del control no se activa cuando
empleza una operacidn de giro y no puede activarse

por un sequundo al arrancar el portaherramientas en
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reversa. (El control trata de aflojar un posible
tornillo de blogqueo).

* La preindexacidén del control M14 no desaparece
dentro de los cinco segundos posteriores al
encendidc de la preindexacidén (esto toma lugar
cuando gira hacia adelante antes de una reversa de
1a direccidn) .

* La preindexacidn del control en Ml4 no viene
dentro de log 5 segundos posteriores al apagado del

motor y a la preindexacidn.

Portaherramientas EMCO (tipo 3):

*  Codigo de posicidn no valido

Portaherramientas hidridulico de cuatro estaciones
SAUTER (tipo 4):
*  Cbdigo de posicidn no valido (bit activo de méas
de una posicidn).
* Después de establecer el tiempo de giro hacia
adelante con G1 todavia existe una sefial de
pogicién pendiente.
* Despuéds de establecer el limite de tiempo con G2
para el procedimiento del blogueo ninguna sefial de

posicidén esta pendiente.
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EL PORTAHERRAMIENTAS NO ESTA LISTO
Todos los tipos:

* E1 control de blogueo a M15 no estd activo (es

revisado solamente durante la operacidn de giro).

ALARMA 07:

* Con CYCLE START (comienzo del c¢iclo) después de

gue aparecid una alarma del portaherramientas,

si esta no fue reconocida por medio de giro en el

modo manual, o después de la interrupcidén de giro

a través de Reget (restablecer) o de Emergency off

(apagado de emexrgencia) .

* Con cada salida desde el monitor.
Portaherramientas EMCO.

* Después de encender el control.

FALLA DEL MOTOR DEL PORTAHERRAMIENTAS

Todos los tipos excepto el tipo 4:
* 8i la entrada del control al tablero del motor a
M1l6é no esta activo mientras el motor del
portaherramientas si esta activo (sobrecarga

térmica del motor del portaherramientas).
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ALARMA 08: FALLA DEL MOTOR DEL REFRIGERANTE
Esta falla ocurre cuando el motor enfriador gasta
excesiva c¢orriente debido a wuna sobrecarga mecénica,
(viscosidad del enfriador, virutas) o un manejo incorrecto

(fase de cortado).

ALARMA 10: ERROR DE SINTAXIS DEL CONTROL DEL EJE
(AC=AXIS CONTROL)

Un comando a la unidad de control del eje (AC),no
tiene el formato correcto. Esta falla no deberia ocurrir
durante la operacidén normal. Después de que ocurra esta
falla, el control deberia ser reactivado (active Emergency

of f-desenganche) .

ALARMA 11: SOBREFLUJO DEL NIVEL MAXIMO DE SALIDA DEL
A.C.

La informacién del estado actual transmitida por el
A.C. es procesada muy lentamente. Esta falla no deberia
ocurrir nunca durante la operacidén normal. El1 control
deberia ser reactivado después (active Ewmergency off-

desenganche) .
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ALARMA 13: DATOS DE AJUSTE PARA EL A.C. NO VALIDOS
Esta falla ocurre cuando la informacidén de ajuste
es transferida al A.C. y no puede ger procesada. Esto eg
causado porque los datos del estado de la maguina son

incorrectos.
SOLUCION: "Resetear" (restablecer)la informacidn del

estado de la maquina (cassette de carga).

ALARMA 14: ERROR DE SINCRONIZACION EN LA UNIDAD DE

MANDO PRINCIPAL

La unidad de control del eje no recibe las gefiales
correctas para procesar una instruccidén de alimentacidn
trangversal rotacional.

Causas de las fallas:

* El sensor de velocidad de la unidad de mando

principal no funciona.

* Falla de los herrajes en la unidad de control

del eje.

* Datos de ajuste incorrectos pero aceptables

(lo contrario Alarma 13).

* Falta el pulso de sincronizacién.
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ALARMA 15: ALIMENTACION FUERA DE SINCRONIZACION
El monitoreo del movimiento transversal del eje
detecta una falla en la posicidén de los motores de paso.
Esto es causado por una sobrecarga del motor de
alimentacidn.
SOLUCION: Reducir el promedio de alimentacidén.
Eliminar las posibles fallas de la unidad de

mando principal (ajustes pendientes) .

ALARMA 16: PARAMETRO EQUIVOCADO PARA G02 o GO3
Se especificdé wun parametro 1incorrecto o un
parametro con un valor inadecuado para una instruccidn
transversal circular.
BEsta alarma ocurre en los siguientes casos:
* No se especifican coordenadas del punto central.
* Se egpecificd solamente una coordenada del punto
central pero era incorrecta {la coordenada del
punto central del eje debe ser especificada con
el trayecto mas pequefic entre el arranque y el
punto de destino.
* Las coordenadas del punto central estdn fuera
del limite numérico de la maquina (de esta manera
se puede producir la segunda coordenada del punto

central no especificada).
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* La segunda coordenada del punto central no

encaja en un circulo.

ALARMA 17: TRATAR DE ARRANCAR CON ALIMENTACION = 0
Esta alarma ocurre cuando se hace un intento de

mover el eje, lo cual es imposible por las sigulentes

razones:

* Alimentacidn en minutos: F = 0 activo

(F (avance) no programada)

* Alimentacidén rotacional:
a) F = 0 activo (F no programada)
b) Unidad de mando principal no activado
¢) 8 = 0 activo (velocidad (speed) no

programada)

Nota: El wuso del cero en el interruptor de
sobrecontrol no provoca esta alarma si las instrucciones

transversales especificadas estan correctas.
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ALARMA 18: PUNTO DE DESTINO INALCANZABLE/DIRECCION

EQUIVOCADA

Los movimientos transversales circulares pueden
hacerse en cualquier posicidn hasta un semicirculo.

Esta alarma ocurre si 1la informacidén del punto
central y el destino no corresponden a la direccidn de
rotacién especificada (G03/G02).

SOLUCION: * Cambiar G02 por G03 (donde sea posible)
* Divida el contorno del trayecto en dos

partes

ALARMA 19: RADIO DEMASIADO LARGO
El radio de un wmovimiento transversal cilxcular es

demasiado grande.

ALARMA 20: VALOR DEL PARAMETRO D o P NO VALIDO

* (G04: D4 de 10 a 10000 décimas de segundo p.ej.
el intervalo debe ser programado entre 0 y 1000
segundos .
* a) G85: El avance para el primer paso (escaldn)
(D3} debe programarse desigual a 0

b) Los avances para el primer escaldn (D3) y las
profundidades del filete (D6) no deben exceder las

de la alimentacidén total.
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ALARMA 22:
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¢) Los angulos del filete pueden tomar solamente
los valores 0, 55, 60, 80 grados (parametro DS5)
* (G86: El ancho de la herramienta de ranurado
(DS), se especifica de mayor tamaho que el ancho
total de la ranura.
* (87: DS fue especificado mas grande que 100
* (G86/87/88: el valor médximo para D4 (el intervalo
médximo debe ser programado entre 0 y 1000 segundos)

fue demaziado grande.

PARAMETROS DEL CHAFLAN PO Y P2 NO VALIDOS
* (84/85 Con segmentacidn de corte: la senal de un
parametro del chafldn en el eje de avance debe
corresponder con la direccidn de avance.
* GB84/85 Sin segmentacién de corte: el valor de un
pardmetro del chaflan en el eje de avance es mids
grande gue el avance completo indicado por el cual
el signo de este parametro del chaflan disminuye
la distancia entre el punto de arranque y el punto

de destino.

RECORDATORIO NO VALIDO

El sobretamalic programado no puede ser mas grande

que el total (DO/D2 para G84).



111

ALARMA 23: CICLO AL PUNTO DE DESTINO NO VALIDO

* (G84: Las coordenadas de arranque y de punto de

destino de un eje, pueden gser iguales solamente

cuando un paridmetro vdlido del chaflédn esta
programado en el eje.

Cuando se presenta este caso, no puede programarse
un parametro del chafldn en el otro eje. (La distancia
entre el punto de arranque y el punto de destino es muy
grande). Cuando se representa este caso, no puede
programarse un pardmetro del chafldn en el otro eje. (La
distancia entre el punto de arrangue y el punto de destino
es muy grande) .

* (G85/G86: Las coordenadas del punto de arrangque y

el de destino no pueden ser iguales en ninglin eje.

* (385/G88: El trayecto del taladro debe ser

desigual a cero.
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ALARMA 25;

ALARMA 26:
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PROFUNDIDAD ESCALONADA NO VALIDA CON

SEGMENTACION DE CORTE,
* G84: a) El sobretamafio puede programarse
solamente con segmentacidén de corte activo (D3 = 0)

b) La profundidad del avance con segmentacidn de

corte no debe ger 0.

* G85: El avance para el corte inicial (D3) no
puede ser mayor que la profundidad del filete.
* G86: D3 se indicd siendo mayor que la distancia

entre el punto inicial y el punto de destino.

PARAMETRO D O P PARA EL ({ICLO ACTIVO
FALTANTE.
* (85: Debe programarse D3 (profundidad de corte
inicial)
* G86: Debe programarse D5 (ancho de la

herramienta de ranurado)

TALADRO NO CENTRADO
* G87/G88: Cuando se llama a G87 u G88, el

taladro debe estar posicionado en el eje Z.
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ALARMA 30: MAS DE 10 SUBRUTINAS ACTIVAS

Anidacibén de mas de 10 subrutinas.

ALARMA 31: SUBRUTINA NO ESTA EN MEMORIA
* Una subrutina llamada con G25 no fue encontrada
en la memoria del programa de la pieza de trabajo
del control.

* La subrutina llamada no contiene ninglGn bloque.

ALARMA 32: G25/G27 NO VALIDO EN MODO EJECUTAR
Estas instrucciones de salto no son sensibles, y no
son llevados a cabo mientras los blogues/palabras
individuales estén siendo procesado degde la memoria del

bloque en el modo EXECUTE (ejecutar).

ALARMA 33: COMANDO DE FIN DE PROGRAMA EQUIVOCADO
* M17 fue encontrado en una pieza de trabajo
arrancado como programa principal.
* M30 en un programa de la pieza de trabajo

llamado con G25.
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ALARMA 34: G25 NO ESTA PERMITIDO EN EL BLOQUE CON
MO00/M30

El control no acepta mninguna llamada de subrutina

en un blogque con M0O0O/M30.

ALARMA 35: RADIO DEL CORTADOR NO VALIDO
* (G41/G42: El radio de la herramienta activa es

cero.,

No hay correccidén de herramienta activa.

ALARMA 36: CAMBIO DE CORRECCION DE LA HERRAMIENTA
SOLAMENTE CON G490.
Con la compensacidén del radio del cortador activo,
no puede ser llamada ninguna otra correccién de

herramienta.

ALARMA 38: LA PALABRA L(PALABRA) ESTA PROGRAMADA EN UN

BLOQUE CON G25/G27
* Se hizo un intento por llamar el programa de
la pieza de trabajo ya activa.
* Una palabra L perteneciente a G27 contiene un
nimero de bloque que no esta pregente en el

programa de la pieza de trabajo activa.
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ALARMA 39: CAMBIO DE CODIGO G GRUPO 7/9 NO VALIDO
* Estas alteraciones no estén permitidas en
subrutina y son llevadas a cabo por el control en

el primer blogue de un programa principal.

ALARMA 40; NINGUN CODIGO G PARA DETERMINADQ PARAMETRO
ACTIVO
El parametro no puede ser asignado a un cddigo G.
* Ningun cddigo G del grupo 0 esta activado para
un parametro determinado.

* Programacidn de una palabra-L sin G25/G27.

ALARMA 41: CODIGO G NO VALIDO
Esta alarma ocurre cuando un c¢bdigo G programado no
es procesado por el contrxol. El block de c¢dédigo G véalido
también depende del tipo de paquete requerido por el

cliente (p.ej. G41/G42).

ALARMA 42: CODIGO M NO VALIDO
Esta alarma ocurre cuando un cédigo M programado no
es procesado por el control. El block de c¢bdigo M valido
también depende del tipo de periferia regquerido por el

cliente.
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ALARMA 43: PALABRA-T (PALABRA) NO VALIDA
Si se selecciona una correccién de la herramienta

también debe seleccionarse una herramienta (1-8).

ALARMA 44: LIMITES DEL PUNTO DE DESTINO EXCEDIDOS

Los puntos de destino que son programables en los
modos EXECUTE (ejecutar) y AUTOMATIC (automatico) son
monitoreados por los interruptores de limites del paquete,
los cuales, cuando es necesario activan la alarma 44
{ocurre frecuentemente en la compensacién offset
(desplazamiento) del cambio de posicién como una
consecuencia de informacidn incorrecta en log datos de la
herramienta} .

Modo Manual: Después de 1llegar al punto de
referencia los interruptores de limite del paguete son
validos y cuando se sobrepasa se activa la alarma 44 y se

detienen los ejes.

ALARMA 45: ENTRADA A ZONA DE PRECAUCION
Modo Manual: La distancia de precaucién de los
interruptores de limite del paquete se excedid.
Los carros deben ser detenidos inmediatamente, ya
gue guedan solamente unos cuantos milimetros disponibles

antes de llegar al final.
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ALARMA 46: PUNTQO DE REFERENCIA NOQ ACTIVO

El sistema absoluto de coordenadas de la maguina
esta activo inicialmente, después de que se ha llegado al
punto de referencia y solamente entonces las posiciones

absolutas pueden ser indicadas y alcanzadas.

ALARMA 47: REARRANQUE DE LA UNIDAD DE MANDO PRINCIPAL

*  Mientras desactiva la velocidad sostenida ( FEED

HOLD ) : La unidad de mando principal fue
desactivada durante la velocidad sostenida (FEED

HOLD ) pero no fue reactivado.

*  Mientras desactiva la corrida en seco (DRY RUN):

Si M03 o M04 estén activos en este punto, debe

activarse la broca principal si la corrida en seco

( DRY RUN ) esta desactivado.

ALARMA 48: NO HAY PARAMETRO O NO ES VALIDO PARA EL
GRUPO GO

* El pardmetro del punto central fue programado

aunque ni G02 ni GO03 estdn activos.

* En un ciclo del grupo 0 C6digo G se programd un

parametxo P o D no valido.
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*  G04: Parametro D4 (intervalo de detencidn) mno
programado.
* G87/88: El punto de destino debe ser programado

solamente en 2.

ALARMA 49: DESVIACION ALTERADA SIGA CON GO0O
Después de cambiar el desvio de la herramienta, o
el cambio de posicidn el control solamente acepta el GO0
como instruccidn de avance (p.ej. T0505 Gl U1l0.0 F500 =

Alarma 48} .

ALARMA 50: DEMASIADOS BLOQUES SIN OPERACICN DE
REBANADO
G41/G42: Se programaron mis de cinco bloques en

secuencia sin cambio del valor -XZ.

ALARMA 51: MUY POCOS PUNTOS PROGRAMADOS
G41/G42: Antes de terminar la compensacidén con G40
o M30, deben programarse al menos dos bloques con un

cambio del valor -XZ.
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ALARMA 52: ERROR EN EL ARRANQUE/FIN DE LA COMPENSACION
G41/G42:
* La primera operacidén de rebanado después del
arranque o fin de la compensacidn debe hacerse
con GO0 & GO1.
* Con el arranque y el final los valores Xz deben
haber cambiado comparados con los valores

precedentes y subsecuentes.

ALARMA 53; NO DEBE HABER CAMBIO INMEDIATO DE G41 A G42
G41/G42: Cuando se va a hacer un cambio entre G41 y
G42 la compensacidén debe ser terminada con G40 y luego
debe sacarse. Por lo tanto es necesario un cambio en el

valor XZ.

ALARMA 54: PARAME?RO CON G02/G03 ESTA EQUIVOCADO
G41/Gaz2: Un parametro equivocado © un valor
numérico equivocado fue dado para un parametro en un
comando de rebanado circular. Para posibleg causas de la

falla ver Alarma 16.

ALARMA 56: RADIO DEMASIADO LARGO

G41/G42: Radio de un comando de rebanado circular

demasiado largo (ver alarma 19).
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ALARMA 57: RADIO DEL CORTADOR DEMASIADO LARGO PARA
EL TRAYECTO PROGRAMADO
* (G41/G42: El radio de la herramienta seleccionada
es demasiado grande para el contorno programado.

Posibles causas de error:

- Programacién de un radio circular con un radio
m&s pequefio que el radio de la herramienta.

- Programacidén de secciones de contorno pequeiias
comparadas con el radio, causando de esta manera,
una violacidn al contorno en el Gltimc blogque
ejecutado.

- Programacidén de una cara lateral, la cual esta
limitada por dos arcos circulares, donde se aplican
condiciones geométricas especiales (especialmente
cuando el radio de la herramienta es
considerablemente mds grande que el radio méds
pequefio gque se programd.

Nota: Las infracciones al contorno de los
bloques no puede ser reconocida, cuando estas estdn a més
de un blogque después del que se estd ejecutando en ese
momento, o estdn en bloques que pueden ser ejecutados

solamente después.
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ALARMA 58: FIN DEL PROGRAMA: G41/G42 NO TERMINADO
G41/G42: Los programas de la pieza de trabajo deben
finalizar con la compensacién terminada (compensacidén con

G4l o M30).

ALARMA 60: SECUENCIA DE ENTRADA (INPUT) INCORRECTA
* Seleccidn de un bloque aunque no se llamd el
programa de la pieza de trabajo.
* Seleccidén de una palabra aunque no se llamd a
ningin bloque {(es posible solamente en el modo
EXECUTE (ejecutar)).
*  Error de entrada con las funciones "Delete
program memory/Delete position shift offset”
(“Borrado de programa/Borrado de la compensacidn”) .
La secuencia de entrada "PROGKILL/OFFSKILL" (Borrar

programa/Borrar compensacidén) no fue obedecida.

ALARMA 61: PARAMETRO CAPTURADO NO VALIDO
Esta alarma ocurre cuando se selecciona un
parametro gue no es "D", "L" o "R" en el monitor del

usuario.
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ALARMA 62: VALOR DE INPUT (ENTRADA) NO PERMITIDO
* Modo- Editar: Esta alarma ocurre cuando se
intento introducir valores numéricos sobre los
limites de la méguina.
* Automdtico/Ejecutar. El limite para avance por

minuto de avance por revolucidén fue sobrepasado.

Limites de Entrada

METROS PULGADAS

X,Z,V,W,I,K -1000 - +1000mm -390 ~ +390 pulg.
R 0 - 99.98mm 0 - 3.9 pulg. (")
F (avance del

filete) 0 - 32000mm 0 - 12900 1/10000"
F (avance por

minuto) 0 - 2000 mm/min 0 - 8660 1/100"/min
F (avance por

revolucidn) 0 -~ 2000 mm/xev 0- 780 1/10000"/rev
F (en modco manual) 0 - 1000 mm/min 0 - 3900 1/100"/min
G,M,0 0-~99
N, L 0-9999
T 0-0810
DO - D7 037267
S (para EMCOTURN 140) 0-2500
S (para EMCOTURN 240) 0~4000
ALARMA 63: NUMERO DE SUBRUTINAS NO VALIDO

Un programa de la pieza de trabajo puede ser

terminado como subrutina solamente con M17, 1 es nuamero 0
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esta dentro del limite de nimeros validos para subrutinas
(este estid determinado en el monitor del usuario ( MON ) ¥

el parametro L3).

ALARMA 64: EL NUMERO DE BLOQUE YA EXISTE
Se intentdé numerar un bloque con el mismo nimero de
un blogque que ya existia en el programa de la pieza de

trabajo activa.

ALARMA 65: SOBREFLUJO EN LA MEMORIA DEL BLOQUE

Se intentd cargar un blogque demasiado largo para la

memoria de la magquina.

ALARMA 66: SOBREFLUJO EN LA MEMORIA DEL PROGRAMA

Se intentd almacenar demasiados programas en la

memoria de la maguina.

ALARMA 69: INDICE CARGADO NO VALIDO
Modo Editar y Ejecutar:
Se intentd cargar un parametro P ¢ D con indice > 7.
Seleccidn de datos de la herramienta o de cambio de
posicidn.
Se intentd cargar el Iindice de herramienta >99 o del

cambio de posicidn >5.
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ALARMA 70: CAMBIOS DE LOS DATOS DE LA HERRAMIENTA O

EL CAMBIO DE POSICION CUANDO ESTAN ACTIVOS

Editor: Se intentd cambiar la herramienta activa
recién seleccionada o el cambio de posicidén que recién se
activd.,

Una alteracién es posible solamente después de
desenganchar la herramienta o el registro.

El desenganche puede hacerse facilmente activando
la tecla Reset (restablecer), o generando y procesando un

blogue con las funciones de desenganche apropiadas.

(Otra  herramienta, un registro diferente o
G53/G56,T0) .
Automatico/Ejecutar: Intento por  cambiar la

posicidn con G92, aungque G59 esta activo.

ALARMA 71: EL NUMERO DEL PROGRAMA YA EXISTE

Se intentd numerar un programa con el mismo nitmero

de un programa que ya existia.

ALARMA 78: BROCHE DE SEGURIDAD ACTIVO

El control tiene seguro, por lo tanto tenemos dos

prioridades diferentes: el seguro general de control y el
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de memoria. El seguro puede ser neutralizado sélo por

personal autorizado.

ALARMA 79: FALLAS DE OPERACION CUANDO SE MIDEN LAS

HERRAMIENTAS

Puede ocurrir cuando se toman las medidas de las
herramientas:

* Cuando arrangue con Shift-T (cambio-T) ninguna
herramienta puede ser seleccionada.

* Cuando T-Led (indicador) centellea solamente los
valores X y Z deben ser cargados.

* El valor numérico para X o Z no fue cargado

antes de activar ENTER (entrada).

*  TUna superposicién de los datos de la herramienta

con Shift-T (cambio-T) cuando centellea el T-Led
(Indicador) puede hacerse solamente si justo antes de eso
se cargaron las medidas de las piezas de trabajo de

referencia en X y/o Z.

ALARMA 80: LA UNIDAD DE MANDO PRINCIPAL DEL CASSETTE
NO ESTA LISTO

* Se hizo un intento para empezar a operar un
cassette sin que estuviera cargado el cassette o

cuando la tapa estaba cerrada.
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* Fallas de los herrajes del registrador del

cassette.

ALARMA 81: CASSETTE DE ESCRITURA PROTEGIDA EN USO
La tapa de proteccidén de la escritura fue retirada

del cassette.

ALARMA 82: ERROR DE ESTRUCTURA DE BLOQUE
* Se estd usando una cinta que no ha sido

"formateada".

* Daflos considerables al cassette debido a fallas
eléctricas o mecanicas.

SOLUCION: Repita el procedimiento para "formatear".
* Falla de los herrajes en el registro del

cassette.

ALARMA 83: ERROR DE SUMA DE BLOQUES
* Falla en la transferencia de datos entre el
cassette y la wemoria.
SOLUCION: Repetir el procedimiento para formatear.

* Falla de los herrajes del registro del cassette.
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ALARMA 84: ESPACIO DE CINTA INSUFICIENTE
Se hizo un intento para almacenar un programa en un
cassette cuando la longitud del programa excedid el
espacio gue quedaba disponible en la memoria.

SOLUCION: Repita la operacidn con otro cassette, o

haga espacio borrando programas almacenados.

ALARMA 85: EL PROGRAMA NO EXISTE
* Se intentd escribir un programa que no estaba

almacenado.
*  Se intentd escribir un programa gue no existe.

* Se intentd leer la informacidén de la maquina de

un cassette que no es MSD.

ALARMA 87: SE SELECCIONO LA VELOCIDAD DE TRASMISION
EQUIVOCADA
En el monitor, la velocidad de trasmision para la
transferencia de datos a la interfase estdndar pueden
cargarse con DO. Por eso, sblo se admiten valores de 150 a

2400.
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ALARMA 90: EL DISPOSITIVO DEL MANDRIL NO ESTA LISTO

* Se intentd monitorear la posicién final en ID3
con el dispositive del mandril cerrado, con
monitoreo de posicidn final estando activo.

* Mandril de extremo frontal: si el interruptor en
ID3 no reacciona dentro del tiempo determinado en
la informacidn de la mdquina y/o es desenganchado
después del procedimiento, todo esto con abertura

y cierre del disposgitivo del mandril.

ALARMA 91: FALLA DE LA PRESION DEL DISPOSITIVQO DEL
MANDRIL
Falla de la pregidén del sistema dentro del circulo
del dispositivo del mandril.
El monitoreo no esta encendido todo el tiempo que
el dispositivo del mandril esta activo (el Indicadoxr de
"Chuck close" jmandril cerrado! centellea). La entrada ID4

es monitorear.

Cuando trabaje con dos interruptores para el
dispositivo del mandril entonces ya sea ID4 o M113 deben

estar activos.
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ALARMA 93: CONTRAPUNTO NO ESTA LISTO

¥ No se alcanzd la posicién frontal de la manga.

(M18 activo).

* Cuando el contrapuntoc no estd en la posicién

final derecha (M19 activo) ni en la condicién para

el mandril (M110 activo) en el arrangque de ciclo o

en la activacidén de la broca principal.

4 Cuando ya sea que el interruptor de limite
frontal en M19 se active o el reporte de presidn en M19
falle con la posicidn del contrapunto.

* Cuando el reporte de posicidn final en M19 falla

en la posicidén de mano derecha del contrapunto.

ALARMA 94: M20/21/25 DURANTE LA RQTACION DE LA BROCA

Cuando los mecanismos de abrazadera se van a abrir
con M25 o el contrapunto va a ger activado con M20/M21

cuando la broca es encendida.

ALARMA 95: EL RECEPTOR DE LA PIEZA DE TRABAJO NO ESTA
LISTO

* Cuando M24 se va a llevar a cabo con el receptor

de la pieza de trabajo y todavia estd activa.
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* Cuando M23 se va a llevar a cabo sin que M011l
egste activo (gire el receptor de la pieza de
trabajo).

* Cuando falla el reporte "workpiece catcher
inserted" {receptor de la pieza de trabajo

insertado) con M01ll activo.

ALARMA 97: FALLA DEL SISTEMA OPERATIVO; POR FAVOR
COMUNIQUESE CON EMCO
iEsta alarma jamds deberia ocurrir! si ocurre con

frecuencia por favor comuniquese con el representante de

EMCO.
ALARMA 98: FALLA DEL SISTEMA OPERATIVO; COMUNIQUESE
CON EMCO
Esta alarma jamds deberia ocurrir
ALARMA 59: FALLA DEL SISTEMA OPERATIVO

...1dem
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5.2 SENALES DE ALARMAS DEL CENTRO DE MAQUINADO F3-

CNC (Fresadora)
ALARMA QO0: CONTROLADCR DE EJE NO LISTO PARA SERVICIO
Al conectar el mando, asi como durante la

transferencia de &érdenes desde el controlador de datos al
controlador de eje se vigila que la unidad de mando del
eje recibe correctamente las Ordenes del controlador
dentro de un limite de tiempo. En caso de error aparece
esta alarma, gue normalmente ha de ser eliminada entonces

por herrajes (jControlador de ejel!l).

ALARMA 01: POSICION FUERA DEL CAMPO DE DESPLAZAMIENTO
Funcionamiento EJECUTAR/AUTOMATICO: La cuxrva de la
trayectoria programada se vigila por interruptores
terminales del paquete, Qque provocan en caso dado la
ATLARMA 01, 02, 03,
(posibles datos incorrectos en el registro de
desplazamiento de  posicién, datos de  herramienta
incorrectos o la trayectoria circular rebasa el campo de
desplazamiento permitido, aunque los puntos de partida y
de destino estdn situados dentro del campo de

desplazamiento valido).
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Los interruptores de programa corresponden a los gue estan
archivados en el monitor del operador bajo los pardmetros
RO3-R08 + 255 pasos hacia afuera en cada direccidn para
excluir la operacibén de inversién.

MANUAL: Después del alcance del punto de referencia son
validos los interruptores terminales de programa y en caso
de rebasamiento provocan la correspondiente alarma y una

detencién de los ejes.

ALARMA 02: POSICION FUERA DEL CAMPO DE DESPLAZAMIENTO

Ver alarma 01.

ALARMA 03: POSICION FUERA DEL CAMPO DE DESPLAZAMIENTO

Ver alarma 01.

ALARMA 20: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO LISTO PARA
SERVICIO
Esta alarma se presenta por razdn del aviso de
fallo del accionamiento principal, concretamente en los
siguientes momentos:
* Si después de la conexidén del mando no estd presente el
avigso de disponibilidad de servicio del acciocnamiento

principal.
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* 8i, faltando el aviso de disponibilidad de servicio, se

intenta conectar el accionamiento principal.

* S8i durante 1la marcha aparece un defecto en el
accionamiento principal.

La supresién de esta alarma sdlo es posible por
desconexién y nueva conexidén cuando se ha eliminado 1la

causa del efecto en el accionamiento principal.

ALARMA 30: DEMASIADO POCA PRESION EN EL CONDUCTO DE
LUBRICANTE
Dependiendo del recorrido de desgplazamiento total
de los carros, se pone en marcha la bomba de lubricante
durante un tiempo ajustable, Al final de este tiempo se
comprueba la presidn establecida en el conducto del
lubricante. Posibles causas del defecto:
* La bomba de lubricante no funciona.
* Tiempo de funcionamiento de la bomba de lubricante
ajustado demasiado corto.

* Aire en el sistema de lubricacién.
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ALARMA 31: SOBRECARGA DE LA BOMBA DE LUBRICANTE
Se ha activado el detector térmico de la bomba de
lubricante (por ejemplo: tiempo en estado conectado

demasiado largo, sobrecarga).

ALARMA 40: PUERTA DE LA MAQUINA NC CERRADA
Este error aparece c¢on maxima prioridad del

interruptor terminal de la puerta en los casos siguientes:
* Al pulsar "CYCLE-START" (comienzo de ciclo) con la
puerta protectora contra virutas abierta.
* En la modalidad MANUAL con la puerta protectora contra
virutas abierta si:
- Se debe realizar el desplazamiento manualmente (teclas
Jog} .
- Se debe girar la torreta de herramientas.
- Se debe conectar el accionamiento principal.
* Al abrir la puerta si estidn activos el acoplamiento
principal o CYCLE-START (comienzo de ciclo.)
Dependiendo de la prioridad ajustada del interruptor
terminal de la puerta puede aparecer ademds la ALARMA 40
en los siguientes casos:
* Puerta protectora contra virutas autom&tica, M53 activa:
Si tras CYCLE-START (comienzo de ciclo) en la modalidad

AUTOMATICO no esta ain cerrada la puerta al cabo de 10
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SEG. Independientemente de la prioridad actual del
interruptor terminal de la puerta aparece la ALARMA 40 en
los siguientes estados de funcionamiento:

* Si, con la puerta abierta, se intenta iniciar una
operacién de giro de herramienta (sb6lo se puede eludir,
por deseo del cliente, por puenteado del interruptor
terminal de la puerta en la placa del controlador de eje y
con el correspondiente ajuste en el MSD)

En el monitor del operador se pueden elegir (en funcidn
del estado de los herrajes del controlador del eje)
diversos grados de prioridad para el interruptor terminal

de la puerta.

ALARMA 50: DEFECTO DE LOS HERRAJES DEL TAMBOR DE
HERRAMIENTAS
En el tambor de herramientas de M1 para el VMC-100
aparece la alarma 50 en las siguientes situaciones (el
significado de log interruptores terminales E1 a E3, asi
como una descripcidn exacta de la torreta de herramientas
de M1, se encuentra en losg documentos "Periferia de

EMCOTRONIC DC V3,0"):
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a) .- Posicidn de referencia no vialida:

* Intento de giro mientras est&n amortiguados E1 y E2 (hay
que poner el depdsito manualmente a una posicién valida,
de modo que E3 no esté amortiguado).

* Intento infructuoso de poner el depdsito en una posicidn
valida (rebasamiento de limites de tiempo ©por E3
defectuoso, MSD incorrecto o similares).

b) .- Posicidn de referencia vdlida, durante operacién de
giro normal:

* Tras alcanzar la posicién de giro en Z estén
amortiguados E1 o E3.

* Al girar no conmuta E3 dentro del limite de tiempo
ajustado bajo 06.

* Aviso de error del detector de posicidn al girar:

E2 no amortiguado si e espera la posicién 1, o E2
amortiguado si no se espera la posicidn.

* Tras posicionado del depdsito y transcurso del elemento
de tiempo 05 esta amortiguado E3.

*Durante el descenso desde la posicién de giro a 1la
posicién de referencia/mecanizado se amortigua E3 (p.ej.
giro del tambor).

* Tras conclusidn de todo el proceso de giro {(es decir:
tras el descenso a la posicidn de referencia en Z) no esta

amortiguado E1 o estéd amortiguado E3.
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c) .- Posicidén de referencia vdlida, durante acuse de
recepcidn de defecto en la modalidad MANUAL:

* E1 esta amortiguado, aungue también E3 estd amortiguado
(hay gue ajustar primeramente una posicidén de depédsito
vdlida para el ordenador, por posicionado manual del
depdsito o por supresidén de un defecto en E3).

* Intento infructuoso de poner el depdsito en una posicidn
vdlida(;E3 ha de estar amortiguado tras posicionado del
depdsito!l).

* Tras alcance de la posicidén de giro estan amortiguados
El o E3.

* Intento infructuoso de presentar la posicidn 1:

1) Al alcanzar cada nueva posicidn ha de estar amortiguado
el 1interruptor terminal E3 después de transcurso del
elemento de tiempo 050.

2) Se giran como mdximo tantas posiciones sucesivas del
depdsito como estédn indicadas en el MSD, después se
produce la ALARMA 5 8i no se ha hallado la posicidn

(p. ej. defecto en E2).

ALARMA 51: DEFECTO DE POSICION DE HUSILLO PRINCIPAL

Esta alarma aparece sb6lo en el VCM 200 en la

relacidn con el sistema de cambio de herramienta.
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* Durante los movimientog de desplazamiento entre el punto
de referencia y la posicién de giro el husillo principal
ha de estar en posicidén sinc., en otro caso sge emite la
alarma S1.

* Al alcanzar el punto de referencia no se puede
posicionar'el husillo principal, porgue se produciria una
colisidén con el dedo de retencidén (E1l activo).

* No sge puede iniciar el proceso de giro, ya gque al
posicionador el husillo principal se produciria una

colisidn con el dedo de retencidn.

ALARMA 60: TAMBOR DE HERRAMIENTAS NO LISTO PARA

SERVICIO

En el tambor de herramientas de M1 para el VCM-100
aparece la ALARMA 60 en las sigulentes situaciones (el
significado de los interruptores terminales E1 a E3, asi
como una descripcién exacta del volvedor de herramienta de
M1, se encuentra en los documentos "Periferia de
EMCOTRONIC DC V3.0"):
* Al accionar CYCLE-START {(comienzo de ciclo):
a).- 8i no se ha eliminado una alarma del tambor de
herramientas anteriormente aparecida, por giro una vez en

la modalidad MANUAL.
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b) .- 81 tras salida del MONITOR protegido no se ha girado
una vez en la modalidad MANUAL.

* Activacidén de la wvigilancia ciclica del interruptor
terminal del tambor de herramientas:

Mientras no estd presente una alarma del tambor de
herramientas ni estd activo un proceso de giro se consulta
ciclicamente E1 y E3 cada 100 mseg. E1 ha de estar
amortiguado, E3 no debe estar amortiguado!.

* Jog-Z en la modalidad MANUAL es posible sb6lo si E1 esté
amortiguado.

* E1 trabajo con el accionamiento principal tras aparicidén
de una alarma de tambor de herramientas s6lo esta
permitido cuando se ha suprimide esta alarma en la

modalidad MANUAL mediante un giro.

ALARMA 80: BOMBA DE REFRIGERANTE SOBRECARGADA
Este error aparece en caso de alto consumo de
corrientes del wotor del refrigerante, motivado poxr
sobrecarga mecénica (viscosidad del refrigerante, virutas)
o en caso de fallo de fase (fusible de fase defectuoso o

bomba de refrigerante no acoplada) .
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ALARMA 90: ACCIONAMIENTO AUXILIAR NO LISTO PARA
SERVICIO
Los accionamientos auxiliares no estan conectados,
por ello no se pueden conectar el accionamiento principal,
los eje y los accionamientos adicionales (tambor de

herramienta, bomba de refrigerante/lubricante,etc.).

ALARMA 100: LA ORDEN DE A.C. TIENE ERROR DE SINTAXIS
Una orden & la unidad de mando del eje (A.C.) no
tiene el formato c¢orrecto. Este error no debe aparecer en
el funcionamiento normal. Degpués de aparicidén de este

error se debe inicializar de nuevo (desconexidn/conexidn)

el mando.

ALARMA 101: EJE X: FALLO DEL INTERRUPTOR DE
APROXTMACION

El interruptor de aproximacidén inductivo para la

vigilancia de estado parado del eje X estd defectuoso.

ALARMA 102: EJE Y: FALLO DEL INTERRUPTOR DE

APROXTMACION

El interruptor de aproximacidn inductivo para la

vigilancia de estado parado del eje Y estda defectuoso.
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ALARMA 103: EJE Z: FALLO DEL INTERRUPTOR DE

APROXIMACION

El interruptor de aproximacidén inductivo para la

vigilancia de estado parado del eje Z estd defectuoso.

ALARMA 104: BEJE X: APARATO NO
Existe un defecto en
ordenador y €l accicnamiento,

ser activado por el ordenador.

ALARMA 105: BEJE Y: APARATQO NO
Existe un defecto en
ordenador Yy accionamiento, el

activado por el ordenador.

ALARMA 106: EJE Z: APARATO NO
Existe un defecto en
ordenador y el accionamiento,

ser activado por el ordenador.

DISPONIELE
la comunicacién entre el

el accionamiento no puede

DISPCNIBLE
la comunicacidn entre el

accionamiento no puede ser

DISPONIBLE
la comunicacidén entre el

el accilonamiento no puede
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ALARMA 107: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: APARATO NO
DISPONIBLE
Existe un defecto en 1la comunicacidén entre el
ordenador y el accionamiento, el accionamiento no puede

ser activado por el ordenador.

ALARMA 110: DESBORDAMIENTO DE LA MEMORIA DE SALIDA DE

A.C.

Los avizos de estado de la unidad del eje (A.C.) no
se procesan con suficiente rapidez. Este error no debe
aparecer nunca en el funcionamiento normal. Después se

debe inicializar de nuevo (desconexidén/conexidn) el mando.

ALARMA 111: EJE X: FALLO DEL INDICADOR DE POSICION
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
s6lo se puede eliminar por desconexidn y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 112: EJE ¥: FALLO DE TENSION DEL INDICADOR DE
POSICION
Existe un defecto en la zona del accicnamiento, dque
s0lo se puede eliminar por desconexidn y nueva conexion

del mando.
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ALARMA 113: EJE X: FALLO DE LA TENSION DE
ABASTECIMIENTO

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que

s6lo se puede eliminar por desconexidn y nueva conexidn

)

del mando.

ATLARMA 114: EJE X: SOBRETEMPERATURA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
gsblo se puede eliminar por desconexidn y nueva

conexién del mando.

ALARMA 115: EJE X: VELOCIDAD DE GIRO NOMINAL NO
ALCANZADA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que

s6lo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 116 EJE X: REBASAMIENTO DEL REGISTRO DE
POSICION
Existe un defecto en la zona del accionamiento, dque

sdlo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mando.
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ALARMA 117: EJE X: SOBREINTENSIDAD
Existe un defecto en la zona del accionamiento, dgque
sdlo se puede eliminar por desconexién y nueva conexiodn

del mando.

ALARMA 118: EJE X: MOTOR SOBRECARGADO
Existe un defecto en la zona del accionamiento, gue
sélo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 119: EJE X: POSICION TERMINAL ALCANZADA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, gue
sélo se puede eliminar por desconexién y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 121: EJE Y: FALLO DEL INDICADOR DE POSICION
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
86lo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mandoc.
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ALARMA 122: EJE Y: FALLO DE TENSION DEL INDICADOR DE
POSICION
Existe un defecto en la zona del accionamiento, queé
sblo se puede eliminar por desconexién y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 123: EJE Y: FALLO DE LA TENSION DE
ABASTECIMIENTO
Existe un defecto en la zona del accionamiento, gque
s6lo se puede eliminar por desconexién y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 124: EJE Y: SOBRETEMPERATURA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, gue
s6lo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 125: EJE Y: VELOCIDAD DE GIRO NOMINAL NO

ALCANZADA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
s6lo se puede eliminar por desconexién y nueva conexidn

del wmando.
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ALARMA 126: EJE Y: REBASAMIENTO DEL REGISTRO DE
POSICION
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
s6lo se puede eliminar por desconexién y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 127: EJE Y:; SOBREINTENSIDAD
Existe un defecto en la zona del accionamiento, due
s6lo se puede eliminar por desconexién y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 128: EJE Y: MOTOR SOBRECARGADQ
Existe un defecto en la zena del accionamiento, gque
sb6lo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 129: EJE Y: POSICION TERMINAL ALCANZADA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, due
s6lo se puede eliminar por desconexidn y nueva conexidn

del mando.
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ALARMA 130: DATOS DE AJUSTE INCORRECTOS PARA LA UNIDAD
DE MANDO DEL EJE
Este error aparece cuando se transmiten a la unidad

de mando del eje datos de ajuste gue no pueden procesarse.

La causa gon datos de estado de la mégquina (MSD)

incorrectos.

Remedio: Nueva fijacidén de los datos de estado de la

méaquina (lectura de la cinta de MSD).

ALARMA 131: EJE Z: FALLO DEL INDICADOR DE POSICION

Existe un defecto en la zona del accionamiento, gue
s6lo se puede eliminar por desconexién y nueva conexién

del mando.

ALARMA 132: EJE Z: FALLO DE TENSION DEL INDICADOR DE

POSICION
Existe un defecto en la zona del ac¢cionamiento, gque
s6lo se puede eliminar por desconexién y nueva conexidn

del mando.
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ALARMA 133: EJE Z: FALLO DE LA TENSION DE
ABASTECIMIENTO

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
sélo se puede eliminar por desconexién y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 134: EJE Z: SOBRETEMPERATURA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, gque

sblo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexién

del mando.

ALARMA 135: EJE Z: VELOCIDAD DE GIRC NOMINAL NO
ALCANZADA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que

s6lo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexiodn

del mando.

ALARMA 136: EJE Z: REBASAMIENTO DEL REGISTRO DE
POSICION
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que

sblo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexién

del mando.
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ALARMA 137: EJE Z: SOBREINTENSIDAD
Existe un defecto en la zona del accionamiento, due
s6lo se puede eliminar por desconexidn y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 138: EJE Z: MOTOR SOBRECARGADO
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
sb6lo se puede eliminar por desconexién y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 139: EJE Z: POSICION TERMINAL ALCANZADA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, due
g6lo se puede eliminar por desconexidn y nueva conexion

del mando.

ALARMA 140: ERROR DE SINCRONIZACION DEL ACCIONAMIENTO
PRINCIPAL
La unidad de mando del eje no recibe las seflales
correctas para realizar una orden de desplazamiento éen el
avance de giro.

Causas de error:

* El registrador de la velocidad de giro del accionamiento

principal no funciona.

* Defecto de losg herrajes de la unidad de mando del eje.
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* Datos de ajuste incorrectos, pero admisibles (en otro
caso, alarma 130).

*Falla el impulso de la sincronizacidn.

ALARMA 141: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: VELOCIDAD DE GIRO
NOMINAL NO ALCANZADA
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
s6lo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexiodn

del mando.

ALARMA 142: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: ABASTECIMIENTO DE
CORRIENTE DEL ENCODER INTERRUMPIDO
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
s6lo se puede eliminar por desconexidn y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 143: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: INTENSIDAD MINIMA
DE CAMPO REBASADA HACIA ABAJO
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
sélo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mando.
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ALARMA 145: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: VALOR REAL DE
VELOCIDAD DE GIRO DEMASIADO ALTO

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
sdlo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 146: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: FALLO DEL
REGULADOR DE POSICION
Existe un defecto en la zona del accionamiento, que
s6lo se puede eliminar por desconexidn y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 147: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: ABASTECIMIENTO DE
TENSION DEFECTUOSO

Existe un defecto en la zona del accionamiento, gue
sélo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mando.

ALARMA 148: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: FALLO DE LA RED O
DEFECTO DEL DETECTOR DE FASE

Existe un defecto en la zona del accionamiento, gue
s6lo se puede eliminar por desconexidén y nueva conexidn

del mando.
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ALARMA 150: EJES FUERA DE SINCRONISMO. POSICION DE
REFERENCIA DE PERDIDA

Se ha activado el detector de estado parado de los
accionamientos de ejes, existe un defecto en 1los

accionamientos de ejes.

ALARMA 151: EJE FUERA DE SINCRONISMO. POSICION DE
REFERENCIA PERDIDA
El detector del movimiento de desplazamiento del eje
encuentra un erxror en la posicidén del accionamiento de X.

La causa es una sobrecarga del motor de avance.

ALARMA 152: EJE Y FUERA DE SINCRONISMO. POSICION DE
REFERENCIA PERDIDA
El detector del movimiento de desplazamiento del
eje encuentra un error en la posicidén del accionamiento de

Y. La causa es una sobrecarga del motor de avance.

ALARMA 153: EJE Z FUERA DE SINCRONISMO. POSICION DE
REFERENCIA PERDIDA

El detector del movimiento de desplazamiento del
€je encuentra un error en la posicién del accionamiento de

7. La causa es una sobrecarga del motor de avance.
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ALARMA 160: PARAMETRO INCORRECTO PARA G02 O GO03

En una orden de desplazamiento circular se ha
indicado un pardmetro incorrectoc o un pardmetro con un
valor no aproplado. Esta alarma aparece en 1los casos
siguientes:
* No indicada ninguna coordenada del centro.
* Indicadas demasiada coordenadas del punto de destino
(X,Y,Z2-programadas todas nuevas).
* Coordenadas del centro fuera del campo numérico de la
maquina (asi puede originarse la segunda coordenada del
centro, no indicada).
* La segunda coordenada del centro no corresponde a un

circulo.

ALARMA 170: ARRANQUE INTENTADO CON AVANCE = 0

Esta alarma aparece si se intenta realizar un
movimiento de desplazamiento de los ejes que es imposible
por las siguientes razones:
* En el avance en minutos: activo F=0 (no se programd
ninguna F).
* En el avance en vueltas
a).- Activo F = 0 (no programé ninguna F).

b) .- Accionamiento principal no conectado.
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¢).- Activo 8=0 (no se program® ninguna velocidad de
Jim&)

Observacidn: Una posicidén cero del interruptor de
variacidén del avance no conduce a esta alarma en caso de

indicacidén correcta de la orden de degplazamiento.

ALARMA 180: INDICADAS COORDENADAS DEL CENTRO
INCORRECTAS
Hay que programar las coordenadas del centro del

eje que realiza el menor recorrido de desplazamiento desde

el punto de partida hasta el destino.

ALARMA 190: RADIO DEMASIADO GRANDE

El radio de un movimiento de desplazamiento

circular tiene un valor demasiado grande.
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CAPITULO 6

EJERCICIOS PRACTICOS DE
PROGRAMACION CON SIMULACION

PARA EMCOTRONIC T1
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NOOOQO
NOO10
N0020
NOQ30
N0040
NOO50
NO06D
NO070
NO080
NQOSO
NO100
NO110
NO120
NO130
N0O140
N0150
N0160
NO170
NQO180
N0190
N02Q0
N0O210
N0220
N0230
N0240
N0250
NO260
NO270

%01 L=*

NOOOO
NOQ1O
NOQ20
NOO30
NOO4g0
N0OO50
NOO60
NOO70
NOO8O
NOO0SO
N0100

PROGRAMA DEL MATERIAL

Ge4 X0.000 Z20.000
G62 X-70.000 Z0.000
G01 Z15.000
X-45.000

Z30.000

X-30.000

Z0.0Q0

X-70.000

G62 X30.000

G01 Z30.000
X45.000

Z215.000

X70.0Q0

Z20.000

X30.000

G62 X-30.000 Z5.000
Gé65

G0l Z30.000
X-39.000

Z125.000

X39.00D

Z30.000

X30.000

25.000

X-30.000

G66

G62 X50.000 Z130.000
Go68

PROGRAMA DE MAQUINADO

G71 GY95 G54 G56 M39
G92 52400

TO0101

GO0 X50.000 250.000
Gg6 S100 MO4

GO0 X40.000 Z0.000 MO8

G01 X-1.500 F300
GO0 X40.000 Z1.000

G84 X32.000 Z-74.000 D3=1000 F100

G000 X33.000 Z1.000

G84 X26.000 2-62.000 D3=1000
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NO110
N0120
N0130
N0140
NO150
N0160
N0170
N0180
N0130

GO0
G84
GO0
GOl
GO3
GOG

X28.,000
X18.000
X0.000
z0.000
X18.000
X50.000

TOO0O G53

GOO
M30

X87.715

21.000
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Z-30.000 P2=-20.000 D3=1000

Z-9.000 I0.000 K-92.000 F100

Z50.000

Z2201.370

MODE AUTOMATIC |ROUGH CUTTING TOGL[X=

56.888 Z= 5S8.888|F 180 S 168 | |()

—
>

wu
[

[lll[i'['l—ll]'rll|lllllll[rﬂ‘rll|I]1Tr(lri]lrf]lrl]lprf

] -

-58

[
S

B 58
r}llillIJ!:1||J‘LJ|I|I'||J|§|,r§:lel|l|l||4|l|

Simulation finished. ENTER continues back to the program :
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PROGRAMA DEL MATERIAL
82 l*
NOO0OO G64 X0.000 Z20.000
NG010 G62 X-70.000 Z0.000
N0020 GO01 Z15.000
N0030 X-45.000
NO040 Z30.000
NO050 X-30.000
NO0o&0 20.000
NO0O70 X-70.000
NO0OB0 G&2 X30.000
NO0S0 GO01 Z30.000
NO100 X45.000
N0110 Z15.000
NQ0120 X70.000
N0130 Z0.000
N0140 X30.000
N0150 G62 X-30.000 Z5.000
N0160 G65
N0170 GO1 Z30,000
N0180 X-39.000
N0150 Z125.000
N0200 X39.000
N0210 Z30.04Q0
N0220 X30.000
N0230 Z5.000
N0240 X-30.000

N0O25D G66
N0260 G62 X50.000 2130.000
N0270 G68
PROGRAMA DE MAQUINADO
%02 |+

NOOCO G71 G94 G53

N0010 GOO X87.715 Z201.370

N0020 G5%9 TO0101

NO030 MO4 G96 51100

N0O040 GOO X42.000 2Z2.000

N0O50 G84 X38.000 %-75.000 D3=1000 F100
NO0060 GOO X40.000 Z2.000

NOO70 G84 X32.000 Z%-60.000 P2=-8.000 D0=500 D2=500 D3=1000
F150

NOO80 GOO X34.000 Z2.000

NOOS0 G84 X30.000 Z-21.000 D3=1000 F100



NO100
NO110
NO120
N0O130
N0O140
NO150
NO160
N0170
N0180
N01920
N0200
NO210
NG220
N0230
N0O240
N0250
N0260
N0270
NO280
N0290
NO300O
N0310
N0320
NO0330

G56
GOO
G59
GO0
G86
G56
GO0
G59
G97
GOO
G85
G56
G00
G59
GO0
G01
GO3
G011

X38.

X42.

TO00O
X87.715
T0O303
X32.000
X24.000
TOO00O
X87.715
T0404
51000
X31.000
X28.000
T0000
X87.715
T0202
X26.000
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Z201.370

Z-15.000
Z-21.000 D3=500 D4=30 D5=3000 F10C

Z201.370

Z3.000

Z-15.000 D3=500 D5=60 D&=1000 F350
Z201.37

7-20.000 —_

Z-21.000 F100

X30.0 Z-~

23.0 I0.000 K-2.000 F80

Z-60.0 F100
000 Z-68.000
42-75.00

000

G53 G56 T0000
GO0 X87.715 Z201.37

M30

MODE AUTOMATIC|COPYING TOOL,LEFT |¥= 87.715 Z= 281.378]F 88 8 |4 ()] |
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Simulation finished. ENTER continues back to the program !




%83 1+

NOQOO
NQOO10
N0020
NQO030
N0O040
NOO50
NGO60
NOO70
NO080
N0QS0
NQ0100
NO110
NO120
NO130
N0O140
N0150
NO160
N0170
N0180
N0190
NO200
NQO210
N0220
N0230
NO240
NO250
N0260
N0270

%03 1*

NOQOO
N0O010
NO020
NO030
NO040
NO050
NQOD60
NOG70
NOOQ80
N00S20

PROGRAMA DEL MATERIAL

G64 X0.000 Z20.000
G62 X-70.000 Z0.000
G01 Z15.000
X-50.000

Z25.000

X-30.000

Z0.000

X-70.000

G62 X30.000

G01 Z25.000
X50.000

Z15.000

X70.000

Z0.000

X30.000

Gé62 X-30.000 Z210.000
G65

GO01 Z25.000
X-45.000

Z154.000

X45.000

Z225.000

X30.000

210.000

X-30.000

G66

G62 X55.000 Z170.000
G68

PROGRAMA DE MAQUINADO

G71 S1200 T0101 M04 G54

GO0 X45.000 Z1.000

G84 X43.000 Z-120.000 D3=1000 F200

GO0 X43.000 Z1.000

G84 X40.000 Z-80.000 D3=1000 F200

GO0 X41.000 Z1.0600

G84 X36.000 Z-40.000 D3=1000 F200

GO0 X41.000 21.000

G84 Z-5.000 X-0.,500 D3=1000 F200

GO0 X37.000 Z-5.000
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N01GO
N0110
NO120
NO130
NO140
NO141
NO150
NO160
NO170
N0180
NO0130
N0200
N0210
N0220
N0230
N0240
N0O250
N0260
N0270
N0280
N0230
N0300

G84 X20.000
G0l X20.000
G001 X36.000
GO0 X60.000
T0000
T0303

Goo
G8s6
GOO
G86
Goo

X41

X28.
X45.
X28.
X60.

T0404

GOO
G85
GO0

X40
X37
X60

T0808
X0.000 20.000
Z2-23.000 D3=5000 D4=30 D5=50 D6=7750 F200
X60.000 Z50.000
G56 T0000
X87.715 Z201.370

GOo
G88
GOOo
G53
GOO
M30

.000
000
000
000
000

.000
.000
.000
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Z2-10.000 P2=-20.000 DO=500 D3=1000 F200

Z-10.000 F120
Z2-30,000 F120
Z50.000

Z-51.000

Z-71.000 D3=1000 D5=3000 F30
Z-90.000

Z-110.000 D3=1000 D5=3000 F30
Z0.000

Z-40.000

Z-60.000 D3=1000 D5=60 D6=1500 F¥F200

Z0.000

MODE AUTOMATIC|TWIST DRILL 1@ MM [X- 68.88R z- 283.888|F @8 S 8 o ()|
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Simulation finished. ENTER continues back to the program !
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PROGRAMA DEL MATERTIAT,
%85 1%
NCOOD G64 X0.000 Z20.000
N0O010 G662 X30.000 ZG.0Q0
NDO020 GO1 X90.000 Z0.000
N0J30 Z210.0600
N0O40 X80.000
NOO50 Z20.000
N006Q X30.000
NOD70 Z0.000
NGO80 G662 X-30.000 Z0.000
NOO90 GO1 X-90.000 Z0.000
NG100 Z10.000
N0110 X-80.000
N0120 Z20.000
N0O130 X-30.000
N0140 Z0.000
NO150 G62 X-30.000 Z10.000
NO160 G65
Np170 GO1 X-30.000 Z220.000
N0o180G X-60.000
N0190 Z115.000
N0200 X60.000
N0210 Z20.000
N0220 X30.000
N0230 Z10.000
N0240 X-30.000

NQ250 G66
N0260 G62 X110.000 Z130.000
N0270 G668
PROGRAMA DE MAQUINADO
275 1+

N000O G71 G95 G54 Gb56 M39

N0Ol0 G392 51200

N0O0O20 TO101

NOO30 G96 S350 MO04

NO040 GO0 X61.000 Z4.000 M08

NOO50 G84 Z0.000 X-1.000 D3=4000 F350
N0G6Q GOO Z1.000

NOO65 G96 5200

NO0O70 GB4 X45.000 Z-67.000 D3=4000 F600

NO080 GOQ X46.000
NOO90 G84 X41.000 Z-64.000 D3=4000 F600



N0100
NO110
N0120
NO130
N0O140
NO150
NO170
N0180
NO190
NO200
NO201
N0210
ND0220
NO221
N0O230
NQO240
N0250
N0O260
N0270
N0O280
N0230
N0300
NO310
N0320
NO330
N0340
NO350
N0360
NO370
N0380
NO390
N0400
N0410
NQ0420
N0430
N0440
N0450
N0O460
NO470
N0480
N0490
NO500
NO510
ND520
NO530

GO0
G84
GO0
G84
GOO

X42.000

X29.000 Z-51.000 D3=4000 F600

X30.000

X21.000 Z-19.000 D3=4000 F600

X80.000 220.000

TO000 MO5
T0303 M04

G996
GOO
GO1
GO0
GCO
GO1
GO0
GO0

Se67

X30.000 Z2-29.000
X24.000

X90.000
Z2-39.000
X24_000

X292.000

X80.,000 220.000

TO00QO MO5
TO202 M0O4

G996
GO0
GO1
G01
GO1
GO3
Go1
GO1
GO1
GO1
GO1
GO1
Go1
GO01
G0o1
GO1
Go1
GOO
GOD
GOl
GO1
GO3
GOl
GO0

5400

X13.600 Z1.600
X20.000 Z-1.600 F300
Z-20.000

X22.000

X28.000 Z-23.000 I0.000 K-3.000 F300

2-28.700

X27.400 Z2-29.000
Z-32.000
X28.000 2-32.300
Z-38.700
X27.400 Z-392.000
Z2-42.000
X28.000 Z2-42.200
Z-52.000
X36.000

X44.000 Z-56.000
X65.000
Z-73.000
X60.000 Z-68.000 F300
X50.000

X40.000 Z-63.000 I0.000 K5.000 F300

Z2-50.000
X80.000 220.000

TOO00O0 MO5 M09

G53
GO0
M30

G56
X87.715 Z201.370
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MODE AUTOMATIC|COPYING TOOL,LEFT [X= 80.888 Z= 28.088 F
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Simulation finished. ENTER continues back to the program
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CAPITULO 7

EJERCICIOS PRACTICOS DE

PROGRAMACION CON SIMULACION

PARA EMCOTRONIC Ml
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PROGRAMA DEI MATERI AL

%98 !=*

NOOOO G64 X0.000 YO0.0Q00
N0010 G662 X-50.000 ¥-50.000
NO020 G665

NO030 GO1 X50.000

N0040 ¥50.000

N0O5Q0 X-~-50.000

N0OO60 Y-50.000

NO070 Ge6
NO080 G62 X-50.000 Y-50.000 Z1.000
NO0S0 G68
PROGRAMA DE MAQUINADO
%08 1x

NOOQO G71 S2000 T0202 MO3 G54 G56 G98 G99
NO010 GOO X-30.000 Y42.500
N0020 Z-5.000

NOC30 GOl X-42.500 F50
N00O40 Y7.500

N0OOS0 Y25.000

N0060 X-37.500

N0070 Z1.000

N0080 GOO X-20.000 Y42.500
N0O090 GO1 F50 Z-5.000
N0100 X-10.000

N0110 X-15.000

N0120 Y7.500

N0130 X-20.000

N0140 X-10.000

NO150 Z1.000

N0160 GOO X0.000 Y7.500
N0170 GO1 Z-5.000 F50
N0180 Y42.500

NO150 X10.000 Y25.000
N0200 X20.000 Y42.500
N0210 Y7.500

N0220 Z1.000

N0230 GOOQ X42.500 Y7.500
N0240 GO1 Z-5.000 F50
N0250 X30.000

N0260 Y¥42.500

N0270 X42.500
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N0280 Z1.000

N0290 GO0 X30.000 Y25.000

NG300 GO1 2-5.000

N0310 X35.000

N0320 21.000

N0O330 GO0 X0.000 Y-21.000

NO331 G01 F1000 Z-1.000

N0340 G87 Z-8.000 P3=1.000 P0=80.000 P1=40.000 D3=1000 D7=1
D5=03 F200

NO350 G01 Z-4.000

N0360 X55.000

N0370 X-55.000

N0380 X0.000

N0390 Y-55.000

N0400 G53 G56 T0000

N0410 GO0 X147.267 Y217.622 Z378.400

N0420 M30
MODE AUTOMATIC|SLOT MILL.CUTTER 6|X=  .A0@ Y= -55.888,F B S 8 ||}
N E =

-‘Ty -4 .88

- 58 L
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MRCVEPER: T O T (O SO 0000 [ S 00 V0 (O | O O IO 0 B

Simulatian Finished., ENTER contimwes back to the program !




PROGRAMA DEL MATERIAL

%94 1%

NO0OO Ge4 X0.000 Y0.000
NO010 G62 X-30.000 Y-40.000
NOQ20 G65

NO03G GO1 Z-5.000 F200
NOQ40Q GO1 X30.000

NOOS0 Y40.000

N0060 X-30.000

NOO70 Y-40.000

NO100 G66
N0110 G662 X-30.000 Y-40.000
NO120 G68
PROGRAMA DE MAQUINADO
2201 (1%

NGGGO G71 G53 G59 T0101 S850 MO3

NO010 GO0 ¥50.000 X30.000 Z20.000

N0O020 GO1 Z-1.000 F200

NO030 G87 Z-24.000 P0=25,000 P1=25.000 D3=2000 P3=1.000 D7=1
D5=3 F200

NO040 GOl Z1.000 F200

NOO50 G87 Z-14.000 P0=32.500 P1=32.500 D3=2000 P3=1.000 D5=3
F200 D7=1

NO06O GOO Z1.000 X30.000 ¥Y50.000

NOO70 GO1 Z2-14.000 F200

NOQ75 X11.000

N0OQ80 GO03 U38,000 J0,000 I19.000 F200
NO090 GO03 U-38.000 J0.000 I-19.000 F200
NO100 GOO Z1.000

N0110 GOO X30.000 Y¥50.000

N0120 GO1 Z-24.000

N0130 X16.000 Y50.000

N0140 GO03 U28.000 I14.000 F200 J0.000
N0150 GO03 U-28.000 I-14.000 F200 J0.000
N0160 GO1 Z-14.000 F200

NO170 X-1.000

N0180 X75.000

NO190 X30.000

N0200 Y100.000

N0210 GO0 Z50.000

N0220 G56 G54 MO0O
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N0230 T0202 S900 M03
N0240 GO0 X5.000 Y2.000 Z1.000
N0250 GOl Z-2.000 F200
N0260 Y8.000

N0270 X9.000 Y5.000
N0280 X12.000 Y8.000
N0290 Y2.000

N0300 GO0 Z1.000

N0310 GO0 X15.000 Y2.000
N0320 GOl Z-2.000 F200
N0330 Y8.000

N0340 YS.000

N0350 X21.000

N0360 Y2.000

N0370 Y8.000

N0380 GO0 Z1.000

N0390 X30.000 Y2.000
N0Q400 GO1 Z-2.,000 F200
N0410 Y8.000

N0420 GO0 Z1.000

N0430 X33.000 Y2.000
N0440 GO1 Z-2.000 F200
N0450 X37.000

N0460 Y8.000

N0470 X33.000

N0480 YS5.000

N0490 X37.000

NO0500 GO0 Z1.000

N0510 X40.000 Y2.000
N0O520 GOl Z-2.000 F200
N0O530 X44.000

N0540 Y8.000

NO550 X40.000

N0560 Y5.000

NO570 X44.000

N0580 G0O Z1.000

N0590 X51.000 Y2.000
N0600 GO1 Z-2.000
N0610 Y8.000

N0620 GOO 2Z1.000

N0630 X47.000 Y8.000
N0640 GO1 Z-2.000 F200
N0650 X47.000 Y5.000
N0660 XS51.000

N0670 GO0 Z1.000
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NO680 GO0 X2.500 Y20.000
N0690 GOl Z-2.000 F200
NO700 Y14.500

NO710 G03 X7.500 Y14.500 I2.500 J0.000 F200
N0720 GOl Y20.000
N0730 G0O Z1.000

N0740 X10.000 Y12.000
N0750 GOl Z-2.000 F200
N0760 X12.000 Y¥20.000
N0770 X14.000 Y12.000
N0780 GO0 Z1.000

N0790 X12.000 Y16.000
NO80O GO1 Z-2.000 F200
NO810 X12.500

N0820 GO0 Z1.000

NO830 X17.000 Y12.000
N0840 GOl Z-2.000 F200
N0O850 ¥20.000

N0860 X21.500 Y12.000
NO870 Y20.000

NO880 GO0 Z1.000
'N0890 X25.000 ¥20.000
N0900 G0l Z-2.000 F200
N0910 Y12.000

N0920 X27.500

N0930 GO0 Z1.000

N0940 X31.500 Y12.000
N0950 GO01 Z-2.000 F200
N0960 Y16.000

N0970 X34.500

N0980 X31.5000

N0S90 Y20.000

N1000 GOl Z-1.000 F200
N1010 X36.000

N1020 GOO Z1.000

N1030 X39.000 Y12.000
N1040 GOl Z-2.000
N1050 Y20.000

N1060 GOO Z1.000

N1070 X42.000 ¥Y12.000
N1080 GO1 Z-2.000 F200
N1090 Y20.000

N1100 X46.500 Y16.000
N1110 X49.500 Y20.000
N1120 Y12.000



N11390
N1140
N1150
N1160
N1170
N1180
N1190
N1200
N1210
N1220
N1230
N1240
N1250
N1260

G0O

X57.

GOl
X52
Y20

X57.

GO0

X52.

Go1

X56.

GO0
G53
GO0
M30

Z1.000

500 Y12.000
Z-2.000 F200
.500

.000

500

Z1.000

500 Y16.000
Z-2.000 F200
000

220.000

G56 TO0O0OO
X147.267 Y217.622 7Z378.400
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MODE AUTOMATIC|SLOT MILL.CUTTER i/X= 147.267 Y= 217.622]F 8§ 8 |[()]
/ Z =

4 r.l. 378.48
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Simulation finished. ENTER continues back to the program :




%82 %
NOGCGO
NGO10
NOO20G
N0030
NG040
N0OO50
NOO&0
NOO70
NO08O
NOOSO

502 %
NOOOO
ND0Q10
NO020
NOO30
N0040
NGO50
NOO60
N0Q70
NOO08Q
NOOSO
NO100
N0110
N0120
N0130
N0140
N0141
N0142
N0143
N0144
N0150
N0160
N0170
N0180
N0190
N0200
D5=03
N0210
N0220

PROGRAMA DEL MATERIAL

G62 X60.000 Y-50.000
G63 X1.300

Gé5

GO01 X60.000 Y-50.000
¥50.000

X-60.000

Y-50.000

G66

Ge2 X60.000 Y50.000
Ge8

PROGRAMA DE MAQUINADO

G53 G57 TO707 52000 M03 G98 G99

GO0 X-60.000 Y0.000
GO0l Z-5.000 F150
X60.000

Z1.000

GO0 X0.000 Y-50.000
GO0l Z-5.000 F150
¥50.000

Z21.000

GO0 X-50.000 ¥25.000

G81 Z-~10.000 P3=2.500 F150

X-30.000 Y25.000 G99
X-10.000

Y10.000

X-30.000
X-50.000

Y40.000

X-30.000
X-10.000 Y40.000
X15.000 ¥-12.500
Y-32.500

X45.000

Y-12.500

X30.000 Y-22.500

G87 Z-10.000 P3=2.500 P0=16.000 P1=10.000 D3=10

F150
X15.000 Y-32.500 G989
X45.000
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000 D7=1



N0230
N0240
N0250
N0260
N0270
N0280
N0290
NO300
NO310
N0320
NO330
N0340
N0350
N0360
N0370
N0380
N0390
N0400
N0410
N0420
N0430
N0440
N0450
N0460
N0470Q

Y-12.500

X15.000

GO0 Z1.000

X15.000 ¥25.000

GO0l Z-5.000 F150

G03 U30.000 J0.000 I15.000
G03 U-30.000 J0.000 I-15.000
GO0 Z1.000

X-22.500 Y-8.000

G01 2-5.000 F150

G02 V-30.000 I0.000 J-15.000
GO1 X-38.000 Y-38.000

G02 V30.000 I0.000 J15.000
G01 X-22.500 Y-8.000

Z21.000Q

GO0 X-60.000 Y50.000

GOl Z-5.000 F150

Y¥-45.000

X60.000

Y50.000

X-60.000

Z1.000

G53 G56 TO000O0

GO0 X147.267 Y217.622 Z378.400
M30
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Simulation finished. ENTER continues back f{o the pragram !




%83 I*

NOOQO
N00OO5
N0010
N0020
N0OO30
N0040
N0O50
N0O&6O
N0Q70
NOOBO

%03 1%

N0O0OO
NO0O5
N0O10
NO00Q20
NGO030
NO040
NOO50
N0O&0O
NO070
N0O8O
N00S%0
NO10O
N0110
N0120
NO130
N0140
N0150
NO160
NO170
N0180
N0190
N0o200
N0210
N0220
N0230
N0240
N0250
N0260
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PROGRAMA DEL MATERIAL

G62 X-48.000 Y-48.000
G63 x1.300
Ge5
G01 X48.000 Y-48.000
Y48 .000
X-48.000
Y-48.000
G66
G2 X50.000 Y50.000
G68

PROGRAMA DE MAQUINADO
G54 F80 S3000 MO3 T0303

GO0 X5.000 ¥5.500 Z3.000
GO0l Z-3.000 MO8 F80
X19.500 Y20.000

GO0 Z3.000

X7.500 Y14.500

GO0l Z2-3.000 F80

X16.000 Y23.000

GO0 Z3.000

X7.500 ¥33.000

G0l Z-3.000 F80

X28.500 Y33.000

G02 X31.150 Y31.850 I0.000 J-3.628
GO01 X37.250 Y¥25.750
X29.000 Y17.500

GO0 Z3.000

X23.750 ¥23.750

G01 Z-3.000 F80

X31.150 Y¥31.850

G03 X28.500 Y33.000 I-2.650 J-2.478
G01 X26.000 ¥33.000
X20.250 Y27.250

X21.125 Y¥26.375

X26.87% ¥32.128

X27.750 Y29.875

X22.875 Y24.625

X20.250 Y27.250

GO0 Z30.000



N0270
N0280
N0290
N0300
N0O310
NO320
NO330
N0340
N0O350
N0360
N0370
N0380
NO390
N0400
N0410
NO0420
N0430
N0440
NQ450
N0460
N0470
N0480
N04920
NO500
NO510
N0520
N0530
N0540
NO550
N0560
N0570
NO580
NO590
N0&60O
N0610

T0202

X28.

500 Y38

Z3.000

Go1
GO0
X22
GOl
GO0

Z-3.000
Z3.000

.500 Y10

Z-3.000
230.000

T0303
GO0 X0.000 Y70.000 Z3.000
G01 Z-3.000 F80 MO8

G02 X70.000 Y0.000 IO.000 J-70.000

GO0

Z23.000

.000

F80

.000
F80

X0.000 ¥82.500

GO1
G02
GO0
GO0
GO1
G02
GO0

X65.

GO1
X75
X65
X72
GO0

X80.

GO1

X87.
b o

GO0
G53
GOO
M30

Z-3.000

X82.500 Y0.000 I0.000 J-82.500

Z3.000

F80

X0.000 ¥95.000

2-3.000
X985.000
Z3.000

000 Y80.

Z-3.000

.000 Y90
.000
.500 Y82

Z3.000

000 Y85.

Z2-3.000

500 Y80.

000 Y70
Z3.000

F80
Y¥0.000 I0.000 J-95.000

000
F80
.000
.500

000

000
.000

G56 TO00O
X147.267 Y217.622 2378.40
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@
) Ar—shapne o l o | NS | BN ()

L & o bog. 3 3 1 w I § |

MODE AUTOMATIC|[SLOT MILL.CUTT. 18[X- 75.88 ¥= 78.088(F 88 0 |||
o=

_'_ T ¥ 3.88

- &__ 1

y )

- 18 |

- 58

- @

_

Simulation finished. ENTER cont

inues back to the program -




%81 |*

NOOQOO
NOO10
N0020
NOO30
N0O040
NOO0S50
N0Q60
NOO70Q
NGO8O

%01 1%

NOQO0O
NOOOS
NOO10
NOO20
NOO30
NO040
N0OS50
NGQ60
NOO70
N0OBO
NG09SO
N0100
NO110
NG120
N0130
N0140
NQ150
N0160
N0170
NO180
N0190
N0200
N0O205
N0210
N0215
N0220
N0225
N0230
N0240
N0250
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PROGRAMA DEL MATERIAIL

G62 X-48.000 Y-48.000

G65

G01 X48.000 Y-48.000
Y48.
X-48.000
Y-48.000

Gé66

000

G62 X50.000

Gé68

G54
GO0
GOl
GO1
GO0
GOC
G011
GO01
GO0
GO0
GO01
G0l
Go2
GOl
GOl
GO0
GOQ
GOl
GO1
G03
GO1
GOl
GOl
G0l
GO1
GO1
GO1
GOOo

GO0

X10.
TR
X39.

F80
000
000
000

Z23.000

X15.
2-37
X32.

000
000
000

Z3.000

X15

Z2-3.
X57.
.300
.500
.000

X62
X74
X58

.000

000
000

Z3.000

X417,
.000
.300

Z2-3
X62

57 .
.000
X40,
.250
.750
X55.
. 750
X40.
Z30.
Z3.000 TO0202

GO0 X57.000 Y76.

X52

X42
X53

X45

500

000

500

500

500
000

Y50

.000

PROGRAMA DE MAQUINADO

S3000 M03 TOl01
¥11.000 Z3.000

MO8

Ya40.
Y294
Y46.
Y66 .
Y66.
.700

Y51/
Y35,

Y63

Y47.

Y63
Y66

Y54

¥52.
Ye4d.
Y59,
.250

Y49

Y54 .

000

0G0

000

000

000

500
000

500

.700
.000
Y66 .
.500

000
750
250
750

500

000

10.000 J-7.256

I-5.300 J-4.956



N0260
N0270
N0280
N0290
N0300
NO310
N0320
N0330
N0340
NO350
NO360
NO370
N0380
NO3S0
N0400
N0410
N0420

GO0
G0l
GO0
GoOo
Go1
GO0

X96.

Z23.000

Z-3.000

Z3.000

X32.000 Y12.000
Z2-3.000
230.000

000 Y96.000

TO101

GO0
G01

z3.000
Z-3.000 F150

X0.000
Y0.000

X96.
Y96.

GS3
G0O
M30

000

Qo0

GS56 TO000

X147.267 Y217.622 7378.400
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MODE AUTOMATIC|SLOT WILL.CUTTER 6/%= 96.8P8 Y= 1=O|
f 7 =
C Tv -3.98
3 -
- -
- 18 |-
L 59 >
o e
o -
_F_ I
- —sal-
T =58 8 58 -
ST (N TN (N WY (N S Y WO (NN f I S T T S U S 20 SN S S S N W T SN S N T NS NN MU SN 2 |

Simulation finished. ENTER continues hack to the program :
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El programar y ejecutar un programa de CNC para una
produccién continua y en masa, requiere entre otras cosas que
son importantes, el esquematizar los procedimientos a la hora
de la realizacidén del trabajo y que estos mismos no sean
conmutados. De aqui la importancia que cobra el simular un
maguinadeo antes de llevarlo a la practica, como también el de
capacitar al personal en el uso de estos equipos creando e

insistiende en una cultura de procedimientos de trabajo.

Se conluye también una serie de procedimientos que en €l
simulador marca una alarma y en la mdquina de CNC no, o la
realizacidén de un maquinado que en el simulador si se puede
realizar y en la maquina de CNC no, Hage la aclaracién de
que estos datos que aqui se presentan son para el modelo de
midquina de CNC y versidn del programa de simulacién que se
citan en este trabajo y que se supone gue son en un alto

porcentaje compatibles.



MAQUINA DE CNC

no maquina
cajas
circulares

no marca alarma

cuando se
maquina con
algunos ciclos,

los cuales no

deben de

arrancar en

contacto con el

material.

s1 marca alarma

cuando uno
excede los
limites del
campo de

maquinado de la

miaquina de CNC.

SIMULADOR

si las simula

si marca alarma

no marca alarma.

180

CONCLUSION
le falta la electrénica

a la maquina de CNC

le falta la electrdnica

a la maquina de CNC

el programa de
simulacidn no tiene
dentro de su disefo

esta caracteristica.

>
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GLOSARIO

BLOQUE. En el lenguaje de programacién de control numérico,
se llama bloque al conjunto de instrucciones necesarias para
definir una operacién. Cada bloque esta constituido por una
serie de palabras y separado del siguiente por un caracter
llamado fin de bloque. Un bloque completo comprende las

palabras siguientes:

N numero de secuencia S velocidad

G funcién preparatoria T herramienta
Xi¥, 7.\ 0 coordenadas M funcidén auxiliar
F avance

CAMBIADOR DE HERRAMIENTAS. Dispositivo que efectia el cambio
automaticamente de herramientas a partir de instrucciones de
la cinta y que aparece asociado a un almacén de herramientas
en el cual estas son identificadas por su posicién en dicho

almacén o por un cdédigo ligado a las mismas.

CARACTER. Un signo elemental que puede combinarse con otros
para expresar una informacién. Ejemplo: los caracteres
utilizados normalmente en Control Numérico incluyen aquellos
que representan los digitos decimales ( 0 a 9 ), las letras
del alfabeto, y caracteres especiales como son Tab

(tabulador), fin de bloque, etc.

CENTRO DE MAQUINADO. Maquina controlada numéricamente, que
puede realizar una gran variedad de operaciones sobre una
pieza, con un minimo de colocaciones de la misma. Suele

incluir el control en 3 ejes lineales y, también, un control
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segun un eje giratorio ( posicionado de mesa giratoria } con
cambio automatico de 1las herramientas. Las operaciones
realizables son fresado, taladrado, roscado, y escariado en

el plano y en el espacio.

CINTA MAGNETICA. Soporte de informacién, construide por una
banda de plastico o metal recubierta con material magnético.
Es el soporte que admite la maxima densidad de informacidn
respecto a otro tipo de soporte ( tarjeta reforzada, cinta,

etc. }

CINTA PERFORADA. Soporte de informacidén, consiste en una
banda de papel © material plastico que contiene una
informacidon cedificada en forma de agujeros. La banda
perforada normal tiene 24.4 mm. de ancho y una capacidad paxra
ocho pistas de perforaciones, para el cdédigo, mas una £fila

continua de agujeros de arrastre.

CIRCUITO INTEGRADO. Circuito microelectrénico que comprende
diversos elementos ( diodos, transistores, etc } incorporados

por un cristal de silicio.

CNC Abreviatura de Computer Numerical Contrel. Unidad de CN
con calculador integrado gue permite mayor capacidad respecto

a los CN tradicionales. Por ejemplo, Autotest de averias.

CODIGO. Sistema de sefiales o caracteres, y reglas de su
interpretacion. En el caso de cinta perforada o banda
magnética, una disposicién preestablecida de ©posibles
posiciones de agujeros o Aareas magnetizadas, y las reglas

para la interpretacién de las configuraciones resultantes.
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CONTORNEADO. Sistema de control numérico en el que el control
de la trayectoria relativa pieza-herramienta es efectuado de
una forma continua por movimientos simultédneos y coordinados

segqun los ejes.

CONTROL NUMERICO. Control de una méquina - herramienta a
partir de  informaciones numéricas codificadas. La
introduccién de la informacidén se puede hacer bien por
conmutadores decimales, por ficha codificada o por cinta

perforada o magnética.

EJE. Direcciédn principal a lo largo de la que se produce
los movimientos relativos de la herramienta y de la pieza.
Se utilizan generalmente tres ejes lineales, perpendiculares
entre si, designados por X, Y, Z, pudiende haber hasta tres
movimientos rotativos alrededor de estos ejes, los cuales

suelen designar por A, B, C, respectivamente.

HARDWARE . Elementos materiales que constituyen una maguina

de tratamiento de informacién o equipo de control.

INCREMENTAL, Se refiere a un sistema de acotacién,
programacién o medida, basade en que cada posicidén es
definida, programada o medida a partir de 1la posicién

precedente.

INTERPOLACION. Calculo de puntos intermedios de una recta o

curva a partir de posiciones extremas.

INTERPOLADOR. Calculador especial de que en las miaquinas con
Control Numérico calcula los puntos de la trayectoria de la
herramienta y la velocidad de desplazamiento a partir de una

definicidn de la trayectoria y de los puntos extremos de la
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misma. La interpolacidédn puede ser 1lineal, circular o

parabdlica.

INSTRUCCION. Conjunto de caracteres que defipnen una oOperacion
que ha de realizar una computadora o egquipo de control y que

provocan la elecucién de dicha operaciodn.

NUMERO DE BLOQUE. Numero que identifica el lugar relativo de

los blogues dentro de una cinta o programa.

ORIGEN MAQUINA. Punto origen del sistema de coordenadas de

la maquina.

ORIGEN PIEZA. Punto origen del sistema de coordenadas de la

pieza.

POSICIONAR. Desplazar los carros de la maquina hasta alcanzar

situaciones bien definidas.

PROGRAMA. Secuencia de operaciones realizadas por una
computadora con el fin de resolver un problema, © secuencia
de operaciones que ha de realizar una maguina controlada
numéricamente, con el fin de completar una operacidn de
maguinado. Actualmente, el programa suele significar mas
comunmente el conjunto de  instrucciones codificadas
necesarias para controlar el funcionamiento de un ordenador
de CN.

PROGRAMACION. Elaboracidén del conjunto de instrucciones gue
constituyen el programa de una magquina con CN de una

computadora.
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PROGRAMACION AUTOMATICA. Elaboracién del programa de maquina
con CN. por medio de una computadora y con la ayuda de un

lenguaje o sistema de programacion.

PROGRAMA DE PIEZA. En programacién automdtica se conoce como
programa de pieza el conjunto de datos e instrucciones que
escritos en un lenguaje determinado se introduce como datos

para su tratamiento en el procesador.

PUNTO A PUNTO. Véase el sistema de CN. punto a punto.

PUNTO DE ORIGEN. Posicidon de referencia de los elementos de

la maquina, cuando el sistema de medida indica "cero".

RUTINA. Parte del programa con sentido légico propio que se
incorpora al programa principal para ser desarrollado en

condiciones especiales.

SEMICONDUCTORES, Cuerpos sdélidos cristalinos que fisicamente

ocupan una posicion intermedia entre conductores eléctricaos y

aisladores.

SISTEMA ABSOLUTO. Sistema de Control Numérico en el cual

todas las dimensiones de posicién estédn con referencia a un

punto de origen comun. La alternativa es el Sistema

Incremental.

SOFTWARE. Conjunto de programas de ordenador ¢ue permiten
resolver un problema determinado. Los sistemas de
programacién automéatica forman parte del software para

programacién de maquina con Control Numérico.
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VARIACION DE LA VELOCIDAD DE AVANCE.

Dispositivo que permite
al operador de la maquina de CN r

educir o aumentar los
avances programados en cinta,

segun las condiciones de corte

VARIACION DE LA VELOCIDAD DEL HUSILLO. Dispositivo situado en

la consola de CN, que permite a] operador de la maquina con
CN reducir o aumentar la velocidad de corte dentro de un

amplio margen (normalmente de £25% la velocidad programada).
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APENDICE A

COMO INTRODUCIR LA REFERENCIA PSO

Al iniciar una sesién en el EMCO se tiene un origen de
coordenadas gque se encuentra para el torno en el centro del
margen izquierdo de 1la pantalla y para 1la fresadora se

encuentra en el centro de la pantalla.

Por medio de la instruccion Gé64, podemos cambiar el punto
de referencia, que es fijo a menos de gque introduzca la

instruccidn G664 con otras coordenadas.

La referencia PSO nos indica un craigen de coordenadas que
puede ser cambiado durante el programa, Yy su posicién depende

de las coordenadas que se hayan introducido con el G64.

Existen 5 referencias PSO que pueden ser llamadas durante
un programa y esto seé logra por medio de las instrucciones G

siguientes:

G53 anula el punto de referencia 1 y 2.
G54 activa el punto de referencia en 1.

G55 activa el punto de referencia en 2.
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G56 anula el punto de referencia 3, 4 y 5.
G57 activa el punto de referencia en 3.
G58 activa el punto de referencia en 4

G59 activa el punto de referencia en 5,

Por medio de la instruccidén G64 tenemos el punto de
referencia absoluto posicionado en el punto que corresponde a

X0.0000 20.0000.

51 nosotros queremos un punto de referencia a 80 unidades
a la derecha del G64 desde el cual vamos a introducir los
valores de las coordenadas en el sistema absoluto cuando
programemos el maquinado de la pieza, podemos introducir este

por medio del PSO de la siguiente manera:

Se presiona ( en el tablero de control EMCOTRONIC ) las
siguientes teclas:
EDIT
SHIFT

PSO

A continuacidén aparece una pantalla con un formato

parecido al siguiente:
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1.- X0000.00 ¥0000. 00 Z0000.00
2.- X0000.00 Y0000.00 z20000.00
3.- X0000.00 Y0000.00 20000.00
4.- X0000.00 Y0000.00 20000.00
5.- X0000.00 Y0000.00 20000.00

Esta pantalla nos indica las 5 referencias PSO que han
sido introducidas. Supongamos que nosotres introducimos un
G55 en nuestro programa de maquinado, el cual nos indica que
nuestra referencia PSO serd la numero 2. Para introducir las

coordenadas se siguen los siguientes pasos:

1. Se teclea el numero 2. El cursor se posiciona en
la linea sobre las X.

2. Como el valor gue se guiere cambiar es el de Z, se
oprime ENTER con lo cual el cursor salta hasta la
Z en la misma forma.

3 Oprima CW para borrar el valor anterior.

4. Introduzca €l nuevo valor de la referencia
asegurandose de introducir el punto decimal.

D Oprima ENTER.

Por medio de este procedimiento hemos cambiado el punto
de referencia PSO pero no lo hemos grabado en el disco duro.

Si la PC llegara a apagarse, al pedir las referencias PSO nos
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encontraremos gque la nuestra no se encuentra, por lo que

habria que introducirla de nuevo.

Generalmente las referencias PSO se introducen y se
graban en el disco duro cuando ya se& tiene un programa de

maquinado y se quiere hacer una simulacién.
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APENDICE B

SECUENCIA DE TECLAS DE LAS FUNCIONES MAS IMPORTANTES

COMO LISTAR PROGRAMAS
Q o] L
lEan l SPHFT‘} g ! l IﬂﬂTER.\

COMO CREAR UN NUEVO PROGRAMA

=) Comee | 59 (25 Lo (o) 5

## es el nGmero de programa
Del 00 al 79 para programa de maquinado

Del 80 al 99 para programa de material en bruto

COMO ENTRAR A UN PROGRAMA YA EXISTENTE
EDI‘I‘\ ‘ SHIF’IJ ‘ ' ‘ I

COMO GRABAR UN PROGRAMA NUEVO

) [ () (] (o) 4
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COMO GRABAR UN PROGRAMA YA EXISTENTE
C.PR,
[INT} 2 } ! ENTER J ' » ] ENTER OUT.! | cw

COMO BORRAR UN PROGRAMA

Para borrar un programa es necesario gue esté en memoria.

COMO BORRAR UN BLOCK

Lo} i_C_'BL.
SI‘HFT i C.E.

Es necesario que el cursor esté en el block que se desea

borrar.

COMO BORRAR EL ULTIMO CARACTER

C.BL.

COMO BORRAR UNA PALABRA

Es necesaric que el cursor esté en la palabra que se desea

borrar.
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COMO REFERENCIAR AL PUNTO CERQO DE LA MAQUINA

RES.J\

o
CYCLE
START
\ )

COMO ACTIVAR EL PSO

a o PSO
EDIT SHIFT G

Oprimir:
1 para G54 4 para G58
2 para G55 5 para G59
3 para G57

Dar los valores correspondientes, borrandc previamente el
valor gue se encuentra. Para pasar de una columna a otra
oprimir ENTER, una vez hechos los cambios salir con la tecla

RES (tablexro EMCO) .

COMO SIMULAR UN PROGRAMA

) UTOMATIC CYCLE
i S‘rAp:r NTER |

Para simular un programa es necesario gque el

programa de maguinado este en memoria.

## es el programa del material en bruto y debe ser un

nimerc comprendido entre 80 y 99.
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APENDICE C

LISTAS DE LOS PROGRAMAS QUE COMPONEN EL SISTEMA DE

FORMACION EMCOTRONIC

B BAT 138 1/1/80 12:18a
EDITOOL EXE 119806 9/24/87 1:13p
EMCO EMC 8200 1/1/80 12:13a

EMCOMES EMC 10660 3/8/94 1:48p
EMCOTRNL EXE 276751 12/13/87 6:33p
EMCOTRNS EXE 272777 12/13/87 6:41p
ENGLISH EMC 4548 1/1/80 12:33a
LIMITS  LAT 1098 1/1/80 1:02a
LIMITS MIL 1098 1/1/80 1:02a

M MES 1132 1/1/80 12:38a
M1 MES 1512 1/1/80 12:03a
M2 MES 1512 6717/98~ 9415p
M3 MES 1512 6/17/93 9:15p

MBANISO MIL 2825 1/1/80 6:55a
MANISO LAT 2825 1/1/80 12:18a

MASTER  LAT 134 1/1/80 4:05a
MASTER MIL 134 3/23/87 8:4la
MODLS LAT 533 1/1/80 4:22a
MODLS MIL 532 11/19/94 12:29%9p
PSO LAT 170 11/28/94 6:29p
PSO MIL 170 12/2/94 9:49a
SERCONF EXE 73422 9/16/87 = 8:55p
SERIN EXE 78166  9/16/87 8:58p
SEROUT  EXE 80792 9/16/87 8:57p
TODLS LAT 533 1/1/80 4:22a
TOL LAT 3400 4/2/94 4:06p
TOL MIL 3400 5/21/94 12:49p

TOOLS MIL 12288 12/2/94 11:29a
TOOLS LAT 8448 11/21/94 11:48a
TOOLSD  LAT 8448 1/1/80 3:23a
TOOLSD  MIL 12288 1/1/80 12:10a
UTILITY MES 32000 3/8/94 1:49p
X8ATEST COM 14227 1/1/80 2:34a

33 archivo(s) 1035479 bytes
46309376 bytes libres
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