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Introduccion

Introduccion

El software se utiliza por medio de un control numérico (CN) o bien de un ordenador personal
(PC) conectado a un CN. El software para PC es opcional, por lo tanto se entrega separadamente
y sélo a pedido del cliente.

Objeto y limites del manual

Este manual define las operaciones tipicas y los procedimientos necesarios para realizar los
programas posibles de ejecutar con el software y esta destinado al operador que utiliza la
magquina conectada con este Ultimo. Antes de consultar este manual, se aconseja leer el Manual
de Uso y Manutencion con los Anexos correspondientes, con el fin de conocer la maquina y poder
utilizarla de manera segura.

Documentos que acompainan la maquina

Manual de Uso y Mantenimiento. Contiene la informacién basica que el operador debe conocer
antes de comenzar a utilizar la maquina. Ademas, provee las instrucciones necesarias para
efectuar un correcto mantenimiento de la maquina.

Catalogo de las Piezas de Recambio . Se usa para ordenar los componentes que hay que
substituir, ateniéndose a las modalidades indicadas en la parte introductiva.

Esquemas de circuitos. Describen las instalaciones principales de la maquina (eléctrica,
neumatica, etc.) y estan dirigidas al técnico encargado de la solucién de eventuales problemas;
dicho técnico debe ser una persona experta y competente.

Anexos. Contienen informaciones relativas a eventuales piezas especiales de la maquina. Cada

Anexo debe ser consultado junto con el documento al cual se refiere, con el objeto de no
descuidar informaciones importantes.

Convenciones

Los parrafos que no hay que descuidar estan evidenciados y van precedidos por los simbolos que
se ilustran y definen a continuacién:
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Introduccion

A PELIGRO

Los parrafos evidenciados con este simbolo indican peligros inminentes, por lo tanto
deben ser considerados atentamente para evitar graves accidentes.

A CAUTELA

Los parrafos evidenciados con este simbolo indican procedimientos y comportamientos
que hay gue mantener para evitar dafios a las cosas.

I | INFORMACIONES

Con este simbolo se evidencian las indicaciones de particular importancia que no deben
descuidarse.

Advertencias

Antes de usar la maquina leer las informaciones sobre la seguridad que se encuentran en el
apéndice de este manual.
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Capitulo 1. Interfaz usuario

Por interfaz usuario, se entiende el conjunto de todo lo que permite el didlogo del operador con la
maquina. Las partes que constituyen el interfaz usuario son de tipo hardware y software.

Interfaz hardware Conjunto de unidades fisicas que componen el sistema de
elaboracion de datos y permiten el uso del software. Para el
software descrito en este manual, el interfaz hardware
corresponde a un Ordenador Personal (PC) de tipo:

DESKPRO COMPAQ
- sistema operativo WINDOWS 95
- 32MB ram
- CD-ROM 32X
- floppy-disk drive 1.44MB
- monitor 15"
- tarjeta de red 10MBIT tipo COMBO
- teclado USA y mouse

Interfaz software Conjunto de lenguajes y programas que permiten realizar las
elaboraciones del control numérico.

El didlogo se produce mediante la presentacion de datos e informacion en pantalla por parte de la
maquina y mediante la introducciéon de mandos y datos por parte del usuario.

11 Ambientes del software

Con la informaciéon presentada en este apartado se intenta ofrecer un panorama sobre la
estructura y las prestaciones del software.

El software es todo lo que aparece en pantalla y esta dividido en areas funcionales denominadas
"ambientes". El ambiente es un conjunto de paginas en las cuales el usuario observa y organiza
los datos; cada pagina esté estructurada de manera de cumplir especificas funciones relativas al
ambiente al cual pertenecen.
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A continuacion se presentan los ambientes que constituyen el software:

Ambiente Manual Conjunto de paginas en las cuales es posible organizar los
movimientos y las puestas en cero de los ejes. Este
ambiente esta constituido solamente por la pagina MANUAL,
que también se utiliza como referencia principal para
moverse dentro del software.

Ambiente Setup Conjunto de paginas en las cuales es posible organizar los
datos que configuran las partes, los grupos y los accesorios
de la maquina. Las paginas de este ambiente son las
siguientes:

- UTIL\MANTENIMIENTO

- UTIL\CONFIGURACION

- UTIL\DEBUGGER

- DEBUG\MONITOR DE SISTEMA
- DATOS\DATOS GENERAles

- DATOS\PARAMETROS EJES

- DATOS\CORRECTOR CABEZAL
- DATOS\TABLAS HERRAMIENTAS
- DATOS\EQUIPAMIENTO

- DATOS\CICLOS BROCAS

- DATOS\GESTION ALMACENES
- DATOS\AGREGADOS

- DATOS\CODIGOS DE BARRAS

Ambiente Editor Conjunto de paginas en las cuales se realizan los programas
para elaborar las piezas. Las paginas de este ambiente son
las siguientes:

- EDITOR\DATOS PROGRAMA

- EDITOR\ASISTIDO

- EDITOR\ORIFICIOS OPTIMIZADOS
- EDITOR\SIMULACION

- CAD

- PLANOS TRABAJO

- INTERPRETE I1SO

Ambiente Automatico Conjunto de paginas en las cuales es posible organizar la
puesta en ejecucién de los programas necesarios para
elaborar las piezas. Las paginas de este ambiente son las
siguientes:

- AUTOMATICO\PROGRAMA
- AUTOMATICO\LISTA
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Ambiente Estadistica Conjunto de paginas que contienen informacion acerca de
los eventos que se producen durante el empleo de la
maquina y acerca de la productividad tanto de la maquina
como del usuario. Las paginas de este ambiente son las
siguientes:

- EDITOR ESTADISTICA
- ESTADISTICA DE MAQUINA

- ESTADISTICA DE PRODUCCION
- ESTADISTICA DE FIABILIDAD

1.2 Estructura de las paginas

Cada pagina se presenta individualmente en toda la pantalla y esta dividida en tres areas. Cada
area esta estructurada con elementos diferentes, a los cuales se asocian funciones y datos.

La figura a continuacion ilustra una pagina del software y sus areas.

15/10/59 14:05 S=000000, 000000 MANUALE e ]

-
A ! BIESSE Spi

. REEE

I
RN

. L

S BEEE
I

STATO MACCHINA MANUALE OVERRIDE - (31515 4
N. GIRI INVERTER UT. 1 : PBOOOO
QUOTE issoluta
N. GIRI INVERTER UT. 2 : OO
cC Ber1 Ftro #pg F4 EFs #re #rr #ra Frigs “Awin
<hzz Auto Edit Util Dati  Edit P Edit &  Edit F  Simula CAD

A Encabezamiento de la pagina.
B  Cuerpo de la pagina.

C Barra de menues de pagina.
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1.2.1 Encabezamiento de la pagina

En esta area se presenta la informacién de referencia para el usuario, como se indica en la
siguiente figura.

A B C D H
15/10/99 12:3¢ S=000000, 000000 MANUALE | e 000%
n BEIESSE Spi |
E F G

Fechay hora.

Velocidad de rotacién de la herramienta (accionada por inverter) durante la elaboracion; el
valor es expresado en giros/min.

Nombre de la pagina.
Estado de funcionamiento de la conexién serial.

Barra (gris oscuro) de estado; se indica el estado de funcionamiento de la maquina, excepto
en la pagina CAD, donde se indica la actual modalidad de dibujo.

Barra (amarilla) de comentario; cada comentario tiene la finalidad de ayudar al usuario y esta
asociado a la posicion del cursor.

Barra (roja) de mensajes de error; cada mensaje presenta un codigo y se encuentra descrito
en un anexo de este manual.

Valor porcentual de la velocidad programada para los ejes; el valor cambia cuando se usa el
override.

1.2.2 Cuerpo de la pagina

En esta area se encuentra el contenido de la pagina, es decir los elementos de comunicacion y el
area grafica. Por elementos de comunicacion se entienden las siguientes partes:

Campos datos.
Campos mandos.
Ventanas de dialogo.
Tablas.

Listas.
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B Barras de estado.

B Barra de instrumentos.

Campos datos

Son lineas que contienen algunos datos asociados a funciones o partes de la maquina.

A B

Seriale PC
Numero assi

Vel .mouse

Cada campo esta compuesto por el nombre (A) y el valor (B). El valor puede ser de tres tipos:
editable, predefinido, de acceso.

El valor es "editable" cuando puede ser escrito o modificado mediante las teclas de escritura.

El valor es “predefinido” cuando aparece el simbolo ¥ y contiene una lista de valores
predefinidos. Para moverse en la lista, pulsar una tecla numérica o alfabética hasta llegar al valor
deseado.

Para seleccionar cualquier campo de datos usar las teclas del cursor. Para confirmar la
introduccién del valor en los campos de datos pulsar la tecla ENTER.

Campos mandos

Son algunos pulsadores con siglas situados en las ventanas de dialogo. Cada campo de mando
cumple una funcion asociada a la ventana de dialogo a la cual pertenece.

Los campos de mando mas frecuentes son Ok y Esc. Seleccionando Ok se acepta la introduccion
de los datos incluidos en la ventana de didlogo, mientras que seleccionando Esc se renuncia a la
introduccion realizada y se mantiene la anterior. Los otros campos de mando se describen en los
capitulos siguientes, a medida que se van utilizando.

[ Ok [ Esc |

Para seleccionar un campo de mando usar las teclas del cursor. Para confirmar la eleccién pulsar
la tecla ENTER.

L | INFORMACIONES

En algunos casos, para cerrar una ventana y pasar a otra es necesario seleccionar ESC, lo cual
no comporta la pérdida de la introduccion efectuada.
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Ventanas de dialogo

Las ventanas de didlogo son recuadros con fondo gris que permiten la lectura y/o escritura de
datos. Pueden contener grupos de campos datos, tablas y algunos iconos que representan los
datos.

Las ventanas se identifican mediante el nombre que aparece en la parte superior. Ademas, desde
la ventana activa, pueden abrirse en secuencia otras ventanas, algunas de las cuales sin nombre;
los datos de estas ventanas son simplemente la continuacion de los datos incluidos en la ventana
anterior.

Nombre de la ventana

File BSM1.FaN

CANCEL

Tablas

Cada tabla esta compuesta por una serie de lineas subdivididas en columnas. En la parte superior
se encuentra la linea de encabezamiento, que contiene el nombre de la tabla y los titulos de las
columnas. Cada linea contiene un campo de datos, en correspondencia a los titulos. El primer
campo de datos a la izquierda es la referencia para la lectura de los otros campos presentes en la
linea.

Columna Nombre de la tabla

Titulosdelas [~~~ T Nome
columnas T L SEGA
) o FUTENSILE1
Linea | FUTENSILEZ

[E—

F REFILATORE
F SCIE CHANT

N

1
2
3
4
S
6

A
FUTENSILE3 E

1-6 BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery
(a203h004.fm-120700)



Listas

Existen dos tipos de listas, las de las opciones y la de las elaboraciones. Las listas de las
opciones aparecen tras la seleccion del menu y contienen opciones posibles de seleccionar que

se asocian a los mandos.

Lista de las opciones

Editor ass

QUOTE RIGPETTC Fditer ford . gy

| Simulazione

I |cap
,E!rg. ‘ Attrez . piani

<Azz . Auto Edit Util.

La lista de las elaboraciones es el recuadro que contiene las lineas de programacion. Cada linea
de programacion contiene una serie de datos que hacen cumplir funciones a la maquina. La figura
a continuacion muestra una lista de elaboraciones.

Lista de elaboraciones

Barras de estado

Las barras de estado se encuentran en la parte superior del cuerpo pagina, debajo del
encabezamiento. Aparecen en las paginas que incluyen un area gréafica. Estan formadas por un
grupo de campos de datos (exclusivamente de lectura) que pueden indicar el nombre del
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programa, la lista de trabajo activa, un tipo de configuracion activada, las dimensiones de la pieza
(largo, ancho, espesor), el estado de funcionamiento de la maquina, la posicién actual del cursor,
etc.

La siguiente figura ilustra un ejemplo de barra de estado.

Barra de estado

DIM X

r“‘
I

+8.8 I ¥ +0.8 I FILE CONUESBI.PRFI

P

+12A8.8 IDIM ¥ +g@0.8 I X

Area grafica

En esta parte se encuentran las representaciones gréaficas de las partes de la maquina y de las
elaboraciones. Las explicaciones acerca del significado de los colores adoptados en las
representaciones graficas estan incluidas en los apartados dedicados a la descripcion de las
paginas software.

DIM X +1zen.8 [DIM ¥ sgmae | X 0.0

| ¥ 00 | FILE CONUESBI.PRFI

Area gréfica
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1.2.3 Barra de menues de la pagina

En esta area se encuentra la lista de los menues disponibles en la pagina actual. Cada menu esta
asociado a una de las teclas F... del teclado del PC.

% & o ¥ B pi =) b ES
{ AzzZ. .. Edit... CcAD Stat... Auto. .. Dati... Util... Simula Manual Debuy

[ 1 1 ]

F1 |§F2 |jF3 |jF4 |j§F5 |jF6 [§F7 |jF8 |§F9 |jF10 gF11

El simbolo < en el primer menu a la izquierda indica la presencia de otros menudes que completan
la barra. Para visualizar los restantes menues de la lista, utilizar la tecla F11 del teclado. En la
siguiente parte del manual, esta tecla sera denominada también “shift-menu”.

Simbolo

&5 A
£ AZ=. .. Edit...
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Capitulo 2.

Paginas del software para el
usuario

MANUAL

Informaciones
visualizadas

Operaciones
tipicas que se
pueden ejecutar

Modalidad de
acceso

1510739 11:05 S=000000.000000
% visece sa

A
STATO MACCHIIA aOALE ovERRIDE :
|G . E

. GIRI INVERTER UT. 1
N. GIRI INVERTER UT. 2

Hreo #r7 #re o) Hro
Dati Edit P Edit A Edit F Sinula ca

Fs

A El estado de puesta en cero de los ejes.
B El estado de funcionamiento de la maquina.

C Eltipo de referencia que se usa en el sistema de visualizacion
de las coordenadas corrientes de los ejes.

D Las coordenadas de la posicion corriente de los ejes.
E Valor en porcentaje de la velocidad programada de los ejes.

F Numero de revoluciones de los inverter.

B Las puestas en cero y los movimientos de los ejes, la bajada y
la subida de los mandriles.

B Laimplementacion de la referencia usada en el sistema de
visualizacion de las coordenadas corrientes de los ejes.

En cualquier pagina del software seleccionar el menud Manual. Si el
menu no se visualiza presionar la tecla F11 en el teclado del PC.
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EDITOR\DATOS PROGRA

77 s e 5=000000. 000000 EDITORNDATI PROGRAMMA = ssssimuimuiuamm ..
BIESSE Spd
Jraiaie |
. = — 5
| Nome Cmms’ * 1 I Lunghezza |
C | Conf .Mand I Conf . pantogr. I Larghezza _ B
| Strettoio I Ruote folli I Spessore |
I Origi A tatori X di |
! rigine | ccostatori | i sosp
F1 Btr2 Fa By ErFs L)1 7 #irs s B0
Files duta Edit  Ueal Dati  Simula  Edit & Edit F CAD  Mamnal
Informaciones A El area grafica con representacion de la pieza.

visualizadas

B Dimensiones de la pieza y cota de suspension.

C Nombre del programa, unidad de medida y configuraciones
gue se deben usar para la elaboracion.

Operaciones B La gestidn de la programacioén, es decir crear, abrir, modificar,
tipicas que se salvar, cancelar un programa.
pueden ejecutar

B Laimplementacion de la unidad de medida.

B Laimplementacion de las configuraciones que se van a usar
para la elaboracion.

Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el menu Edit y la opcién
acceso Programas, o bien el menu Edit P.
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EDITOR\ORIF OPTIMIZADOS

Informaciones
visualizadas

Operaciones
tipicas que se
pueden ejecutar

g e e SO0 000000 EDITORNFORI OTTIMIZZATI — esmmscvam o ‘ ‘
D
/ -
LA e L
e
.
H *:
i
B . n
if ... B
B v R
?
? . »
X1 =r2 Brs i APFS Hre #rr Eapg EIFg Mr1o *
Canc  Copia Hed DIS  Pavan  Edit P Edit A  Simula  Ottin  Hanual o
?
?
?

A  El area gréfica con representacion de la pieza.

B  Nombre del programa y dimensiones de la pieza a elaborar
con el programa.

C Lineas de programacion de la perforaciéon optimizada.

D1 Barra con los iconos para la implementacion de la perforacion
optimizada.

D2 Barra con los iconos de las macros para la perforacion
optimizada.

B Programacion dedicada a la perforacion optimizada.

Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el menu Edit y la opcion Editor
acceso orificios, o bien el menu Edit F.
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EDITOR\ASISTIDO

° Flaz-0NEs > =% 3E

g7 25/10/99 pazet 5=000000. 000000

EDITORNASSISTITO
BIESSE Sph

=0

Programma
B ) B e

Fori

A o
——E

2
|
|
|
C - I
|

¥ F1 Br2 Br3 aF4 AFFS Are SiF7 #rs s BEri0

<Canc Copia Hod DIS Param Edit P EGA Edit F CAD Hanual
Informaciones A  El area gréfica con representacion de la pieza.

visualizadas
B  Nombre del programa y dimensiones de la pieza a elaborar
con el programa.

C Lineas de programacion de la perforacion optimizada.
D Barra de los men(s de las elaboraciones.

E Barracon los iconos de las opciones de la elaboracion
seleccionada.

Operaciones B Programacion de las diferentes elaboraciones, excluida la
tipicas que se perforacion optimizada.
pueden ejecutar

Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el menu Edit y la opcién Editor
acceso de los ejes, o bien el menud Edit A.
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INTERPRETE ISO

2571059 11315 5-000000,000000 Interprete ISO AR 0y
% wreeer soa

B L
: :
| 3
C ‘ :
g
: 5
7
A
Fi F2 F: BFe &Fs5 #rs Bfr7 K g A Fg Wrio
<Files ISO->PAN Edit Interp Reset Edit P Ins. Canc Pazran Hanual
Informaciones A El area grafica con representacion de la pieza y de las
visualizadas elaboraciones.
B  Nombre del programa y dimensiones de la pieza a elaborar
con el programa.
C Lineas de programacién en lenguaje 1SO.
Operaciones B Programacion de las elaboraciones en lenguaje 1SO.
tipicas que se
pueden ejecutar B [nterpretacién y transformacion del lenguaje 1SO.
Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el menu Edit y la opcion I1SO.

acceso
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CAD

3 CAD
/e BIESSE SpA <SHIFT ¥> <CTRL ¥> ALT_N HIDE

T
Cim" X +1200.8 IDI"‘ ¥ :go@.0 I X +325.8 I ¥ +308.8 I FILE nunaneEE.PRFI
B
A
7{1%“..1 . hbpaj @HDdEIJxCEnElJ EFile..1@EditP1D l“sl_ncﬂcunb InsPro Eﬂa“uan
Informaciones A  El area gréfica con representacion de la pieza de referencia
visualizadas gue se usa para crear el perfil. Para mayores informaciones
sobre el area grafica consultar el capitulo “Proyecto de los
perfiles en formato PRF".
B  El apuntador del cursor, para la selecciéon de elementos y
puntos en el video.
C Enlabarra de estado: las dimensiones de la pieza de
referencia que se usa para crear el perfil (DIM X, DIM Y),
coordenadas corrientes del cursor (X, Y), el nombre del perfil
abierto (FICHERO).
Operaciones B La gestidn de la programacién de los perfiles, es decir crear,
tipicas que se abrir, modificar, salvar, cancelar un perfil (*.PRF).

pueden ejecutar

Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el ment CAD.
acceso
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PLANOS DE TRABAJO

Informaciones
visualizadas

Operaciones
tipicas que se
pueden ejecutar

Modalidad de
acceso

25¢40/99 41348 5=000000,000000 Piani lavoro SRR

BIESSE SpA  (FRECCE» Cursore <ESC> Esce <FX» Tasti funzione |
QUOTAX +0.0000 QUOTAY +0.0000 X +0.0 ¥ -200.0 VISUAL EDITOR AFL

Hr: [ F2 =F3 X4 Ebrs Elre F7 F8 &9 Br1o

<Files HMuowri Copia Canc Modi £ Pann Autona Stampa  Manual

A  El area gréfica de representacion del plano de trabajo de la
magquina. Los colores utilizados son: el azul oscuro para las
lineas de dimensiones exteriores de la maquina, el azul claro
para los soportes mdviles para la pieza, el rojo para las
ventosas perfilables, el amarillo para los topes.

B La configuracion del plano de trabajo.

En la pagina MANUAL, seleccionar el menu Edit y la opcién
Equipamiento planos.
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EDITOR\SIMULACION

Informaciones
visualizadas

Operaciones
tipicas que se
pueden ejecutar

zz/10099 17:1z 5=000000. 000000 EDITORNSIMULAZIONE e — 0oz

BIESSE Sph

Htrz E-a9 ] B
Suec huto Edit Util

EFs

FAre #r7 #rs fars ™ HErl0
Dati  Edit P Edit & Edit F Foro 1 Hamual

A  El area grafica de representacion de la simulacion. Los colores
utilizados son: el verde para las lineas de dimensiones
exteriores de la pieza, el rojo para la unidad operadora, el azul
oscuro para los orificios en ejecucion.

B La simulacién de la perforacion optimizada.

Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el menu Simula.
acceso
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AUTOMATICO\PROGRAMA

52 (5= protr o e )
A D e $=000000, 000000 AUTOMATICONPROGRAMMA 0oz
BIESSE Sph
C Progranm, 765.BAH X 700.00 ¥ 450,00 2% 50.00 HANUALE

A
B =
8 e Tl o P R I Y H L T P T
Informaciones A  El area gréfica con representacion de las elaboraciones.

visualizadas
B La lista completa de las elaboraciones.

C Enla barra de estado: el nombre del programa que se ha
puesto en ejecucion, las dimensiones de la pieza elaborable

con el programa, el estado de funcionamiento de la maquina.

Operaciones B La puesta en ejecucion de un programa.
tipicas que se
pueden ejecutar

Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el meni Auto y la opcion
acceso Programas.

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery
(a204h003.fm-120700)




AUTOMATICO\LISTA

22/10/99 17:53 S=000000, 000000 AUTOMATICONDISTINTA TR e
%c BIESSE SpA  AprelpeplupIParanctsy

Informaciones
visualizadas

Operaciones
tipicas que se
pueden ejecutar

Stato: MANUALE Distinta: herbyn12.DST A

g
L i I
i i I
L i I
W)

o o o e e o e o o o o |
s o e e e i e e e R |

X
3

Hr *IF2 [Elrs S0 EiFs B E (%) Fs Bri0
T

3
(Files  Auto P Piani START Dati Incoll Canc Swap Svap  Manual

A Elnombre de la lista abierta.

B El estado de funcionamiento de la maquina.

C Lalista de los programas de la lista abierta.

D La,s cgordenadas de la posicion corriente de los ejes de la
maquina.

B La puesta en ejecucion de una lista de programas.

B La organizacion de la cantidad de las piezas a elaborar.

Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el menu Auto y la opcién Lista.
acceso
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UTIL\MANTENIMIENTO

L

Informaciones
visualizadas

Operaciones
tipicas que se
pueden ejecutar

Modalidad de
acceso

22/10/93 18:00 5=000000. 000000 000%

UTIL.\MANUTENZIONE
% rivs= Sph Libera:0 Occupata:

oftware

Release

UI V. 5.0.0 del 05.10.99

¥r

<Canc

Fro

Lingue

& rs

Dra Blro rio

B By =r E7
Calc Util Dati  Backup  Sstup Data Passw  HManual

A  Los datos de identificacién del software, es decir el nombre, la
release, etc..

B La sustitucién de la lengua del software.

B Laimplementacion de la fecha y del reloj.

B Los procedimientos de backup y restore de los ficheros.

B La gestion de la memoria del software.

B La puesta en cero del computo de las horas relativo al
mantenimiento programado.

B Laimplementacion de la password.

B El setup general del software y de las conexiones seriales.

En la pagina MANUAL, seleccionar el mena Util y la opcién
Mantenimiento.
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DATOS\CODIGO DE BARRAS

Informaciones
visualizadas

Operaciones
tipicas que se
pueden ejecutar

57 22iass e S=00000D_ 000000 DATINCODICE A BARRE  iemscam .
é BIESSE Spi

i c—
Stato : Stop Comando : B

Buffer Dati programma——

Nome : da _I a _I
Quantita’: da || a ———=C
Commento: da _I a _I
Caratteri totali _I

(5021 HtF2 53 8
<Balva auto Edit  Setup

Ers

#re Blrs W10
E

#re
Dati  Edit P Edit A  Edit F ' Passw  Hanual

A  El estado de funcionamiento del lector de cédigos de barras.

B  El campo para implementar la modalidad de funcionamiento
de los codigos de barras.

C Los campos para definir el tipo de cédigo de barras que se
debe leer.

B La predisposicién del software para la puesta en ejecucién de
los programas mediante los cédigos de barras.

Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el men( Datos y la opcion
acceso Barcode.
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EDITOR ESTADISTICA

Informaciones
visualizadas

Operaciones
tipicas que se
pueden ejecutar

Modalidad de
acceso

277 14412798 18120
% BIESSE SpA

EDITOR STATISTICA ,—

MACCHINA AFF IDABILITA’
Evento 5 Evento

E]

Hacchina accesa Range inverter MIN
Hacchina in emergenza Range inverter MED i
Hacchina in manuale Range inverter MAX i I
Hacchina in jog assi Range inverter EXTRA i I
Hacchina in azz. auto Numero parmelli a I
—_—
i
OPERATORE MACCHINA |
Evento Att.TRE TpS Matricola: 1111
N :
Attrezzaggio v T MP one nnnn |
. STATISTICA DI MACGHINA |
Programmaz ione T one Modo memor. i Mamsalo
Controllo lavorazioni T one Inizio : [
. . . i H
Manutenzione ordinmaria T WP Fine D
Stato : Disattivo |
Hanuten. straordinaria Tom STATISTICA DI PRODUZIONE |
Pausa autorizzata T om Modo menor.: Manuale
Hancanza materiale Tom oo 8 ‘
Fine |
Stato ! Disattivo |

& =] 8 A = =]
< Cambia Stath StatP StatA StartS.. StopS... Oper. FPassw Comandi  Stop Com

Eventos referentes a los estados y fases de funcionamiento de

la maquina.

Eventos de fiabilidad/duracion de los componentes de la

maquina y cantidad de piezas ejecutadas.
Eventos referentes a las actividades del operador.

Generalidades de la estadistica.

Activacion y desactivacion de la estadistica.

Implementacion de los datos del operador.

Gestion de los eventos que hay que incluir en la estadistica.

En la pagina MANUAL, seleccionar el menu Edit y la opcién Editor
estadistica.
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UTIL\DEBUGGER

22/10759 18120 S=000000, 000000 UTIL.\DEBUGGER SRR
# BIESSE Spa

Informaciones
visualizadas

Operaciones
tipicas que se
pueden ejecutar

Allarni: NOATARM NOALARM NOATARM

Stato AXNOREG ANNOREG ARNOREG

Azzer o o o

Fos 40,00 40.00  +0.00

Hecstat: 0x0 0x0 0x0

Eir B F2 & F4 Lors Hre 7 #re hws Brio
Hem Monit Trace Reset XYL Edit F Edit & Edit F CAD Manual

A  El estado de los input y output de la maquina.
B  Descripcion de las actividades del PLC.
C Sefializacion del estado de los ejes. Cada columna

corresponde a un eje, respectivamente desde la izquierda eje
X, Y, Z.

L | INFORMACIONES

El usuario puede acceder a esta pagina sdlo para leer los datos que
contiene. No debe efectuar ninguna implementacién o
manipulacion de los datos, salvo en el caso en que esté autorizado
y sea guiado en las operaciones por un técnico BIESSE.

Modalidad de En la pagina MANUAL, seleccionar el menu Util y la opcién Debug.
acceso
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Capitulo 3. Organizacion de los directorios,
de los ficheros y de las
disqueteras

3.1 Estructura de los directorios (dir) y tipos de ficheros que
éstos contienen

Para los sistemas operativos Windows 95, 98 y NT, el software esta constituido por los directorios
(sindnimo de “carpeta”) ilustrados y descritos en el esquema que sigue. Por lo tanto se aconseja
no cancelar, substituir, dar nuevo nombre o modificar un directorio y su contenido.

Esquema de arbol Directorio Fichero
=3 . . o
C L] Atrerz Equipamiento  Contiene las configuraciones MND, PNT
(3 Brmp de equipamiento de los mandriles y slot,
.7 cant creadas por el usuario.
20 Datattr
- Disegni Bmp Contiene las imagenes usadas como BMP
-] Battute iconos de las funciones CAD.
1 Macchine
(11 Piani
L3 ventose Cont Contiene los registros internos del CAD. GEO
-2 Distinte
-2 Files . . .
Datattr Contiene las configuraciones del plano CNF
g lcomac de trabajo.
- lcone
-1 leanesk
{27 Ini Dibujos Contiene los dibujos de los DIS
=-03 150 componentes ysados para el equipamiento del
l:l Cicli plano de trabajo.
D Prog
{1 Sprog Listas Contiene las listas de trabajo, creadas DST
g Load por el usuario.
Macro
-.[23 Pannelli
-2 Profili Ficheros Contiene las configuraciones de las PLT
{17 Statrmac impresiones.
..[_] Statprod
HD Sﬁi Icomac Contiene las imagenes usadas como BMP
l:l 5 rti'ml iconos de las macros.
atiplc
-2 Temp
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Esquema de arbol

Directorio

Fichero

- N
©Ll] Aftrez
-2 Bmp
-0 Cant
20 Datattr

=23 Disedni

-2 Distinte
-2 Files
-3 leamac
-2 leane
-1 leanesk
-2 Ini
=7 1so
L2 cicli

-2 Macro
-.[23 Pannelli

-2 Profili
... Statmac

..[_] Statprod

-2 Temp

Iconos Contiene las imagenes usadas como
diferentes iconos en el software.

Icopaint Contiene las imagenes creadas por
el usuario y usadas como iconos
personalizados.

Ini  Contiene el registro interno de los datos en
el ambiente estadistica.

Iso Contiene los ciclos, los programas y

subprogramas realizados con lenguaje CNI-ISO.

Load Contiene los ficheros para el
procedimiento de carga de los datos en la ficha
RTU del CN.

Macro Contiene las macros predefinidas por
Biesse, para el ambiente Editor.

Paneles Contiene los programas creados por
el usuario y los perfiles importados con el
procedimiento de backup.

Perfiles Contiene los perfiles creados por el
usuario.

Statmac Contiene las estadisticas de
magquina.

Statprod Contiene las estadisticas de
produccion

Swap Contiene los datos de la maquina.

Temp Contiene el registro de las
informaciones temporales sobre la estadistica.

ICO, BMP

ICO

INI

(varios)

MCR

PAN, DXF,
CID

PRF

(especial)

(especial)

DAT, APL,

DIS

TMP
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3.2 Descripcion de las disqueteras

La tabla siguiente describe las principales disqueteras que se pueden seleccionar. Ademas de las
disqueteras detalladas el sistema esta en condiciones de reconocer y acceder a las diferentes
disqueteras instaladas en el ordenador.

Disquetera Uso

Permite el acceso al directorio corriente, automaticamente seleccionado
por el software sobre la base de las operaciones ejecutadas.

A: Permite el acceso al directorio principal del disquete.

C: Permite el acceso al directorio principal del PC.
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Parte 2 - Uso
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Capitulo 4. Puesta en marcha, parada y
recuperacion

4.1 Inicio del software

Para iniciar el software es necesario proceder al encendido de la maquina (consultar el Manual
para el Usuario de la Maquina); si la maquina esta apagada, el software no funciona.

Si la ventana que presenta el interfaz software no aparece, hacer clic sobre el icono NC500
presente en el Desktop (A) o bien en la barra de las aplicaciones de Windows (B). De otro modo,
es posible reiniciar el software desde el menu Inicio (C), seleccionando Programas, NC500 y
haciendo clic sobre NC500.

Accessories
Intemnet Explarer 4
bdain 4

b atrox PowerDesk L4

Documents

Settings 4

34 NCEOD

Eind ’
i Startlp 4

Help @ Microzoft Exchange
ol Microsoft MetMeeting
i 15-D05 Prompt

The Microsoft Metwark.
@ Windows Explorer

Bun...

Shut Down...

B

4.2 Parada de emergencia

Si es necesario parar inmediatamente el funcionamiento de la maquina, presionar el pulsador de
emergencia mas cercano (consultar el Manual para el Usuario de la Maquina).
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4.3 Parada y anulacion de la ejecucion del programa

Pulsar la tecla STOP para interrumpir los movimientos de los ejes, luego pulsar la tecla RESET
para anular la ejecucion del programa.

Si se presentan algunos mensajes de error en la barra correspondiente, pulsar la tecla CLEAR
para cancelarlos, pero sélo después de haber tomado nota del contenido del mensaje.

4.4 Eliminacion del estado de emergencia

Girar el pulsador de emergencia utilizado anteriormente para detener el funcionamiento de la
maquina; en el pulsador hay unas flechas que indican el sentido de rotacién (consultar el Manual
para el Usuario de la Maquina).

Luego pulsar la tecla RESET para restablecer las condiciones de funcionamiento y la tecla
CLEAR para cancelar los posibles mensajes de error presentes en la barra correspondiente.

4.5 Reanudacion de la ejecucion del programa

1. Eliminar el estado de emergencia.

2. Sila parada se produce durante la elaboracidn, es necesario descargar la pieza que se
encuentra en el plano de trabajo.

3. Desde la pagina MANUAL, comprobar que todos los ejes se encuentren en cero, de lo
contrario efectuar la puesta en cero automatica de todos los ejes.

4. Cargar una pieza nueva e iniciar la ejecucion del programa en el mismo modo empleado
antes de la parada.
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Capitulo 5. Implementacion general del
software

51 Password

La password se usa durante la modificacion de los datos accesibles en los menus Dat y Util.

A CAUTELA

La password puede emplearla solamente el operador que usa el CN para ejecutar el
equipamiento, la sustitucion de la lengua software y el backup-restore de los datos.

Implementacion de la password
La implementacién de la password habilita el salvataje de los datos de manera permanente.
1. Enla pagina MANUAL seleccionar el menu Util y la opcion Mantenimient.

2. Seleccionar el menu Passw. Escribir en seguida el nimero 210 y presionar la tecla ENTER;
si la password se ha implementado correctamente se debe visualizar “Level H".

3. Alfinal del procedimiento presionar la tecla ESC.

Cancelacion de la password

La cancelacion de la password deshabilita el salvataje de los datos. Esto consiente proteger los
datos contra posibles manipulaciones, permitiendo modificarlos s6lo momentaneamente; en el
siguiente encendido el CN recuperara nuevamente los datos precedentes.

1. Enla pagina MANUAL seleccionar el menu Util y la opcidbn Mantenimient.

2. Seleccionar el menu Passw. Escribir en seguida el nUmero 0 (cero) y presionar la tecla
ENTER; si la password ha sido cancelada correctamente se debe visualizar “Level L".

3. Alfinal del procedimiento presionar la tecla ESC.

5.2 Setup del software

1. Enla pagina MANUAL seleccionar el menu Util y la opcién Mantenimient.
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2. Introducir la password.

3. Seleccionar el menu Setup y la opcion Setup para acceder a la implementacion de los
campos, como se explica a continuacion.

Cantos: modo de visualizacion para las aristas de la pieza.
Seleccionar S para visualizar los nimeros correspondientes, N para no
visualizar los nimeros correspondientes.

Lados: modo de visualizacion para los lados de la pieza.
Seleccionar S para visualizar los nimeros correspondientes, N para no
visualizar los nimeros correspondientes.

Racor: valor de default para el campo Ang tolerancia descrito en la pagina 16 - 48.

Ang toler: valor de default para el campo Ang tolerancia descrito en la pagina 16 - 48.

Radio ent-sal: valor de default para el campo Radio ent-out descrito en la pagina 16 - 48.

Origen: valor de default correspondiente al origen del plano de trabajo. Este valor
aparece en la pagina EDITOR/DATOS PROGRAMA y define con cual origen
de default se crean nuevos programas.

Serial PC: puerta serial para conexion.

Vel. mouse: velocidad de desplazamiento del raton.
Seleccionar S para el desplazamiento lento, M para el desplazamiento normal,
H para el desplazamiento veloz.

NUm. ejes: nimero total de ejes presentes en la maquina.

4. Para salvar la implementacion, presionar la tecla ENTER en el campo Ok.

5.3 Fechador y reloj

1. Paraacceder ala implementacién del fechador y del reloj, seleccionar en la pagina MANUAL
el mend Util y la opcion Mantenimient.

2. Seleccionar el menu Fecha y proceder a la implementacion de los campos.
3. Lafecha se implementa en la linea que contiene los campos d/m/a (d=dia, m=mes, a=afio);
el reloj se implementa en la linea que contiene los campos h/m/s (h=hora, m=minutos,

s=segundos).

4. Para confirmar las implementaciones presionar la tecla ENTER en el campo OKk.
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54 Referencia para las coordenadas de los ejes

Coordenadas de los ejes del mandril 1 respecto a los origenes

Se usa para saber a qué distancia se encuentra el mandril 1 del grupo de perforacion respecto a
un origen (RG) del plano de trabajo.

RG

1. Enla pagina MANUAL presionar la tecla shift-menu y seleccionar el meni Cotas, luego la
opcion Respecto a los origenes.

2. En el campo Origen escribir el nUmero del origen que se desea y presionar la tecla ESC;
aparecen visualizadas las cotas de los ejes respectivos.

Cotas de los ejes de los mandriles respecto al origen absoluto

Se usa para saber a qué distancia se encuentra un mandril desde el cabezal perforador respecto
al origen absoluto (AO).

AoA

\4

1. Enla pagina MANUAL presionar la tecla shift-menu y seleccionar el menu Cotas, luego la
opcién Respecto a los mandriles.

2.  En el campo Mandril escribir el nimero del mandril que se desea y presionar la tecla ESC;
aparecen visualizadas las cotas de los ejes respectivos.
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Cotas de los ejes de los slot respecto al origen absoluto

Se usa para saber a qué distancia se encuentra un slot respecto al origen absoluto (AO).

5.5

Ao

&y

En la pagina MANUAL presionar la tecla shift-menu y seleccionar el ment Cot., luego la
opcion Respecto slot.

En el campo Slot escribir el nimero del slot deseado y presionar la tecla ESC; aparecen
visualizadas las cotas de los ejes respectivos.

Configuracion de los datos para la importacion de los
ficheros DXF

Para interpretar e importar correctamente los ficheros de tipo DXF es necesario implementar los
datos correspondientes a los layers (elementos del dibujo). La implementacién consiste en indicar
los nombres de los layers con los correspondientes datos tecnolégicos. Definimos por ejemplo los
datos de los layers relativos a las dimensiones de la pieza: si los layers se llaman PANEL vy el
espesor de la pieza (dato tecnoldgico) es de 18 mm, digitar en el campo de datos correspondiente
PANEL18.

En seguida se indica el procedimiento de configuracion de los datos.

1.

2.

En la pagina MANUAL seleccionar el menu Util. y la opcion Mantenimiento.

Implementar la password. Seleccionar el mena Setup y la opcién DXF y proceder a la
implementacién de los campos, como se indica a continuacién.

Caracter par: caracter alfabético que se usa como sustitucién de la coma. Ejemplo
digitando el caracter K, un valor de tipo 10,5 se convierte en 10K5.

Layer panel: digitar el nombre con el cual se han llamado los layers que representan las
dimensiones de la pieza.

Layer orif. lado 1: digitar el nombre con el cual se han llamado los layers que
representan los orificios programados en el lado 1 de la pieza.
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Layer orif. lado 2: digitar el nombre con el cual se han llamado los layers que
representan los orificios programados en el lado 2 de la pieza.

Layer orif. lado 3: digitar el nombre con el cual se han llamado los layers que
representan los orificios programados en el lado 3 de la pieza.

Layer orif. lado 4: digitar el nombre con el cual se han llamado los layers que
representan los orificios programados en el lado 4 de la pieza.

Layer orif. lado 5: digitar el nombre con el cual se han llamado los layers que
representan los orificios programados en el lado 5 de la pieza.

Layer cortes: digitar el nombre con el cual se han llamado los layers que representan los
cortes programados en la pieza.

Layer fresas: digitar el nombre con el cual se han llamado los layers que representan el
perfil de la pieza.

Inversion eje Y: se utiliza para la inversion del dibujo en la direccion del eje Y;
seleccionar Y para activar la inversion o bien N para desactivar la inversion.

Perfil EGA: se utiliza si se desea transformar el dibujo del fichero DXF en un perfil EGA,
durante la importacién; seleccionar Y para activar la transformacion o bien N
para desactivar la transformacion.

File DXF: se utiliza para definir con cuél unidad de medida se ha programado el fichero
DXF que se va a importar; seleccionar mm si se ha programado en milimetros
o bien ' si se ha programado en pulgadas.

File PAN: se utiliza para definir cual unidad de medida asociar al fichero PAN que se
obtiene después de la importacion del fichero DXF; seleccionar mm para
asociar a milimetros o bien * ’ para asociar a pulgadas.

En la tabla que esta debajo se accede a la implementacion de los bloques como se
indica a continuacién.

Nombre blog.: nombre del bloque.
Didm: didmetro de elaboracién que representa el bloque.
Prf: profundidad de elaboracién que representa el bloque.

T: nimero que indica el tipo de orificio (ej. 1 para el orificio ciego, 2 para el orificio
pasante, etc.).

3. Para salvar los datos presionar ENTER en el campo Guard.
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5.6

1.

Configuracion de los datos para la importacion de los
ficheros CID

En la pagina UTIL\MANTENIMIENTO seleccionar el menu Setup, la opcion Setup CID y
proceder a la implementacion de los campos, como se indica a continuacion.

File CID: se utiliza para definir con cual unidad de medida se ha programado el fichero

CID que se va a importar; seleccionar mm si se ha programado en milimetros
o bien ' si se ha programado en pulgadas.

File PAN: se utiliza para definir cuél unidad de medida asociar al fichero PAN que se

obtiene después de la importacién del fichero CID; seleccionar mm para
asociar a milimetros o bien ‘' para asociar a pulgadas.

Profilo EGA: se utiliza si se desea transformar el dibujo del fichero CID en un perfil EGA,

durante la importacion; seleccionar Y para activar la transformacion o bien N
para desactivar la transformacion.

Seleccionar la tabla Tipo Tcid y presionar ENTER para acceder a la implementacion de los

campos, asociando a los tipos de herramientas indicados los nimeros usados en los ficheros
CID para identificar los orificios.

Para salvar los datos presionar ENTER en el campo Salva.
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Capitulo 6. Ejecucion de los programas

6.1 Informacion acerca de los modos de ejecucion

Con este procedimiento se envia a la maquina el mando de efectuar determinadas elaboraciones
sobre la pieza. El programa a utilizar para las elaboraciones puede ser iniciado de modo directo o
bien mediante la lista de trabajo. La lista de trabajo es una tabla que permite preparar una
secuencia de programas con los cuales efectuar las elaboraciones en cantidades predefinidas de
piezas.

Ademas, el programa puede ser probado mediante una simulacién antes de ser iniciado para la
ejecucion. Esta simulacion puede ser efectuada con la pieza en la maquina o bien s6lo en
pantalla.

6.2 Ejecucion del programa en modo automatico

Este es el procedimiento normal (estandar) a seguir para la ejecucion del programa. Se dice en
“modo automatico”, dado que el programa es ejecutado desde el principio hasta el final mediante
un danico asenso inicial por parte del usuario.

1. Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Auto y la opcién Programas.

2. Seleccionar el menu Files y pulsar la tecla ENTER para acceder a la lista. Desplazar el cursor
hasta el programa deseado y pulsar ENTER para seleccionarlo.

3. Pulsar ENTER en el campo de mandos OK para confirmar la seleccién y la apertura del
programa.

4. Seleccionar el menu START; el programa es optimizado y puesto a disposicion para la
ejecucion. Antes de iniciar el ciclo de trabajo es posible realizar una simulacién del programa
para comprobar su correcta ejecucion.

5. Este procedimiento se completa con las operaciones de carga y bloqueo de la pieza y de
inicio de la elaboracion, descritas en el Manual para el Usuario de la Maquina.

6.3 Ejecucion del programa en modo semiautomatico

Este procedimiento se emplea durante la simulacion del programa con la pieza en la maquina. Se
dice en "modo semiautomatico" porque el programa es ejecutado paso a paso mediante el asenso
del operador, con el fin de controlar los movimientos de los ejes.
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6.4

Desde la pagina MANUAL, seleccionar el menu Auto y la opcion Programas.

Seleccionar el menu Files y pulsar la tecla ENTER para acceder a la lista. Desplazar el cursor
hacia el programa deseado y pulsar ENTER para seleccionarlo.

Pulsar ENTER sobre el campo de mando OK para confirmar la seleccion y la apertura del
programa.

Seleccionar el ment START; el programa es puesto a disposicion para la ejecucion.
Pulsar la tecla SEMIAUTOMATICO del médulo de mando.

Para proceder a la carga y bloqueo de la pieza y para iniciar la elaboracién, consultar el
Manual para el Usuario de la Maquina.

Luego, cuando el led de la tecla SEMIAUTOMATICO se ponga intermitente, pulsar la tecla
RUN del médulo de mando; de ese modo sera ejecutado el primer paso del programa.

Para efectuar el paso siguiente pulsar nuevamente la tecla RUN, repitiendo la pulsacion para
cada paso hasta el final del programa.

Para salir de este modo de ejecucion, pulsar nuevamente la tecla SEMIAUTOMATICO.

Ejecucion de la lista de trabajo

Este procedimiento consiste en poner a disposicion una lista de trabajo, es decir una lista de
programas, para la elaboracion.

1.

2.

[ 4

Desde la pagina MANUAL seleccionar el men( Auto y la opcion Listas.
Seleccionar el menu Files y la opcién Abre.

Pulsar ENTER para acceder a la lista. Desplazar el cursor hacia la lista deseada y pulsar
ENTER para seleccionarla.

Pulsar ENTER sobre el campo de mando OK para confirmar la seleccion y la apertura de la
lista.

Pulsar ENTER para acceder a las lineas de la lista, desplazar el cursor hacia la linea
correspondiente al programa que se desea ejecutar primero y seleccionar el meni START; el
programa es puesto a disposicion para la ejecucion. El programa sera ejecutado un nimero
de veces equivalente a la cantidad de piezas a elaborar.

Este procedimiento se completa con las operaciones de carga y blogueo de la pieza y de
inicio de la elaboracion, descritas en el Manual para el Usuario de la Maquina.

INFORMACIONES

Los programas se ponen a disposicion para la ejecucion en la misma secuencia de aparicion en la
lista. Por tanto, una vez terminada la cantidad de piezas a elaborar con el programa en curso, el
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software pasa automaticamente a la linea siguiente de la lista para ejecutar el programa
correspondiente con la relativa cantidad de piezas.

6.5 Inicio del programa tras la suspension WAIT C/TRASL

1. Seleccionar el area de trabajo opuesta, presionando el relativo pulsador START
(intermitente) situado en la maquina.

2. Desplazar la pieza hasta el area seleccionada y colocarla contra los topes, luego accionar el
pedal de habilitacion bloqueo (véase el Manual para el Usuario de la Maquina).

3. Parareanudar el programa, confirmar la seleccion del area de trabajo presionando el relativo

pulsador START situado en la maquina; si el programa no contiene otras suspensiones sera
ejecutado por completo.

6.6 Inicio del programa tras la suspension WAIT C/SBLOC

1. Seleccionar el area de trabajo que contiene la pieza presionando el relativo pulsador START
(intermitente) situado en la maquina.

2. Dar vuelta y ubicar la pieza contra los topes, luego accionar el pedal de habilitacién bloqueo
(véase el Manual para el Usuario de la Maquina).

3. Parareanudar el programa, confirmar la seleccion del area de trabajo presionando el relativo

pulsador START situado en la maquina; si el programa no contiene otras suspensiones sera
ejecutado por completo.

6.7 Inicio del programa tras la suspension WAIT S/SBLOC

1. Limpiar el &rea de trabajo que contiene la pieza.

2. Parareanudar el programa, presionar el relativo pulsador START (intermitente) situado en la
maquina; si el programa no contiene otras suspensiones sera ejecutado por completo.

6.8 Simulacion del programa

En esta version el software permite simular sélo una parte del programa, la correspondiente a la
perforacién optimizada.

1. Desde la pagina EDITOR\SIMULA seleccionar el menu Orificio 1 para individuar el primer
paso (punto inicial) del programa.
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2. Paraindividuar el paso siguiente seleccionar el menu Sig., repitiendo la operacion hasta
retornar al primer paso.
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Capitulo 7. Gestion del lector de codigos de
barras

El lector de cédigos de barras se utiliza para rellenar automaticamente la lista de trabajo. Toda la
informacion se encuentra en el codigo de las etiquetas situadas en las piezas a elaborar. Cada
cadigo contiene el nombre del programa a utilizar, la cantidad de piezas a elaborar y un posible
comentario. Entonces, pasando el lector sobre la etiqueta de la pieza es posible leer el cédigo
para consentir al software la decodificacion y transferencia de la informacion a la lista. Luego la
lista estard disponible para su ejecucion. La conexidn del lector es descrita en un anexo del
manual.

71 Configuracion de la conexion serial

1. Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Dat.y la opcién Cod. de bar.
2.  En el campo de datos Mando introducir la palabra Stop.

3. Enlatabla situada debajo, programar los campos de datos como se indica a continuacion
con el fin de dividir en grupos los caracteres de la cadena presente en la etiqueta a leer.
Cada grupo tiene la funcién de transmitir datos al control numérico, un grupo para el
"nombre" del programa a utilizar, otro para la "cantidad" de piezas a elaborar con el programa
y otro para el "comentario” (nota) sobre el programa.

Ejemplo: A continuacién se representa la subdivision en grupos de los caracteres de la

cadena presente en la etiqueta.

1000000000

Caracteres de la cadena/cédigo

L— = [

Grupo para el nombre del programa: Lo
del caracter O al caracter 4

Grupo para la cantidad de piezas:
del caracter 5 al caracter 7

Grupo para el comentario: del caracter
8 al caracter 9

Namero total de caracteres de la
cadena/cédigo

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery 7 -1
(a218h001.fm-120700)




En correspondencia a la linea Nombre, definir en el campo datos Desde a partir de cual
caracter (incluido) inicia el grupo dedicado al nombre del programa y en el campo datos
Hasta el caracter (incluido) hasta el cual llega.

En correspondencia a la linea Cantidad definir en el campo datos Desde a partir de cual
caracter (incluido) inicia el grupo dedicado a la cantidad de piezas y en el campo datos
Hasta el caracter (incluido) hasta el cual llega.

En correspondencia a la linea Comentario definir en el campo datos Desde a partir de
cual caracter (incluido) inicia el grupo dedicado al comentario del programay en el
campo datos Hasta el caracter (incluido) hasta el cual llega.

En el campo situado en correspondencia a la linea Total caracteres definir el nimero
total de caracteres que componen la cadena.

4. Seleccionar el menu Setup y controlar que los datos sean los siguientes:

No. de bit: 8.
No. de bit de st: 1.
Bit de parida: No.

Velocidad de transmis: 9600 (baud).

5. En el campo de datos Mando de la pagina visualizada, seleccionar la opcién Lee progr..

6. Configurar el lector siguiendo las relativas instrucciones suministradas con el mismo. Para un
correcto funcionamiento, programar el Transmission Control del lector en modo XON/XOFF.

7.2

Procedimiento de uso del lector

1. Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Dat. y la opcion Cod. de bar.

2. Acceder al campo de datos Mando y, entre las opciones que se describen a continuacion,
seleccionar la correspondiente a la funcién necesaria:

No mando: Cuando no se utiliza el codigo de barras.

Lee progr.: Para recibir del lector las cadenas de los nombres correspondientes a los
programas que se tienen gque ejecutar.

Lee lista: Para recibir del lector las cadenas de los nombres correspondientes a las listas
gue se tienen que ejecutar.

Stop: Para suspender la recepcion de cadenas.

3. Seleccionar el menu Auto y la opcion Listas.
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4. Leer con el lector la etiqueta correspondiente al primer programa a ejecutar y seleccionar el
menu START para poner autométicamente en ejecucion las etiquetas que seran leidas
sucesivamente.
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Capitulo 8.

Funciones auxiliares

8.1 Funciones especiales del teclado

Zoom y panning

Estas funciones se pueden utilizar para visualizar mejor algunas partes de la pieza durante la
programacion. En seguida se indican las combinaciones de las teclas que hay que presionar,
segun la funcién deseada.

Funcion Objeto Combinacién de teclas
Zoom Para ampliar un porcentaje. ctrl + cursor arriba
Para reducir un porcentaje. ctrl + cursor abajo
Para ver todos los elementos ctrl + cursor a la derecha
dibujados.
Para ver sélo los elementos en el | ctrl + cursor a la izquierda
interior de la pieza.
Panning Para desplazarse hacia arriba. shift + cursor arriba

Para desplazarse hacia abajo.

shift + cursor abajo

Para desplazarse a la izquierda.

shift + cursor a la izquierda

Para desplazarse a la derecha.

shift + cursor a la derecha

Acceso al texto alfanumérico para la modificacion

Esta funcién se utiliza para agregar o cancelar caracteres en cualquier campo de datos o linea de
programacion, evitando volver a escribir completamente el texto.

Para activar la funcidn es necesario posicionar el cursor en el texto que se va a modificar y
presionar la tecla backspace o bien shift + backspace, en el teclado del PC.
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8.2 Backup - Restore de los datos

El procedimiento de backup se usa para crear una copia de los datos con el objeto de poderlos
recargar en la maquina, en caso de necesidad, mediante el procedimiento de restore. Los datos
relativos a la configuracién de la maquina (implementados por los técnicos BIESSE durante el
ensayo) son clasificados como “datos maquina”, mientras que los datos relativos a
configuraciones y programas creados por el cliente se clasifican como “datos usuario”.

Entre los componentes que se entregan como dotacion de la maquina se incluyen los disquetes
para el CN, que contienen los datos maquina originales.

Procedimiento de backup - restore de los datos maquina

1. Introducir el disquete en la disquetera correspondiente. En la pagina MANUAL seleccionar el
menu Util. y la opcién Mantenimient.

2. Introducir la password. Seleccionar el menu Backup y la opcién Dat. maqui.

3. Presionar la tecla ENTER para abrir la lista y seleccionar el tipo de datos, luego presionar la
tecla ENTER. A continuacion se indican los tipos de datos seleccionables:

TODOS_DATOS

voz que comprende todos los ficheros de los datos maquina

DATOS MAN offset de los mandriles del cabezal perforador

DATOS PANT offset de los slot

BROCAS MAN catalogacion de las herramientas para cabezal perforador
BROCAS PAN catalogacion de las herramientas para slot y agregados
PARAM. EJES parametros de los ejes

DATOS SETUP

setup general de la maquina

DATOS ORIGEN.

offset de los origenes

DATOS CICL. B ciclos de las brocas

IDIOM lenguas para software

DATOS MAQU datos generales de la maquina

DAT. ALMACEN offset de los portaherramientas presentes en los almacenes
DAT. AGGREG. catalogacion de los agregados

DAT. EQUIP. todas las configuraciones de equipamiento que se han creado
DAT. COD. BAR. cédigos de barras

DAT. PLC constantes PLC

DAT. DXF setup para lectura de los ficheros *.DXF

DATOS ESTAD

implementacién de la estadistica y configuracién de los eventos
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Para efectuar un backup, implementar el campo Fuente con la voz CNC y el campo Destino
con la voz A:; en cambio para ejecutar un restore proceder en orden inverso.

Si se desea anular el procedimiento presionar la tecla ESC, de otro modo para confirmar la
ejecucion presionar la tecla ENTER en uno de los campos Ok.

Procedimiento de backup - restore de los datos del usuario

1.

Introducir el disquete en la disquetera correspondiente. En la pagina MANUAL seleccionar el
menu Util. y la opcion Mantenimient.

Introducir la password. Seleccionar el mend Backup y la opcién Dat. usuar..

Presionar la tecla ENTER para abrir la lista y seleccionar el tipo de datos, luego presionar la
tecla ENTER. A continuacion se indican los tipos de datos seleccionables

voz que comprende todos los ficheros de los datos del usuario (se
enumeran a continuacion)

.PAN macro para perforaciones optimizadas y programas

.DST listas

.MND configuraciones de equipamiento para cabezal perforador

.PNT configuraciones de equipamiento para slot

.PRF perfiles

.MCR macro para fresados

.CNF configuraciones para el equipamiento del plano de trabajo sin la pieza

APL configuraciones para el equipamiento del plano de trabajo con la pieza

.DIS dibujos de los objetos a utilizarse para el equipamiento del plano de trabajo

.DAT fichero de intercambio de datos entre aplicaciones

.STM fichero de las estadisticas de maquina

.STP fichero de las estadisticas de produccion

SO programas y subprogramas realizados en lenguaje CNI-ISO

4. En el campo Fuente implementar la voz CNC para efectuar un backup o bien la voz A: para

ejecutar un restore; en seguida en el campo Ficheros escribir el nombre del fichero. Para
escribir el nombre es posible usar la funcién * (asterisco) como en el sistema operativo DOS.

En el campo Destino implementar la voz A: para efectuar un backup o bien la voz CNC para
ejecutar un restore. En seguida en el campo Ficheros escribir el nombre del fichero; para
escribir el nombre es posible usar la funcién * (asterisco) como en el sistema operativo DOS.
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6. Para anular el procedimiento presionar la tecla ESC, de otro modo para confirmar la
ejecucion presionar la tecla ENTER en uno de los campos Ok; el campo Ok ? permite excluir
los ficheros deseados, mientras que el campo Ok ejecuta directamente el procedimiento.

8.3 Lectura de la numeracion de los mandriles y
electromandriles

Para conocer el nimero de un mandril o de un slot proceder como se indica a continuacion.
1. En la pagina MANUAL seleccionar el menu Puesta en cero y la opcion Forz mandriles.

2. Para acceder a la numeracion de los mandriles del grupo de perforacion, seleccionar el
campo mandos Mandril (A), luego seleccionar la tabla Mandril (C) y presionar ENTER.
Mientras que para acceder a la numeracion de los mandriles de los electromandriles,
seleccionar el campo mandos Pantograf. (B), luego seleccionar la tabla Pantégraf. (C) y
presionar ENTER.

3. Conlas teclas cursor del teclado recorrer la tabla. Cada linea contiene un nimero que
corresponde al mandril evidenciado en la figura del lado.

4. Para cerrar la ventana abierta usar el campo mandos ESC o bien la tecla ESC.

L | INFORMACIONES

La numeracion de los mandriles y slot esta descrita también en el Manual para el usuario de la
maquina.

8.4 Lectura del estado de funcionamiento de la maquina

Para visualizar el estado de funcionamiento acceder a la pagina MANUAL. Los estados
visualizables son:

MANUAL: indica que la maquina esta habilitada para la puesta en cero de los ejes.
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AUTOMATICO: indica que la maquina esta ejecutando un programa.
ALARMA: indica que la maquina esta en condicion de emergencia.

JOG: indica que se estan ejecutando los movimientos jog (en modo manual) de los ejes.

8.5 Calculadora

1. Paraacceder al uso de la calculadora, desde la pagina MANUAL seleccionar el menua Util y la
opcion Mantenimient.

2. Seleccionar el menu Calc. Para efectuar los calculos desplazar el cursor sobre los campos
de calculo en cuestién y pulsar ENTER; las funciones de los campos de célculo
corresponden a los de una calculadora normal de bolsillo. Para salir de la calculadora pulsar
la tecla ESC.

8.6 Visualizacion de los datos identificativos de la maquina

Por datos identificativos de la maquina se entienden el nimero de matricula y el nombre del
modelo. Para visualizarlos es necesario acceder al ambiente Estadistica y consultar la parte de la
pagina que contiene las "generalidades de la estadistica".

141258 1020 EDITOR STATISTICA
BIESSE Sph | |

MACCHINA AFFIDABILITA’
Cod. Evento o Evento

n_a1 Macchina accesa T A_B1 | Range inverter MIN T
n_az Macchina in emergenza QT A_BZ | Range inverter MED T
n_a3 Macchina in manuale [ 3 | A83 | Range inverter MAX T

H_a4 Macchina in jog assi aT Range inverter EXTRA T

mIAImINIH

n_as Macchina in azz. auto aT Numero pannelli a9

OPERATORE MACCHINA
Matricola: 1111 -

Nome t rmn,
o MNome  iewmm | g

. STATISTICA DI MACCHINA
LR Modo memor. : Manuale
Controllo lavorazioni Inizio :

Manutenzione ordinaria Fine
Stato : Disattive

Manuten. straordinaria

STATISTIGA DI PRODUZIONE
Pausa autorizzata Modo memor.: Manuale
Mancanza materiale ImfE=lo B
Fine

Stato : Disattivo

?Canbij = Statn . Statq : Statq tarts.1%nps. 1rg Uperjﬂ Passu gllnnamdq %up Conm

8.7 Visualizacion de los datos de identificacion del software

Los datos de identificacion del software son el nombre y la release. En la pagina MANUAL
seleccionar el menu Util y la opcion Mantenimient. En la parte alta de la pagina aparece la tabla
con las generalidades del software.
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Parte 3 - Equipamiento
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Capitulo 9. Gestion de los movimientos de
los ejes

9.1 Puesta en cero automatica

La puesta en cero automatica es un procedimiento que sirve para llevar los ejes a una posiciéon
conocida por el software, respecto del origen absoluto de la maquina. Esta posicion se establece
durante la prueba de la maquina y permite que el software calcule correctamente los movimientos
de los ejes.

Esta puesta en cero se realiza tras el encendido del software o bien en caso de que aparezca un
mensaje de error solicitando su realizacién. Para efectuar la puesta en cero proceder de la
siguiente manera:

1. Antes de iniciar, cerciorarse de que nada pueda obstaculizar el regular movimiento de los
ejes; desde la pagina MANUAL seleccionar el menu cer. y la opcion A cero autom..

2.  En el campo Ax introducir XYZ y pulsar la tecla ENTER en el campo START.
Automaticamente los ejes realizan la puesta en cero; si se desea anular el procedimiento,
seleccionar CANCEL y pulsar la tecla ENTER.

Si la puesta en cero ha sido llevada a cabo correctamente, en la pagina MANUAL se visualizara la
letra Y (Yes) en correspondencia a cada eje, como se indica a continuacion.

Azz |
I bl e

9.2 Puesta en cero manual

A CAUTELA

Este tipo de puesta en cero puede ser efectuada por el usuario sélo si esta autorizado y
guiado por un técnico de la firma BIESSE. Para cualquier informacién, ponerse en contacto
con el servicio asistencia de la firma BIESSE.
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La puesta en cero manual consiste en atribuir una coordenada “oportuna” a la posicién actual de
los ejes, respecto de la referencia utilizada en el sistema de visualizacion de las coordenadas.

9.3 Movimientos de modo manual

Estos movimientos se denominan también "movimientos JOG”, dado que para efectuarlos es
necesario utilizar las teclas JOG del médulo de mando. Generalmente se realizan durante la
preparacion de la maquina. Para efectuar el movimiento proceder de la siguiente manera:

A CAUTELA

Antes de iniciar, cerciorarse de que nada pueda obstaculizar el regular movimiento del eje
en cuestion.

1. Desde la pagina MANUAL, llevar el cursor hacia el eje que se desea mover y pulsar la tecla
ENTER para seleccionarlo.

2. Para mover el eje servirse de las teclas JOG+ y JOG-. Si se desea obtener un movimiento
rapido del eje, pulsar las teclas VEL+JOG (+ 0 -).

3. Unavez terminado el movimiento, colocar el cursor sobre los ejes seleccionados
anteriormente y pulsar la tecla ENTER; se aconseja realizar a continuacion la puesta en cero
automatica de los ejes.

L | INFORMACIONES

Se aconseja realizar a continuacion la puesta en cero automatica de los ejes con el fin de
restablecer la correcta posicion de los mismos.

9.4 Movimientos acotados MDI

A CAUTELA

Estos movimientos se realizan generalmente durante la preparacion de la maquina y estan
reservados al personal técnico experto. Para mas informacion se ruega ponerse en
contacto con el Servicio Asistencia BIESSE.

9.5 Variacion de la velocidad de desplazamiento

La variacion de la velocidad de desplazamiento de los ejes se realiza mediante las teclas
OVERRIDE del médulo de mando. Estas teclas permiten variar el porcentaje de velocidad
respecto del valor programado en los datos maquina.

La velocidad se cambia mediante las teclas OVERRIDE + (para aumentar) y OVERRIDE - (para
disminuir), visualizando el valor en el encabezamiento de cada pagina software.
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L | INFORMACIONES

Consultar el Manual para el usuario de la maquina con el fin de conocer las fases durante las
cuales es necesario variar la velocidad de desplazamiento de los ejes.
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Capitulo 10. Movimientos forzados para la
preparacion de la maquina

101 Bajada de los mandriles del grupo de perforacion

Este procedimiento puede ser til para facilitar el montaje de las herramientas o bien para ejecutar
un atento y minucioso mantenimiento.

1. Enla pagina MANUAL seleccionar el menu Puesta en cero y la opcion Forz mandriles.

2. Para acceder a la numeracion de los mandriles del grupo de perforacién, seleccionar el
campo de mandos Mandril. (A), luego seleccionar la tabla Mandril. (C) y presionar ENTER.

D

r—'—

3. Con las teclas cursor del teclado recorrer la tabla. Cada linea contiene un nimero que
corresponde al mandril evidenciado en la figura del lado. Para forzar el descenso del mandril
deseado implementar el campo de datos correspondiente (D) con la voz ON.

A CAUTELA

Una vez que ha terminado la fase de montaje de las herramientas o la fase de
mantenimiento se recomienda recuperar la posicion original de los mandriles bajos. Para
colocar nuevamente los mandriles en su posicion original es necesario implementar el
campo datos (D) con la voz OFF.

4. Para cerrar la ventana abierta usar el campo de mandos ESC o bien la tecla ESC.
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10.2 Bajada de los electromandriles

Este procedimiento puede ser (til para facilitar el montaje de las herramientas o bien para ejecutar
un atento y minucioso mantenimiento.

1. Enla pagina MANUAL seleccionar el menl Puesta en cero y la opcidon Forz mandriles.

2. Para acceder a la numeracion de los electromandriles, seleccionar el campo mandos
Pantégraf. (B), luego seleccionar la tabla Pantégraf. (C) y presionar ENTER.

3. Conlas teclas cursor del teclado recorrer la tabla. Cada linea contiene un nimero que
corresponde al electromandril evidenciado en la figura del lado. Para forzar la bajada del
electromandril deseado implementar el campo de datos correspondiente (D) con la voz ON.

A CAUTELA

Una vez que ha terminado la fase de montaje de las herramientas o la fase de
mantenimiento se recomienda recuperar la posicion original de los electromandriles bajos.

Para colocar nuevamente los electromandriles en su posicién original es necesario
implementar el campo datos (D) con la voz OFF.

4. Para cerrar la ventana abierta usar el campo de mandos ESC o bien la tecla ESC.

10.3 Apertura/cierre del almacén de herramientas

Este procedimiento se ejecuta cuando el almacén de herramientas esta dotado de una cobertura,
con el objeto de acceder al portaherramientas.

1. Enla pagina MANUAL seleccionar el menu Dat. y la opcion Almacenes.
2. Para abrir, seleccionar el menu Abrir. Para cerrar seleccionar el menu Cerrar.

3. En el campo datos Numero digitar el nimero correspondiente al almacén de herramientas
deseado; esto sdélo cuando la maquina esta dotada de varios almacenes.
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10.4 Subida o posicionamiento de los portaherramientas

Este procedimiento permite facilitar las operaciones de introduccion de los mandriles de pinza o
agregados en los portaherramientas. Si el almacén de herramientas esta dotado de una
cobertura, es necesario ejecutar la apertura antes de activar este procedimiento.

1.

2.

En la pagina MANUAL seleccionar el menua Dat. y la opcion Almacenes.

En el campo datos Numero digitar el nimero correspondiente al almacén de herramientas
deseado; esto s6lo cuando la maquina esta dotada de varios almacenes.

Seleccionar la tabla Dat. almacénes y presionar ENTER para acceder a los datos.

Con las teclas cursor del teclado recorrer la tabla. Cada linea contiene un niimero que
corresponde al portaherramienta evidenciado en la figura que esta debajo. Para forzar la
subida o el posicionamiento del portaherramienta deseado implementar el campo de datos,
en el punto correspondiente a la columna Forz, con la voz ON.

Dati magazzino

N A Nome utens. P Q Forz.

ON

jlisin

A CAUTELA

Una vez que ha terminado la fase de introduccion se recomienda recuperar la posicion
original de los portaherramientas altos. Para colocar nuevamente los portaherramientas en

su posicién original es necesario implementar el campo de datos en el punto
correspondiente a la columna Forz, con la voz OFF.

5.

Para cerrar la ventana abierta usar el campo mandos ESC o bien la tecla ESC.
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Capitulo 11. Programacion del equipamiento

El equipamiento es una fase de predisposicion a una determinada elaboracién de la maquina.
Para efectuar un equipamiento correcto en el CN es necesario proceder como se indica a
continuacion, consultando también el Manual para el usuario de la maquina.

Elegir el juego de herramientas y agregados que se utilizardn con la maquina.

Introducir las caracteristicas de las herramientas y agregados elegidos en las tablas de
clasificacion.

Introducir el tipo de herramienta que se montara en los mandriles del cabezal perforador, de
los slots y de los agregados, en las tablas de configuracion de los mandriles.

Introducir el tipo de herramienta o agregado que se montara en los portaherramientas de los
almacenes para el cambio automatico, en las tablas de configuracién de los almacenes.

Montar las herramientas y los agregados en los mandriles y en los portaherramientas de los
almacenes.

Configurar el plano de trabajo, segun la pieza que se va a elaborar.

111 Clasificacion de las herramientas y agregados

La clasificacion consiste en registrar las caracteristicas de las herramientas y agregados que se
utilizaran con la maquina.

Herramientas para cabezal perforador

1.

2.

De la pagina MANUAL, seleccionar el menu Dat. y la opcién Datos brocas.
Acceder a la tabla Herram. Mandril. y seleccionar los campos, como se indica a continuacion.

N: no accesible; indica el numero de herramienta al que se asociaran los datos de
clasificacion.

St: activacion de la herramienta.
Seleccionar S para activar la herramienta (N en caso de desactivacion).

L: saliente de la herramienta de la cabeza del mandril (véase icono junto a la tabla).
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D: diametro de la herramienta (véase icono junto a la tabla).
Vel: velocidad de rotacién de la herramienta.
Tipo: tipo de herramienta (véase icono junto a la tabla).
Seleccionar Norm para orificio ciego, Lanc para orificio pasante, N.gr para

orificio con didmetro superior a 14 mm, Svas para orificio avellanado.

3. Para guardar los datos seleccionar el menu Salva.

Herramientas para mandriles de pinza y agregados
1. De la pagina MANUAL, seleccionar el menu Dat. y la opcion Datos brocas.

2. Acceder a la tabla Herram. Pantdgraf. y seleccionar los campos, como se indica a
continuacion.

N: no accesible; indica el nimero de herramienta al que se asociaran los datos de
clasificacion.

St: activacion de la herramienta.
Seleccionar S para activar la herramienta (N en caso de desactivacion).

L: saliente de la herramienta de la cabeza del mandril (véase icono junto a la tabla).
D:diametro de la herramienta (véase icono junto a la tabla).
S: longitud de la parte cortante de la herramienta (véase icono junto a la tabla).
T: tipo de herramienta (véase icono junto a la tabla).
Seleccionar L para cortes verticales C para pantografados y cortes
horizontales.

Nombre: nombre de la herramienta.

A: acceso a la seleccién de otros datos técnicos de la herramienta (véase a
continuacion).

Vel rot:velocidad de rotacion de la herramienta.

Vel max: maxima velocidad de rotacién de la herramienta.
Vel min: minima velocidad de rotacion de la herramienta.
Tiempo acc: rampa de aceleracion de la herramienta.
Tiempo dec: rampa de deceleracion de la herramienta.
Rotacion: sentido rotacién de la herramienta.

Corr.ut.succ.: correccion adicional radio herramienta.
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3. Para guardar los datos seleccionar el menu Salva.

Agregados

N
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1. Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Dat. y la opcién Agregados.
2. Acceder a la tabla Agregado y seleccionar los campos como se indica a continuacion.

N: no accesible; indica el nimero de herramienta al que se asociaran los datos de
clasificacion.

St: activacién del agregado.
Seleccionar S para activar el agregado (N en caso de desactivacion).

Nombre: nombre de la herramienta.

X: centro de rotacion del agregado a lo largo del eje X (0sX1) respecto al eje del slot; si
esta sobre el mismo eje escribir el nimero cero.

Y: centro de rotacion del agregado a lo largo del eje Y (osY1) respecto al eje del slot; si
esta sobre el mismo eje escribir el nimero cero.

Z: centro de rotacion del agregado a lo largo del eje Z (0sZ1) respecto al eje del slot; si
esta sobre el mismo eje escribir el nimero cero.

Tipo: tipo de mecanizado que se atribuira al agregado.
Seleccionar CUCH para los cortes, PERFO para las perforaciones, PANTO
para los pantografados.

Sm: acceso a la seleccion de datos de los submandriles del agregado.

Velocidad minima: velocidad minima de rotacion de los submandriles del agregado.

Velocidad maxima: velocidad maxima de rotacién de los submandriles del agregado.
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Rel. de transm: relacion de transmisién del agregado (ejemplo: si la relacion es 1:1,5
escribir 0.666).

N: no accesible; indica el nUmero de herramienta al que se asociaran los datos de
clasificacion.

St: activacién del submandril.
Seleccionar S para activar el submandril (N en caso de desactivacion).

Nombre: nombre de la herramienta en el submandril.

Rot: sentido de rotacion del submadril.

S: submandril simétrico; indica el submandril que se utilizara en caso de que el
programa se lance sobre el origen especular. Si no tiene submandriles
simétricos escribir el nUmero propio, que corresponde al de la linea.

Q: acceso a los datos de configuracion del submandril.

X: centro de rotacion del submandril a lo largo del eje X (0sX2) respecto al eje de
rotacion agregado; si esta sobre el mismo eje escribir el nimero cero.

Y: centro de rotacion del submandril a lo largo del eje Y (0sY2) respecto al eje de
rotacion agregado; si esta sobre el mismo eje escribir el nimero cero.

Z: centro de rotacién del submandril a lo largo del eje Z (0sZ2) respecto al eje de
rotacion agregado; si esta sobre el mismo eje escribir el nUmero cero.

az: angulo de inclinacién del eje de rotacion del submandril respecto al plano X-Y.

ar: angulo de inclinacion del eje de rotacion del submandril respecto al eje X, sobre el
plano X-Y.

3. Para guardar los datos seleccionar el menu Salva.

11.2

Configuracion del grupo de perforacion

Sirve para definir la disposicién de las herramientas en los mandriles del cabezal perforador.

1. Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Dat. y la opcion Dot. de herr..

2. Acceder a la tabla Atr. Mand y seleccionar los campos, como se indica a continuacion; si la
tabla no aparece seleccionar el mend Mand.

Mand: no accesible; indica el nimero del mandril del cabezal perforador al que se
asociaran los datos de configuracion (véase icono junto a la tabla; colocando
el cursor sobre las lineas el mandril correspondiente se destaca en rojo).

Num. her.: nimero de herramienta montada (corresponde al niimero de linea de la tabla
Herram.Mandril.).
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Sim: mandril simétrico: indica el mandril que tendra que utilizarse en el caso de que el

programa se lance sobre el origen especular.

Gr: numero del grupo al que pertenece el mandril; un grupo es un conjunto de mandriles

que pueden trabajar simultaneamente.
A: no accesible; indica las caracteristicas de configuracion del mandril.
Para guardar los datos seleccionar el men( Files, la opcion Mandriles y Salva.
En el campo File escribir el nombre de la configuracion (8 caracteres como maximo).

Pulsar la tecla ENTER en el campo OK para confirmar la operacion; se crea
automaticamente el file con la extension *.MDN.

Substitucion de la configuracion activa

1.

2.

Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Dat. y la opcion Dot. de herr..
Seleccionar el menu Files, la opcion Mandriles y Abre.
Seleccionar el nombre de la configuracién que se ha de activar y pulsar la tecla ENTER.

Pulsar la tecla ENTER en el campo OK para confirmar la operacion; el nombre de la
configuracién aparece encima de la barra del menu.

Cancelacion de una configuracion

1.

2.

Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Dat. y la opcién Dot. de herr..
Seleccionar el menu Files, la opcién Mandriles y Cancela.
Seleccionar el nombre de la configuracion que se ha de eliminar y pulsar la tecla ENTER.

Pulsar la tecla ENTER en el campo OK para confirmar la operacion.

11.3 Configuracion de los electromandriles/slot

Sirve para definir la disposicion de las herramientas y/o agregados en los electromandriles (slot).
1.

2.

Desde la pagina MANUAL seleccionar el menua Dat. y la opcién Dot. de herr..

Acceder a la tabla Attr. Pantograf. y seleccionar los campos, como se indica a continuacién;

si la tabla no aparece seleccionar el menu Pant.
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Slot: no accesible; indica el nimero del slot al que se asociaran los datos de
configuracién (véase icono junto a la tabla; colocando el cursor sobre las
lineas el slot correspondiente se destaca en rojo).

Nomb. Her.: nombre de la herramienta montada (corresponde al nombre indicado en la
tabla «Utensil. Pantograf.»); para utilizar el cambio automético de la

wn

herramienta escribir el caracter “.” (punto), sélo en la segunda linea.

Sim: ndmero herramienta simétrica; indica el mandril que se utilizara en caso de que el
programa se lance sobre el origen especular. Si no tienen mandriles simétricos
escribir el nimero propio, que corresponde al de la linea.

Gr: nimero del grupo al que pertenece el slot; un grupo es un conjunto de slots que
pueden trabajar simultaneamente.

A: no accesible; indica las caracteristicas de configuracién del slot.
3. Para guardar los datos seleccionar el menu Files, la opcion Pantograf. y Salva.
4. En el campo File escribir el nombre de la configuracion (maximo 8 caracteres).

5. Pulsar la tecla ENTER en el campo OK para confirmar la operacion; se crea
automaticamente el file con la extension *.PNT.

Sustitucion de la configuracion activa

1. Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Dat. y la opcion Dot. de herr..

2. Seleccionar el menu Files, la opcién Pantograf. y Abre.

3. Seleccionar el nombre de la configuracion que ha de activarse y pulsar la tecla ENTER.

4. Pulsar la tecla ENTER en el campo OK para confirmar la operacion; el nombre de la
configuracién aparece sobre la barra del menda.

Cancelacion de una configuracion

1. Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Dat. y la opcion Dot. de Utens..

2. Seleccionar el menu Files, la opcién Pantograf. y Cancela.

3. Seleccionar el nombre de la configuracion que se ha de eliminar y pulsar la tecla ENTER.

4. Pulsar la tecla ENTER en el campo OK para confirmar la operacion.
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11.4 Configuracion de los almacenes de herramientas

Los agregados y herramientas que se utilizaran sélo en el cambio manual de la herramienta no
han de incluirse en las configuraciones de los almacenes.

1. Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Dat. y la opcién Almacenes.

2. Enel campo Num escribir el nimero del almacén que ha de configurarse (ejemplo: 2, para el
almacén a bordo del carro).

3. Acceder a la tabla Datos almacenes y seleccionar los campos, como se indica a
continuacion.

N: no accesible; indica el nimero de herramienta al que se asociaran los datos de
configuracion.

A: activacion del portaherramientas.
Seleccionar la opcién S para activar el portaherramientas (N en caso de
desactivacién).

Nom herra.: nombre de la herramienta o0 agregado que se montara en el
portaherramientas.

P: presencia de la herramienta o agregado en el portaherramientas.
Selecciona P si esta presente, - si no esta presente.

Q: acceso autorizado al cliente s6lo para leer los datos.
Los valores elegidos por BIESSE no han de cambiarse; para evitar problemas
durante el cambio automético de la herramienta.

Forz: apertura y posicionamiento forzado del portaherramientas.
Seleccionar ON para activar la operacién OFF para desactivar la operacién.

4. Para guardar los datos seleccionar el menu Salva.

11.5 Configuracion de los planos de trabajo

Se utiliza para definir y memorizar la mejor posicién de las ventosas, de los topes, de los planos
(objetos) para que no sean dafiados durante el trabajo. Es importante utilizar el mismo nombre del
panel (programa) para memorizar la configuracién, para poderlo visualizar automaticamente
durante la puesta en ejecucién y cada vez que se abra el programa.

Descripcion de los colores

La maquina se representa con el color AZUL OSCURO, los planos con el AZUL CLARO, los topes
con el AMARILLO, las ventosas/contraplantillas con el ROJO, las dimensiones del panel con el
VERDE Yy los trabajos con el BLANCO. Los objetos seleccionados se ponen de color BLANCO.
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Descripcion de los menu

Files
Para abrir, salvar, cancelar o crear las configuraciones.

Mueve
Para modificar varias veces la posicién de un objeto (planos, ventosas, topes) presentes en el
dibujo.

Copia
Para copiar y posicionar los objetos (planos, ventosas, topes) presentes en el dibujo.

Canc.
Para cancelar los objetos (planos, ventosas, topes) presentes en el dibujo.

Mod.
Para maodificar la posicion de los objetos (planos, ventosas, topes) presentes en el dibujo.

Panel
Para introducir y cancelar paneles en el dibujo, y efectuar el Mirror de los planos y las ventosas.

Setup
Para modificar la rejilla en el area grafica. DX G define el paso en X, DY G el paso en Y y D define
el nimero de puntos de la rejilla que deben saltarse durante el desplazamiento rapido del cursor.

Reset
Para reestablecer los objetos presentes en el dibujo.

Escon
Para esconder el dibujo de la maquina.

Dat.M
Para administrar los datos de la maquina necesarios para la configuracion.

Cotas

Para efectuar o cancelar el conjunto de cotas de los objetos (planos, ventosas, topes) presentes
en el dibujo.

Procedimiento de configuracion

1. De la pagina MANUAL seleccionar el menu Edit y la opcion Equip. planos.

2. Seleccionar el menu Files, la opcion Configuracion y Abre. El nombre del file que se debe
seleccionar y abrir corresponde al nimero de matricula de la maquina.

3. Para cargar el panel a trabajar, seleccionar el menua Panel, la opcién Nuevo panel y el
nombre.

4. Introducir en el campo Origen el origen a utilizar para posicionar el panel.
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5. Para ubicar la posicion de los objetos, seleccionar el mend Mueve y la opcion
correspondiente al objeto.

6. Seleccionar el objeto (con las teclas CURSOR se puede desplazar la seleccién hacia otros) y
pulsar la tecla ENTER para confirmar.

7. Posicionar el objeto con las teclas FLECHAS en el punto deseado y pulsar la tecla ENTER.

Si se desea efectuar un posicionamiento especular de los objetos de un area a otra, proceder de
la siguiente manera:

8. Agregar el mismo panel en el origen deseado, seleccionando el menu Panel, la opcion
Nuevo panel y el nombre.

9. Introducir en el campo Origen el origen a utilizar para posicionar el panel.

10. Seleccionar el menu Panel, la opcién Mirror PlanoVentosas, definir el origen fuente y el
origen de destino solo si los paneles presentes son mas de dos.

11. Para salvar la configuracion, seleccionar el menu Files, la opcion Equipamiento y Salva.
Controlar que el nombre sea el mismo que el del panel correspondiente y confirmar con OK
para salvar.

Conjunto de cotas de la configuracion

Para visualizar el conjunto de cotas, seleccionar el menu Cot. (tecla SHIFT-MENU para
visualizarlo) y la opcion deseada: Cota Equip. para acotar las posiciones de todos los objetos de
la configuracion, Cota planos para acotar solo las posiciones de los planos, Cota ventosas para
acotar solo las posiciones de las ventosas. El conjunto de cotas no es salvado junto con la
configuracion, para visualizarlo es necesario efectuarlo siempre después de la apertura.

Para cancelar el conjunto de cotas, seleccionar el menu Cotas y la opcién Cancela Cotas.
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Parte 4 - Programacion de las elaboraciones
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Capitulo 12. Nociones sobre la programacion

Por programacién se entiende la realizacién de un fichero (.PAN) llamado “programa” que
contiene los datos relativos a las elaboraciones que la maquina debe ejecutar en la pieza.
Ademaés para organizar de la mejor manera el trabajo de la méaquina se puede crear un fichero
definido “lista de trabajo” que contiene los nombres de los programas con las cantidades de
piezas correspondientes que se van a elaborar.

121 Elaboraciones programables

Se pueden programar perforaciones, fresados y cortes. Las elaboraciones pueden ser verticales o
bien horizontales, respecto a la pieza apoyada en el plano de trabajo.

Perforaciones programables
Las perforaciones pueden ser programadas de dos maneras, “optimizadas” y “no optimizadas”.

Las perforaciones “optimizadas” se ejecutan solamente con los mandriles del grupo de
perforacién. En esta programacion el operador implementa los datos de perforacién (diametro,
tipo broca, etc.), a través de los cuales el CN ejecuta una busqueda automatica en la
configuracion para el grupo de perforacién de las herramientas adecuadas. Por consiguiente el
CN selecciona, entre los mandriles localizados con las herramientas adecuadas, cudles usar y el
recorrido correspondiente para optimizar los tiempos de elaboracion.

Las perforaciones “no optimizadas” pueden ser ejecutadas con los mandriles del grupo de
perforacion, con agregados especificos, y eventualmente con mandriles de pinza. En esta
programacion el operador implementa los datos de perforaciéon y selecciona los mandriles,
agregados o electromandriles/slot, que se deben usar en la elaboracion.

A continuacién se ilustran las perforaciones.
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B Perforacion vertical y horizontal en recta: se ejecuta con las herramientas de los mandriles
del grupo de perforacion o bien con la herramienta de un electromandril/slot.

s

B Perforacion vertical y horizontal en recta inclinada: se ejecuta con las herramientas de los
mandriles del grupo de perforacion o bien con la herramienta de un electromandril/slot.

B Perforacion vertical sobre circunferencia: se ejecuta con las herramientas de los mandriles
del grupo de perforacion o bien con la herramienta de un electromandril/slot.

ek

W Perforacion vertical y horizontal mediante macro: se ejecuta con las herramientas de los
mandriles del grupo de perforacion. Las macros a disposicion son 10:
la macro BSM1 permite una perforacion vertical system 32 centrada en la pieza;
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la macro BSM2 permite una perforacion vertical system 32 con valor inicial fijo;

la macro BSM3 permite una perforacion vertical para el ensamblaje;

ez

la macro BSM4 permite una perforacion horizontal para el ensamblaje;

N

N
AN
AN
N

la macro BSM6 permite una perforacién vertical para la fijacion de la placa de montaje
“cruciforme”;

la macro BSM7 permite una perforacién vertical para la fijacion de la placa de montaje
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“recta”;

las macros BSM8, BSM9, BSM10 estan vacias y disponibles para el operador.
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Fresados programables

Los fresados se programan mediante macros y son ejecutados con herramientas montadas en los
mandriles de pinza o en los agregados, instalados en los electromandriles. A continuacion se
ilustran los diferentes tipos de fresados programables.

B Fresado de los elementos y figuras geométricas.

B Fresado de los perfiles.

B Fresado para el ensamblado de los top a 90°.
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Cortes programables

Se pueden programar cortes verticales en la direccién del eje X o bien del eje Y. Los cortes son
ejecutados con la herramienta especifica montada en un electromandril/slot.

T

Z+

12.2 Representacion de la pieza

Durante la programacion aparece en el video el dibujo de la pieza a elaborar. El dibujo contiene
nameros que indican los lados y las aristas de la pieza.

El lado numero 5 se refiere a la parte superior de la pieza apoyada en el plano de trabajo. La

arista numero 1 es el angulo formado por el lado izquierdo y lado posterior de la pieza apoyada en
el plano de trabajo.

ndmero arista

ndmero lado
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Ejemplo

En la figura que sigue el nimero 5 indica el lado que se va a elaborar, luego el cero de la
profundidad de elaboracion (prf); 1 indica la arista de referencia para las cotas de trabajo (offset X,

Y).
P ﬁ
A
0 zero
rf
/Offs;\’ offset X P I
Ancho

Longitud

Espesor

Medicion de los angulos
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12.3 Desarrollo general de la programacion

Estas informaciones sirven para que el operador tenga una panoramica sobre el desarrollo de la
programacion. A continuacion se indican las fases de la programacion.

1. Catalogar todas las herramientas y agregados que se van a usar en el programa.

2. Proyectar un perfil, es decir crear un dibujo que la maquina debe tener como referencia para
el fresado de la pieza. Si el perfil debe importarse al programa se puede elegir si proyectarlo
en un formato PRF, DXF o CID. En caso contrario puede proyectarse en modalidad EGA
directamente en el interior del mismo programa.

3. Crear un programa (fichero PAN) e implementar las elaboraciones deseadas. En esta fase
esta incluida también la importacién o la proyectacion en EGA de un perfil.

4. Creary activar las configuraciones para los mandriles del grupo de perforaciéon y para los
electromandriles (slot).

5. Verificar que los datos implementados mediante la simulacién del programa estén correctos
y sean ejecutables.
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Capitulo 13. Proyecto de los perfiles en

formato PRF

Esta parte de la programacién se desarrolla en la pagina CAD y consiste en crear una figura
bidimensional, necesariamente también parametrizada, denominada “perfil”. El perfil constituye la
trayectoria de trabajo que se efectla sobre la pieza.

La creacion del perfil esta compuesta por dos fases: la primera consiste en realizar el dibujo
béasico (A) sobre el cual, en la segunda fase, se obtiene el perfil calcandolo de modo parcial o total

(B).

L7

L8

. L4. -
P2

L7

L8

- L4. .
P2

LS

L5

\ 4
A

P1 \ P1

Si la informacién geométrica a disposicidn es insuficiente, existe la posibilidad de crear el perfil
por unién de puntos (D). De este modo, el dibujo basico esta constituido sélo por puntos (C),
entonces es necesario dibujar muchos para obtener un perfil lo mas preciso posible.

C D
.
%o Lo
op3
N S0
B B RT P8 oP12

El perfil puede ser de tipo "cerrado”, cuando el dltimo elemento se une al primero, o bien "abierto",
cuando el altimo elemento no se une al primero. Cada perfil que se realiza es guardado y
archivado con la extension .PRF en la libreria del CAD, quedando a disposicién para la creacion
de un programa.
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131 Informacion sobre el area grafica de la pagina CAD

La figura a continuacioén ilustra un ejemplo de las entidades posibles de visualizar en el area
gréafica de la pagina CAD.

LS

A Origen de la pieza de referencia.
B  Cursor.

C Punto de la cuadricula.

D Perfil.

E Borde de la pieza de referencia.
F  Etigueta del elemento basico.

G Elemento del perfil.

H Elemento basico del tipo “linea”.
J  Elemento bésico del tipo “circulo”.
K Elemento basico del tipo “punto”.

L Indicacién del sentido de avance de la herramienta a lo largo del perfil.
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Etiquetas de los elementos basicos

Las etiquetas estan compuestas por una letra y un nimero. La letra permite la identificacion del
tipo de elemento basico.

La letra “C” identifica un CIRCULO.
La letra “L” identifica una LINEA.
La letra “P” identifica un PUNTO.
El nimero identifica el orden secuencial en el cual han sido dibujados los elementos.

Ejemplo: Supongamos que el primer elemento dibujado sea un circulo, el segundo un
punto, el tercero una linea, el cuarto otro circulo, el quinto otra linea, etc.

El primer elemento sera etiquetado con C1, el segundo con P2, el tercero con L3, el
cuarto con C4, el quinto con L5, etc.

Colores de los elementos del dibujo
A continuacion se describen los colores utilizados en el area grafica, segun la fase del proyecto.
En condiciones normales:

Verde = elementos basicos.

Amarillo = etiquetas.

Azul oscuro = soluciones multiples temporaneas.

Durante la seleccion de los elementos:

Azul oscuro = elementos posibles de seleccionar.
Blanco = elemento seleccionado.

Durante la creacion del perfil:
Celeste = perfil o parte del perfil creado
Blanco = elemento actual.
Rojo = soluciones mdltiples (puntos o arcos).

Durante la seleccidn de los perfiles:

Azul oscuro = perfiles posibles de seleccionar.
Rojo = perfil seleccionado.
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Campos de las ventanas de dialogo

La figura a continuacion ilustra los tipos de campos posibles de encontrar en las ventanas de
dialogo.

Campo numérico

Campos de mandos

Lineal cac || DEF |
LINEA2 oK
RADIO [N Bel

SOLUC. SOL 1

Campo soluciones

Campos de mandos: Permiten efectuar las funciones que se describen a continuacion.
Ok: Para confirmar la operacion y salir.
Del: Para anular la operacion.
Calc: Para repetir los calculos propuestos en las soluciones.

DEF: Para abrir la ventana de dialogo que contiene los datos predefinidos del elemento.
Si se pulsa la tecla ENTER en el campo Ok se sale de la ventana de dialogo eliminando
las relaciones de parentesco existentes entre los elementos, mientras que si se pulsa la
tecla ENTER en el campo Del se sale sin eliminar dichas relaciones. Para mas
informacion acerca de las relaciones de parentesco entre los elementos consultar el
apartado “Informacién sobre la relacién de parentesco entre los elementos basicos”.

Campos numéricos : Se utilizan para indicar dimensiones, coordenadas, nimeros de etiquetas,
etc. relativos a los elementos basicos seleccionados o para incluir en el dibujo.

Campos soluciones: Contienen un nimero predeterminado de soluciones geométricas,
denominadas también "soluciones mdltiples temporaneas”, que pueden verse mediante una tecla
numeérica. Para confirmar la seleccion pulsar la tecla ENTER.

i

LINEAL
LINEA2
RADIO  [50.0000

SOLUC. SOL 1

Calc | DEF |
Ok
Del

L2

LiNEAL [1_] cac | [ oerF |

LineA2 2] o

RADIO Del
SOLUC.
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Modo de desplazamiento de la ventana de dialogo abierta

Si la ventana de dialogo abierta se sobrepone a la parte interesada del dibujo en curso, es posible
desplazarla hacia los cuatro angulos del area gréfica seleccionando el menud Desplazar.

Modo de seleccion de los elementos basicos

Colocar el cursor sobre el elemento a seleccionar y pulsar la tecla ENTER; el elemento
seleccionado se pone blanco. Si se pone azul oscuro, significa que mediante las teclas
direccionales (flechas) es posible transferir la seleccidn hacia otros elementos, que a su vez,
durante la seleccion, también se pondran de color azul oscuro; luego pulsar la tecla ENTER para
confirmar la seleccion del elemento, que de ese modo se pondréa de color blanco.

Modo de seleccion de los elementos del perfil

Cuando en una pieza existen varios perfiles y se requiere cualquier operacién sobre los mismos
(copiar, mover, cancelar, compensacion, etc.), es necesario seleccionar el perfil sobre el cual se
desea operar. Para seleccionar un perfil, colocar el cursor sobre uno de sus elementos (arco o
segmento) y pulsar la tecla ENTER,; el perfil seleccionado se pondra de color rojo. Si se pone azul
oscuro, significa que mediante las teclas direccionales (flechas) es posible transferir la seleccion
hacia otros perfiles, que a su vez, durante la seleccion, también se pondran de color azul oscuro;
luego pulsar la tecla ENTER para confirmar la seleccion del perfil, que de ese modo se pondra de
color rojo.

13.2 Planteo del CAD

Permite establecer las caracteristicas del area gréfica, de la pieza y del tipo de archivo.

1. Seleccionar el mend Menu y la opcidn Setup CAD, para acceder a la programacion de los
campos como se indica a continuacion.

X CUADRICULA: Distancia entre puntos de la rejilla en la direccion del eje X.

XCUADRICULA
\

N
|
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Y CUADRICULA: Distancia entre puntos de la rejilla en la direccion del eje Y.

H

YCUADRICULA

DELTA: Numero de puntos de la cuadricula para el movimiento rapido del cursor, que se
obtiene pulsando la tecla SHIFT con una de las teclas cursor del mddulo de
mando.

TEXTO DIB: Visualizacion de las etiquetas de los elementos béasicos. Seleccionar la
opcion TEXT para visualizar las etiquetas, NO TEXT para no visualizarlas.

NO TEXT

MODIFICACION: Activacion de las relaciones de parentesco entre los elementos
bésicos para la actualizacion automatica durante la modificacion de uno de
sus elementos generadores. Seleccionar la opcion MOD.ON para activar la
relacion de parentesco, MOD.OFF para desactivarla.

RACOR: Realizacién de los racores durante el contorneo entre elementos no tangentes,
sino intersecantes con un angulo menor respecto del valor indicado
posteriormente en ANG. Seleccionar la opcion RACC_S para realizar los
racores, RACC_N para no realizarlos.

EXTENSION: Extensién a utilizar para definir el tipo (formato) de archivo durante su
memorizacion. Seleccionar la opcion .PRF para guardar el archivo como perfil,
.MCR para guardar el archivo como macro para el fresado (con nhombre
MF*MCR; *=nUmero de 1 a 20), .DIS para guardar el archivo como dibujo a
utilizar durante el equipamiento del plano de trabajo.

MAX RAD: Valor méximo consentido para el radio (r) del arco (automaticamente
calculado) que une dos puntos sucesivos, durante la realizacion del perfil por
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unién de puntos; si el radio pasante por los puntos supera este valor, el arco es
sustituido automaticamente por una linea recta.

ANGULO: Valor del angulo (a) para la realizacién de los racores (véase el campo
anterior RACOR). Si el angulo formado por las dos tangentes en el punto de
interseccion P es menor a este valor, los dos elementos se consideran
tangentes.

P

aj /P\‘\L
ﬁ a
P j P
a
7\ ﬁ
RAD EN-SA: Radio (r) para el racor que se va a utilizar durante la aplicacién de la

entrada y la salida; este valor debe ser adecuado a las dimensiones del perfil y
al radio de la herramienta a utilizar.

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery 1 3 -7
(a206h001.fm-120700)




13.3 Creacion de la pieza de referencia

En el CAD, con el término “pieza de referencia” se identifica la zona principal del area grafica. Tras
cada encendido del CN, es posible iniciar el dibujo de la pieza en un archivo sin nombre
“noname00.PRF”". Si se desea cambiar las dimensiones de la pieza, proceder como se indica a
continuacion, de lo contrario efectuar directamente el planteo del CAD y luego el dibujo basico.

1. Seleccionar el menua Archivo y la opcién Nuevo.

2. Pulsar ENTER en el campo Yes para acceder a la programacion de los campos como se
indica a continuacion.

DIM X: Dimensiones de la pieza en direccion del eje X.
DIM Y: Dimensiones de la pieza en direccion del eje V.

DIM Z: Dimensiones de la pieza en direccion del eje Z.

DIM X

DIM Y

3. Pulsar ENTER en el campo Ok para confirmar la programacion.

13.4 Realizacion del dibujo basico

Los elementos basicos que pueden formar el dibujo son de tres tipos: punto, linea (recta) y
circulo. Antes de realizar el dibujo se aconseja efectuar un proyecto o estudio del perfil para
conocer qué tipo y cantidad de elementos basicos se tendran que dibujar, ademés de sus
respectivas coordenadas y dimensiones.

Informacién sobre la relacion de parentesco entre los elementos basicos

Si un elemento es creado utilizando otros elementos ya presentes en el dibujo, nace una
relacion (los elementos en cuestion se definen parientes entre si). La relacion de
parentesco es memorizada y permite transmitir las modificaciones de los elementos
"generadores"” a los elementos "generados”. Para activar esta funcion consultar la
descripcion del campo MODIFICACION en el apartado 13.2 “Planteo del CAD”.
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Ejemplo: Crear un circulo C3 tangente a dos circulos tangentes ya dibujados C1 y C2;
modificando la posicion de C2 (un elemento generador) se modificara autométicamente
también la posicién de C3 (elemento generado).

Cada dibujo puede estar compuesto por un maximo de 100 elementos basicos. Antes de iniciar el
CAD consultar el apartado 13.2 “Planteo del CAD". Para dibujar los elementos basicos proceder
de la siguiente manera:

1.

2.

Seleccionar el mend Menu y la opcién Dibujo.

Seleccionar la opcién Punto para dibujar el elemento de tipo “punto”, Linea para dibujar el
elemento de tipo “linea” y Circulo para dibujar el elemento de tipo “circulo”.

Seleccionar el mando deseado (el nombre aparece debajo de la Gltima fila de iconos de la
ventana de didlogo abierta) y pulsar ENTER para acceder a la programacién, como se
describe en el apartado 13.5 “Descripcion de los mandos para dibujar”. Para parametrizar los
elementos que se dibujan consultar el apartado 13.6 “Parametrizacion del dibujo basico”.

Una vez terminado el dibujo basico proceder a su memorizacién, seleccionando el menu
Archivo y la opcién Guardar.

En el campo Archivo escribir el nombre (maximo 8 caracteres), luego pulsar ENTER en el
campo OK; se crea automaticamente el archivo con la extension programada durante el
planteo del CAD.

13.5 Descripcion de los mandos para dibujar

A continuacién se describen los mandos disponibles para dibujar los elementos basicos.

13.5.1 Mando Punto

A continuacién se describen los mandos disponibles para crear un elemento geométrico de tipo
“punto”.
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Coordenadas Cartesianas

Crea un punto mediante la cuadricula o las coordenadas cartesianas. Seleccionar un punto de la
cuadricula y pulsar ENTER. En la ventana de dialogo es posible modificar las coordenadas
cartesianas en Xy en Y del punto que se desea crear.

X
—

" PI

Coordenadas Polares

Crea un punto mediante las coordenadas polares. Seleccionar un punto de la cuadricula y pulsar
ENTER. En la ventana de dialogo es posible modificar la angulacion respecto del eje X de la recta
imaginaria sobre la cual se encuentra el punto a crear y la distancia del punto respecto del origen
de los ejes cartesianos.

«l o ANg

Intersec linea linea

Crea un punto de la interseccion de dos lineas. Seleccionar dos lineas (p.ejemplo: L1, L3) y pulsar
ENTER. En la ventana de dialogo es posible modificar los nimeros de las etiquetas de los
elementos (p.ejemplo: primera linea = L2, segunda linea = L3). El punto creado (p.ejemplo: P4) es
la interseccion de las dos lineas.

LIN2=3/ 0 7 7 T T T T LiNd= L2
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Intersec linea circulo

Crea un punto de la interseccion de una linea con un circulo. Seleccionar una linea y un circulo,
luego pulsar ENTER. En la ventana de dialogo es posible modificar los nimeros de las etiquetas
de los elementos. Si la linea y el circulo son secantes, es necesario elegir una de las dos
soluciones posibles. El punto creado (p.ejemplo: P3) es la interseccién de la linea con el circulo.

Intersec circulo circulo

Crea un punto de la interseccion de dos circulos. Seleccionar dos circulos (p.ejemplo: C1, C2) y
pulsar ENTER. En la ventana de dialogo es posible madificar los niUmeros de las etiquetas de los
elementos (p.ejemplo: primer circulo = C1, segundo circulo = C3). Si los dos circulos son
secantes, es necesario elegir una de las dos soluciones posibles. El punto creado (p.ejemplo: P4)
es la interseccion de los dos circulos.

Punto centro circulo

Crea un punto al centro de un circulo. Seleccionar el circulo y pulsar ENTER. En la ventana de
didlogo es posible modificar el nUmero de la etiqueta del circulo. El punto creado tiene las
coordenadas del centro del circulo.
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13.5.2 Mando Linea

A continuacion se describen los mandos disponibles para crear un elemento geométrico de tipo
“linea”.

Por dos pares XY

Crea una linea pasante por dos puntos de la cuadricula. Seleccionar dos puntos de la cuadricula
para el pasaje de la linea a crear y pulsar ENTER. En la ventana de didlogo es posible modificar
las coordenadas X e Y de los dos puntos por los que pasa la linea.

X2

A
A 4

X1

Y1

Y2

Por dos puntos conocidos

Crea una linea pasante por dos puntos conocidos. Seleccionar dos puntos (p.ejemplo: P1, P2)
para el pasaje de la linea a crear y pulsar ENTER. En la ventana de dialogo es posible modificar
los nimeros de las etiquetas correspondientes a los puntos por los que pasa la linea (p.ejemplo:
primer punto = P1, segundo punto = P3).

Pioi= b1

oo
. P2

Por par XY con angulo

Crea una linea pasante por un punto de la cuadricula con una angulacién referida al eje X.
Seleccionar un punto de la cuadricula para el pasaje de la linea a crear y pulsar ENTER; luego
seleccionar mediante las teclas cursor la angulacién de la linea y pulsar ENTER. En la ventana de
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dialogo es posible modificar las coordenadas X e Y del punto por el que pasa la linea y su
angulacion respecto del eje X.

“—»

L1

Por punto conocido y angulo

Crea una linea pasante por un punto conocido con una angulacion referida al eje X. Seleccionar
un punto para el pasaje de la linea a crear y pulsar ENTER; luego seleccionar mediante las teclas
cursor la angulacion de la linea y pulsar ENTER. En la ventana de dialogo es posible modificar el
ndmero de etiqueta correspondiente al punto por el que pasa la linea y su angulacién respecto del
eje X.

Paralela linea conocida

Crea una linea paralela a una linea conocida. Seleccionar la linea de referencia para la linea
paralela a crear y pulsar ENTER. En la ventana de diadlogo es posible modificar el nimero de
etiqueta correspondiente a la linea de referencia y la distancia entre las dos lineas. Elegir una de
las dos soluciones posibles.
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Tangente circulo por punto

Crea una linea pasante por un punto conocido y tangente a un circulo (el punto debe estar fuera
del circulo). Seleccionar un punto conocido para el pasaje de la linea y pulsar ENTER; luego
seleccionar el circulo al cual debe ser tangente la linea a crear y volver a pulsar ENTER. En la
ventana de dialogo es posible modificar el nimero de etiqueta correspondiente al circulo y el de la
correspondiente al punto. Elegir una de las dos soluciones posibles. La linea que se obtiene es
tangente al circulo y pasa por el punto.

. o o B o .Ls
. PTO= /1

Tangente dos circulos conocidos

Crea una linea tangente a dos circulos. Seleccionar los dos circulos y pulsar ENTER. En la
ventana de didlogo es posible modificar los nimeros de etiqueta correspondientes a los circulos.
Generalmente es posible elegir entre 4 soluciones diferentes. La linea que se obtiene es tangente
a ambos circulos.

Perpendic linea por punto

Crea una linea pasante por un punto conocido y perpendicular a una linea. Seleccionar el punto y
la linea, luego pulsar ENTER. En la ventana de diadlogo es posible modificar los nUmeros de
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etiqueta correspondientes a la linea y al punto. La linea que se obtiene es perpendicular a la linea
seleccionada y pasa por el punto.

Tangente circulo con ang

Crea una linea tangente a un circulo con una angulacién referida al eje X. Seleccionar el circulo y
un punto de la cuadricula para determinar la angulacion, luego pulsar ENTER. En la ventana de
didlogo es posible modificar los nimeros de etiqueta correspondientes al circulo tangente y la
angulacion de la linea que se desea obtener. Elegir una de las dos soluciones posibles.

Paralela a un eje

Crea una linea paralela a un lado del borde de la pieza para perfil (p.ejemplo: LINEA = L1).
Seleccionar el lado y pulsar ENTER. En la ventana de dialogo es posible modificar la distancia
entre la linea y el lado del borde de la pieza.

LIN= L4
L1
|~ bisT®

H ™
- -
I i
z z
a j

LIN=L2
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13.5.3 Mando Circulo

A continuacion se describen los mandos disponibles para crear un elemento geométrico de tipo
“circulo”.

Por XY centro radio

Crea un circulo mediante la cuadricula y las coordenadas cartesianas. Seleccionar un primer
punto de la cuadricula para el centro del circulo a crear y pulsar ENTER; luego un segundo punto
de la cuadricula para el radio del circulo y pulsar ENTER. En la ventana de dialogo es posible
modificar las coordenadas X e Y del centro y el valor del radio.

XC
>

YC

Por XY centro XY punto

Crea un circulo mediante dos puntos de la cuadricula, el primero para el centro del circulo y el
segundo para el pasaje de la circunferencia. Seleccionar los dos puntos de la cuadricula y pulsar
ENTER. En la ventana de dialogo es posible modificar las coordenadas X e Y de ambos puntos.

YC

Por centro conocido radio

Crea un circulo mediante un punto conocido y un punto de la cuadricula, el primero para el centro
del circulo y el segundo para el radio. Seleccionar los dos puntos de la cuadricula y pulsar
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ENTER. En la ventana de didlogo es posible modificar el nimero de la etiqueta correspondiente al
punto conocido y el valor del radio.

Por 2 puntos conocidos radio

Crea un circulo pasante por dos puntos conocidos y con un radio conocido. Seleccionar los dos
puntos conocidos y mediante un punto de la cuadricula determinar aproximadamente el valor del
radio, luego pulsar ENTER. En la ventana de didlogo es posible modificar los nimeros de las
etiquetas correspondientes a los puntos conocidos y el valor del radio. Elegir una de las dos
soluciones posibles.

PTO1=p1 _

Por 3 puntos conocidos

Crea un circulo pasante por tres puntos conocidos. Seleccionar los tres puntos conocidos por los
gue debe pasar el circulo y pulsar ENTER. En la ventana de didlogo es posible modificar los
numeros de las etiquetas correspondientes a los puntos conocidos.

PTO2= P2

. PTO=PLX .
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Concéntrico a circulo

Crea un circulo concéntrico a un circulo conocido. Seleccionar el circulo conocido y un punto de la
cuadricula para la distancia entre las dos circunferencias, luego pulsar ENTER. En la ventana de
diadlogo es posible modificar el nimero de la etiqueta correspondiente al circulo y la distancia
entre las circunferencias. Elegir una de las dos soluciones posibles (interior o exterior).

Tangente 2 lineas conocidas

Crea un circulo tangente a dos lineas incidentes. Seleccionar las dos lineas y pulsar ENTER. En
la ventana de dialogo es posible modificar los nUmeros de las etiquetas correspondientes a los
elementos y el valor del radio del circulo. Elegir una de las 4 soluciones geomeétricas posibles. Se
obtiene un circulo tangente a las lineas.

LIN1=11

Tangente 2 circulos conocidos

Crea un circulo tangente a dos circulos. Seleccionar los dos circulos y pulsar ENTER. En la
ventana de dialogo es posible modificar los nUmeros de las etiquetas correspondientes a los
elementos y el valor del radio del circulo a crear. Generalmente es posible elegir entre 8
soluciones posibles. Se obtiene un circulo tangente a los dos circulos (p.ejemplo: C3).
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Tangente linea circulo

Crea un circulo tangente a una linea y a un circulo. Seleccionar la linea y el circulo y pulsar
ENTER. En la ventana de didalogo es posible modificar los nimeros de las etiquetas
correspondientes a los elementos y el valor del radio del circulo a crear. Generalmente es posible
elegir entre 8 soluciones posibles. Se obtiene un circulo tangente a la linea y al circulo (p.ejemplo:
C3).

Tangente circulo por punto

Crea un circulo pasante por un punto conocido y tangente a un circulo. Seleccionar el punto
conocido, el circulo y un punto de la cuadricula para el radio del circulo a crear, luego pulsar
ENTER. En la ventana de didalogo es posible modificar los nimeros de las etiquetas
correspondientes a los elementos y el valor del radio del circulo. Elegir una de las dos soluciones
posibles. Se obtiene un circulo pasante por el punto conocido y tangente al circulo (p.ejemplo:
C3).

Por par XY y punto

Crea un circulo mediante un punto de la cuadricula y un punto conocido, el primero para el centro
del circulo y el segundo para el radio. Seleccionar los dos puntos y pulsar ENTER. En la ventana
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de dialogo es posible modificar las coordenadas del centro del circulo y el nimero de etiqueta del
punto conocido.

YC

Por P1 centro y P2

Crea un circulo mediante dos puntos conocidos, el primero para el centro del circulo y el segundo
para el radio. Seleccionar los dos puntos conocidos y pulsar ENTER. En la ventana de dialogo es
posible modificar los nimeros de etiqueta de los puntos conocidos.

PTO=F2.

deniro-

Por P centro tg circulo

Crea un circulo con centro en un punto conocido y tangente a otro circulo. Seleccionar el punto
conocido y el circulo, luego pulsar ENTER. En la ventana de didlogo es posible modificar los
nameros de etiqueta de los elementos y seleccionar la solucién deseada.
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Tangente linea por punto

Crea un circulo pasante por un punto conocido y tangente a una linea. Seleccionar el punto
conocido y la linea, luego pulsar ENTER. En la ventana de dialogo es posible modificar los
numeros de etiqueta de los elementos, el valor del radio a crear y seleccionar la solucién
deseada.

PUNTO= P1

LINEA= L2

13.6 Parametrizacion del dibujo basico

La parametrizacion del dibujo basico consiste en la adaptacién del perfil obtenido del mismo a las
dimensiones de la pieza del programa. La adaptacién se produce durante la programacion del
fresado, introduciendo los pardmetros presentes, y puede ser de dos tipos: “total” o “parcial”. En
ambos casos se puede presentar la exigencia de definir una o varias condiciones a respetar
durante la aplicacion del perfil.

La parametrizacién con adaptacion total permite aplicar el perfil a cualquier pieza, sin necesidad
de introducir los parametros, pero respetando las condiciones presentes.

La parametrizacion con adaptacién parcial permite aplicar el perfil a cualquier pieza, con la
posibilidad de introducir los parametros para modificar el perfil, pero respetando las condiciones
presentes.

Para parametrizar un dibujo es necesario crear algunos pardmetros con valores asociados, los
cuales también pueden ser el desarrollo de una expresion, y aplicarlos durante el dibujo de los
elementos bésicos.

Los parametros se crean en la tabla correspondiente, posible de visualizar seleccionando el menu
TabPar. La tabla de parametros ya tiene predefinidos los parametros principales relativos a las
dimensiones de la pieza (X=longitud, Y=ancho, Z=espesor). Cada linea de la tabla puede
contener un solo parametro y esta constituida por dos campos: a la izquierda se escribe el nombre
y a la derecha el valor o una expresion.

Escritura de las expresiones

Ademés de los normales caracteres alfanuméricos, la calculadora de expresiones del
CN acepta también los siguientes caracteres de calculo:

%(x) = célculo de la parte entera del valor x
$(x) = célculo del seno de x

@(x) = célculo del coseno de x

~(x) = calculo de la raiz cuadrada de x

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery 13 -21
(a206h001.fm-120700)




13.7 Modificacion del dibujo basico

Para modificar el dibujo basico es necesario modificar cada uno de los elementos que lo
componen, como se indica a continuacion.

Modificacion de los elementos basicos

Seleccionar el mend ModEle.

Seleccionar el elemento a modificar. Antes de proceder a su modificacién, consultar el
apartado 13.1 “Informacion sobre el area grafica de la pagina CAD”. Para modificar los
valores de algunos parametros utilizados para el elemento, seleccionar el menu TabPar y
modificar el valor del parametro en cuestion.

Controlar que el efecto obtenido corresponda al deseado, luego proceder a la memaorizacién
del dibujo seleccionando el menu Archivo y la opcion Guardar.

Pulsar ENTER en el campo OK para confirmar la memaorizaciéon con el mismo nombre de
archivo.

Copia de los elementos basicos

1.

2.

Seleccionar el menu Mend, luego la opcién Elem Dibujo y Copiar elementos.
Seleccionar los elementos que se desean copiar, luego pulsar la tecla BS.

En la ventana de didlogo abierta, plantear las coordenadas de desplazamiento. Pulsar
ENTER en el campo Ok para confirmar la operacion.

La modalidad de “copia” permanece activa, permitiendo realizar otras copias de los
elementos seleccionados. Al final de la operacién, pulsar la tecla ESC para salir de la
modalidad.

ORIG X ORIG X
> >

>

ORIG Y
©

X
ORIG Y

Desplazamiento de los elementos basicos

1.

Seleccionar el menu Mend, luego la opcién Elem Dibujo y Mover elementos.
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2. Seleccionar los elementos que se desean desplazar y luego, una vez terminada la seleccion,
pulsar la tecla BS.

3. Enlaventana de didlogo abierta plantear las coordenadas de desplazamiento. Pulsar
ENTER en el campo Ok para confirmar la operacion.

4. La modalidad de desplazamiento permanece activa, permitiendo realizar otros
desplazamientos de los elementos seleccionados. Al final de la operacion, pulsar la tecla
ESC para salir de la modalidad.

ORIG X ORIG X
> >

ORIGY

ORIG Y

Cancelacion de los elementos basicos

Si se cancelan elementos utilizados para crear un perfil, este Gltimo se desvincula de la relacion
con los elementos restantes haciéndose independiente; por tanto ya no sera posible aportar
modificaciones al perfil a través de los elementos basicos.

1. Seleccionar el mena CanEle y los elementos a cancelar.

2. Pulsar la tecla BS para cancelar los elementos seleccionados; automaticamente también se
sale de la modalidad de cancelacion.

13.8 Cancelacion total del dibujo basico

1. Seleccionar el mend Mend, la opcién Cancelar y Cancelar dibujo.

2. Pulsar ENTER para confirmar la cancelacion.

13.9 Rotacion del dibujo basico

Cuando se realiza esta operacion se pierden los pardmetros originarios, y todo lo que habia sido
realizado en el area gréafica del CAD, incluso el perfil, sera comprendido en la rotacion.

1. Seleccionar el mend Mend, luego la opcion Dibujo y Girar dibujo.

2. Enla primera ventana de dialogo abierta, plantear las coordenadas del punto central de la
rotacion y pulsar ENTER para confirmar.
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3. Enla segunda ventana de dialogo abierta, plantear en el campo ANG el angulo para la
rotacion y pulsar ENTER para confirmar y activar la modalidad de rotacion. La ventana de
didlogo permanece abierta para otras modificaciones del angulo de rotacion; escribir un valor
positivo para la rotacion en el sentido de las agujas del reloj y uno negativo para la rotacion
en el sentido contrario.

4. Para salir de la modalidad de rotacion pulsar la tecla ESC.

13.10

Realizacion del perfil por calcado de elementos

El perfil debe comenzar siempre con un punto y terminar también con un punto, los cuales pueden
coincidir o no. No es necesario que el dibujo tenga un elemento de tipo “punto” exactamente en el
punto inicial del perfil. En cualquier momento de la creacion del perfil es posible salir del mando
pulsando la tecla ESC; cuando se vuelve a entrar en el mando se retoma la creacion del perfil a
partir del punto donde se habia interrumpido. Para terminar el calcado y obtener el perfil, es
necesario establecer el punto final (punto de llegada del perfil), de lo contrario el mismo no podra
ser memorizado. Antes de proceder, consultar el apartado 13.1 “Informacion sobre el area gréafica
de la pagina CAD".

Para efectuar el calcado de los elementos proceder de la siguiente manera:

1. Seleccionar el menu InsPro o bien el mend Mend, luego la opcién Perfil y Crear nuevo perfil.

2. Establecer el punto inicial del calcado (punto de salida del perfil); existen dos modos de
establecer el punto inicial.

En el primer modo, se debe seleccionar un elemento de tipo “punto”, el cual debe
coincidir con el elemento basico que permitira obtener el primer elemento del perfil.

En el segundo modo, no siendo posible seleccionar un elemento de tipo “punto”,
proceder seleccionando otro tipo de elemento, como por ejemplo “linea” o “circulo”.
Sobre el elemento seleccionado, en lugar del cursor aparece una linea de color azul
oscuro; colocar dicha linea en posicion vertical u horizontal mediante las teclas cursor y
pulsar ENTER (la linea se pondra VIOLETA). Desplazar la linea (mediante las teclas
cursor) sobre el elemento seleccionado (de color blanco) para determinar sobre la
interseccion de ambos el punto inicial del calcado (punto de salida del perfil) y pulsar
ENTER; en la ventana de dialogo abierta es posible modificar las coordenadas del punto
inicial, o bien sélo confirmar la operacion pulsando ENTER en el campo OK.

3. Unavez definido el punto inicial, proceder al calcado de todos los elementos necesarios para
la realizacion del perfil. Durante el calcado, si se desea renunciar a la ejecucion de la ultima
operacion realizada, consultar el apartado 13.11 “Anulacién del dltimo elemento de perfil
creado”.

Desplazar el cursor para seleccionar el elemento siguiente y pulsar ENTER; el elemento
seleccionado es de color blanco, mientras la parte del perfil realizada es de color azul
claro. La Unica condicién a seguir para elegir los elementos sucesivos es que los
mismos deben intersecar el elemento anterior. Cada vez que se selecciona el elemento
siguiente al actual, se presentan eventuales intersecciones multiples (si las hay), las
cuales pueden ser visualizadas en secuencia pulsando las teclas cursor; elegir la

13-24

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery
(a206h001.fm-120700)



solucién deseada pulsando la tecla ENTER. Si entre el elemento actual y el siguiente
existe una Unica interseccion, la misma es considerada automaticamente como punto
final del segmento o del arco anterior y como punto inicial del arco o segmento actual.
Lo mismo sucede cuando se elige el tramo de arco a recorrer; los dos recorridos se
visualizan en secuencia pulsando las teclas cursor. Pulsar ENTER para elegir el
recorrido deseado.

4. Paraterminar el calcado, es necesario establecer el punto final del mismo (punto de llegada
del perfil). Si el punto seleccionado es el mismo que se utiliza como punto inicial, se obtiene
un perfil de tipo "cerrado”, de lo contrario se obtiene un perfil de tipo "abierto”. Existen tres
modos para establecer el punto final.

En el primer modo, se debe seleccionar un elemento de tipo “punto”, el cual es
considerado autométicamente el punto inicial del perfil.

En el segundo modo, no siendo posible seleccionar un elemento de tipo “punto”, pulsar
la tecla BS y cerrar el perfil autométicamente pulsando la tecla DEL, ignorando la linea
azul oscuro que aparece en lugar del cursor.

En el tercer modo, pulsar la tecla BS. En lugar del cursor, aparece una linea de color
azul oscuro; colocar dicha linea en posicion vertical u horizontal mediante las teclas
cursor y pulsar ENTER (la linea se pondra VIOLETA). Desplazar la linea (mediante las
teclas cursor) sobre el elemento seleccionado (de color blanco) para determinar, sobre
la interseccion de ambos, el punto final del calcado (punto de llegada del perfil) y pulsar
ENTER; en la ventana de dialogo abierta es posible modificar las coordenadas del punto
final, o bien solo confirmar la operacion pulsando ENTER en el campo OK.

5. Una vez terminado el calcado, proceder a la memorizacion del perfil obtenido seleccionando
el menu Archivo y la opcion Guardar.

6. En el campo Archivo, escribir el nombre (méximo 8 caracteres) y luego pulsar ENTER en el
campo OK; se crea automaticamente el archivo con la extension programada durante el
planteo del CAD. Si se desea guardar el archivo con el nombre anterior, pulsar directamente
ENTER en el campo OK.

13.11 Anulacion del ultimo elemento de perfil creado

Durante la creacion del perfil es posible anular en secuencia el Gltimo elemento creado, hasta
llegar a eliminar completamente el perfil.

Se activa durante la creacion del perfil, combinando las teclas ALT y U; en alternativa es posible

seleccionar el menu Menu y las opciones Elem Perfil y Anular Elemento. La opcidn se desactiva
cuando se termina el perfil.

13.12 Realizacion del perfil por union de puntos

El perfil es calculado y ejecutado automaticamente, basandose en todos los elementos de tipo
“punto” presentes en el dibujo basico. La direccién del perfil es determinada por el orden
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secuencial en el cual han sido dibujados los puntos. Para definir el tipo de linea a utilizar para la
unién de los puntos, consultar la descripcion del campo RADIO en el apartado 13.2 “Planteo del
CAD".

Para realizar la union de los puntos, proceder de la siguiente manera:

1. Seleccionar el ment Menu y la opcién Perfil.

2. Seleccionar la opcioén Utilidades perfil y Perfil por puntos.

3. Enlaventana de dialogo abierta introducir el tipo de realizacién que se desea obtener;
seleccionando PERFIL CERRADO o PERFIL ABIERTO.

PROFIL CERRADO PROFIL ABIERTO

4. Alfinal de la operacion, proceder a la memorizacion del perfil obtenido seleccionando el
menu Archivo y la opcién Guardar.

5. En el campo Archivo, escribir el nombre (méximo 8 caracteres) y luego pulsar ENTER en el
campo OK; se crea automaticamente el archivo con la extension programada durante el
planteo del CAD. Si se desea guardar el archivo con el nombre anterior, pulsar directamente
ENTER en el campo OK.

13.13 Visualizacion resaltada del perfil

Este tipo de visualizacién consiste en esconder el dibujo basico, visualizando solamente el perfil.
Se aconseja activar esta visualizacion sélo tras haber terminado el perfil, para ver claramente si
se han cometido errores en la eleccién de los elementos durante el calcado. Luego restablecer
inmediatamente el estado de visualizacion completa, de lo contrario, cada vez que se abra un
perfil (archivo), la visualizacion sera incompleta y el operador podra confundir la real situacién del
perfil.

Esta visualizacién se activa combinando las teclas ALT y N, o bien seleccionando el mend Mena 'y
las opciones Elem Dibujo y Esconder/Mostrar Dibujo.

Para restablecer el estado de visualizaciébn completa, pulsar nuevamente las teclas ALT y N.
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13.14 Intervenciones en el perfil

Tras haber creado el perfil, es posible completarlo con algunas aplicaciones que modifican su
estructura (tipo racores, chaflanes, etc.) o que especifican su aplicabilidad durante la
programacion (tipo entrada, salida, etc.). A continuacién se presentan las aplicaciones posibles
para el perfil:

Introduccion de los racores

1. Seleccionar el mena Menu y la opcién Perfil.

2. Seleccionar la opcion Racores y chaflanes y el mando Racor elem. perfil. Si hay varios
perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

3. Seleccionar los dos elementos que deben ser unidos; en el campo RADIO de la ventana de
dialogo abierta, programar el radio del racor y pulsar ENTER en el campo OK.

4. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Introduccion de los chaflanes

1. Seleccionar el mena Menu y la opcién Perfil.

2. Seleccionar la opcion Racores y chaflanes y el mando Chaflan elem. perfil.

3. Sihay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

4. Seleccionar los dos elementos que deben ser achaflanados; en el campo DISTANCIA de la
ventana de dialogo abierta programar la distancia del chaflan en relacion al punto de

interseccién de las lineas seleccionadas y pulsar ENTER en el campo OK.

5. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Introduccion de la entrada herramienta

1. Seleccionar el menu InslU, o bien el mend Mend, la opcién Perfil y la opcién Entrada y
Salida.

2. Seleccionar la opcion Sélo entrada.
3. Sihay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

4. Seleccionar el elemento en el cual aplicar la entrada; el mismo se pondra de color blanco.

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery 13 - 27
(a206h001.fm-120700)




Pulsar una tecla cursor para colocar en posicion horizontal o vertical la linea de color azul
oscuro situada sobre el elemento seleccionado, determinando el punto de entrada sobre la
interseccion de los dos.

Una vez establecido el punto de interseccion, pulsar ENTER; en la ventana de didlogo
abierta es posible modificar las coordenadas del offset o bien confirmar la operacion
pulsando ENTER en el campo OK.

Mediante las teclas cursor, seleccionar la parte interna o externa del perfil y pulsar ENTER.

Introduccion de la salida herramienta

Seleccionar el mena InslU, o bien el mend Mend, la opcion Perfil y la opcion Entrada y
Salida.

Seleccionar la opcién Sélo salida.

Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

Seleccionar el elemento en el cual aplicar la entrada; el mismo se pondra de color blanco.
Pulsar una tecla cursor para colocar en posicion horizontal o vertical la linea de color azul
oscuro situada sobre el elemento seleccionado, determinando el punto de introduccién sobre
la interseccion de los dos.

Una vez establecido el punto de interseccion, pulsar ENTER; en la ventana de dialogo
abierta es posible modificar las coordenadas del offset o bien confirmar la operacion

pulsando ENTER en el campo OK.

Mediante las teclas cursor, seleccionar la parte interna o externa del perfil y pulsar ENTER.

Introduccion simultanea de la entrada y salida herramienta

1.

Seleccionar el menu InslU, o bien el mend Mend, la opcion Perfil y la opcion Entrada y
Salida.

Seleccionar la opcion Ent + sal manual.

En el campo DELTA de la ventana de dialogo abierta, definir la distancia entre la entrada y la
salida.

Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

Seleccionar el elemento en el cual aplicar la entrada y salida; el mismo se pondra de color
blanco.

Pulsar una tecla cursor para colocar en posicion horizontal o vertical la linea de color azul
oscuro situada sobre el elemento seleccionado, determinando el punto de introduccién sobre
la interseccion de los dos.
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Una vez establecido el punto de interseccion, pulsar ENTER; en la ventana de dialogo
abierta es posible modificar las coordenadas del offset o bien confirmar la operacion
pulsando ENTER en el campo OK.

Mediante las teclas cursor, seleccionar la parte interna o externa del perfil y pulsar ENTER
para introducir la entrada, luego repetir la operacion para introducir la salida.

Introduccion automatica de la entrada y/o salida herramienta

1.

Seleccionar el menu InslU, o bien el mend Mend, la opcién Perfil y la opcién Entrada y
Salida.

Seleccionar la opcion Ent + sal manual.

En el campo SENTIDO de la ventana de didlogo abierta, establecer el tipo de entrada y
salida (véase icono de la ventana de dialogo), en el campo TIPO definir si se introducira sélo
la entrada, solo la salida o ambas, en el campo DELTA definir la distancia entre la entrada y
la salida, y por ultimo pulsar ENTER en el campo OK para confirmar la operacion.

Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar. Si el perfil seleccionado es de
tipo abierto, la entrada y la salida seran introducidas respectivamente en el primero y en el
ultimo elemento.

Programacion de la profundidad de trabajo en los elementos

Consiste en establecer la profundidad del punto inicial y del punto final de los elementos que
componen el perfil. Durante el empleo del perfil para la programacion, este valor serd sumado al
programado en el campo Profundidad (descrito en pag. 5-38).

1.

Seleccionar el menu InsZet o bien el mend Mend, la opcion Elem Perfil y Modificar
profundidad.

Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.
Seleccionar el elemento del perfil en el cual programar la profundidad de trabajo y proceder a
modificar los campos como se indica a continuacién. Repetir la programacion en los

elementos necesarios.

Z INI: Profundidad del punto inicial respecto del plano de elaboracion de la pieza.
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Z FIN: Profundidad del punto final respecto del plano de elaboracion de la pieza.

Al término de la operacién, pulsar la tecla ESC para terminar la programacién y proceder a la
memorizacién del perfil seleccionando el menu Archivo y la opcién Guardar.

En el campo Archivo, escribir el nombre (maximo 8 caracteres) y luego pulsar ENTER en el
campo OK; se crea automaticamente el archivo con la extensién programada durante el
planteo del CAD. Si se desea guardar el archivo con el nombre anterior, pulsar directamente
ENTER en el campo OK.

Division de los elementos

Seleccionar el menu Mend, la opcion Elem perfil y Dividir elemento perfil.

Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

Seleccionar el elemento a dividir; el mismo se pondra de color blanco.

Pulsar una tecla cursor para colocar en posicion horizontal o vertical la linea de color azul
oscuro situada sobre el elemento seleccionado, determinando el punto de division sobre la
interseccion de los dos.

Una vez establecido el punto de divisidn, pulsar ENTER; en la ventana de didlogo abierta es
posible modificar las coordenadas del offset o bien confirmar la operacion pulsando ENTER

en el campo OK.

Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Cancelacion de los elementos

1.

2.

3.

Seleccionar el mena Mend, la opcion Elem perfil y Unir elementos perfil.
Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

Seleccionar los elementos a cancelar y pulsar la tecla BS.
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4. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Inversion del sentido de avance
1. Seleccionar el mend Mend, la opcion Perfil, Utilidades perfil y el mando Inversion perfil.
2. Sihay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

3. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Rotacion alrededor del centro del perfil
1. Seleccionar el mend Mend, la opcion Perfil, Girar e invertir y el mando Girar alrededor centro.
2. Sihay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

3. Enel campo ANGULO de la ventana de didlogo abierta introducir el angulo de rotacién del
perfil y pulsar la tecla ENTER en el campo OK.

4. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Rotacion alrededor de un punto
1. Seleccionar el mena Mend, la opcion Perfil, Girar e invertir y el mando Girar alrededor punto.
2. Sihay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

3. Enlos campos ORIGEN Xy ORIGEN Y de la ventana de didlogo abierta definir las
coordenadas del punto de rotacion y pulsar la tecla ENTER en el campo OK.

4. En el campo ANGULO de la ventana de dialogo abierta introducir el &ngulo de rotacién del
perfil y pulsar la tecla ENTER en el campo OK.

5. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Copia y rotacion alrededor de un punto
1. Seleccionar el mena Mend, la opcion Perfil, Girar e invertir y el mando Girar y unir Perfiles.
2. Sihay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

3. Enlos campos ORIGEN Xy ORIGEN Y de la ventana de didlogo abierta definir las
coordenadas del punto de rotacion y pulsar la tecla ENTER en el campo OK.
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4,

5.

En el campo ANGULO de la ventana de dialogo abierta introducir el angulo de rotacion del
perfil y pulsar la tecla ENTER en el campo OK.

Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Inversion sobre eje

1.

2.

Seleccionar el mend Menu, luego la opcién Perfil y Girar e invertir.

Seleccionar el mando en base al tipo de inversion que se desee efectuar. Para efectuar la
inversion sobre un eje paralelo al eje X seleccionar el mando Invertir perfil sobre X, para
efectuarlo sobre un eje paralelo al eje Y seleccionar el mando Invertir perfil sobre Y, y para
efectuar la inversién sobre un eje correspondiente a un elemento del perfil seleccionar el
mando Invertir sobre eje oblicuo.

Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

En el campo DISTANCIA de la ventana de didlogo abierta, definir la distancia del eje de
rotacion respecto del lado (lado 1 para inversion paralela al eje X, lado 4 para inversion
paralela al eje Y). Si se realiza la inversion sobre un eje oblicuo, seleccionar un elemento del

perfil para utilizar como eje.

Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Inversion parcial sobre eje

1. Seleccionar el mena Mend, luego la opcién Perfil y Girar e invertir.

2. Seleccionar el mando en base al tipo de inversion que se desee efectuar. Para efectuar la
inversion sobre un eje paralelo al eje X seleccionar el mando Inversién parcial sobre X, para
efectuarla sobre un eje paralelo al eje Y seleccionar el mando Inversién parcial sobre Y, y
para efectuar la inversion sobre el eje que pasa por el punto inicial y final del perfil
seleccionar el mando Inversion parcial oblicuo.

3. Sihay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

4. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Alineacioén

1. Seleccionar el mena Mend, la opcion Perfil y, por dltimo, Alinear y mover.
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2. Seleccionar el mando en base al tipo de alineacién que se desee efectuar. Para alinear el
perfil a la arista superior izquierda de la pieza, seleccionar el mando Alinear ARRIBA
IZQUIERDA,; para alinearlo a la arista inferior izquierda de la pieza, seleccionar el mando
Alinear ABAJO IZQUIERDA; para alinearlo a la arista superior derecha de la pieza,
seleccionar el mando Alinear ARRIBA DERECHA,; para alinearlo a la arista inferior derecha
de la pieza, seleccionar el mando Alinear ABAJO DERECHA; y para alinearlo al centro de la
pieza, seleccionar el mando Centrar en el panel.

3. Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

4. En la ventana de dialogo abierta es posible introducir las coordenadas de desplazamiento
desde la arista seleccionada y confirmar pulsando ENTER en el campo Ok.

5. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Desplazamiento

1. Seleccionar el mend Mend, la opcion Perfil y luego Alinear y mover.
2. Seleccionar el mando Mover en el panel.

3. Sihay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

4. Enlaventana de didlogo abierta es posible introducir las coordenadas de desplazamiento y
confirmar pulsando ENTER en el campo Ok.

5. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Dimensionamiento

1. Seleccionar el mend Mend, la opcion Perfil, Utilidades perfil y el mando Puesta en escala
perfil.

2. Sihay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

3. Enel campo ESCALA de la ventana de didlogo abierta, introducir el porcentaje de reduccion
o de ampliacion del perfil y pulsar ENTER en el campo Ok.

4. Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

Llenado

L | INFORMACIONES

Esta operacion sirve solamente para controlar de manera anticipada el efecto obtenido, por tanto
no sera considerado por la maquina.
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Seleccionar el menu Mend, la opcion Perfil, Utilidades perfil y el mando Llenado perfil.

Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

En el campo ANGULO de la ventana de didlogo abierta introducir la angulacion de los
recorridos de fresado, en el campo RADIO HERR introducir el radio de la herramienta, en el

campo DISTANCIA establecer la distancia entre los recorridos de fresado.

Para confirmar dichos datos pulsar ENTER en el campo Ok.

Correccion radio herramienta

[ 4

INFORMACIONES

Esta operacion sirve solamente para controlar de manera anticipada el efecto obtenido, por tanto
no sera considerado por la maquina.

1.

2.

3.

Seleccionar el menud Menu y la opcion Correccion.

En el campo SENTIDO de la ventana de dialogo abierta introducir la posicién de la
herramienta respecto del recorrido de fresado, en el campo TIPO introducir la direccién de
avance durante el fresado, en el campo RADIO HERR introducir el radio de la herramienta.

Para confirmar los datos pulsar la tecla ESC.

13.15 Creacion de un perfil concéntrico

1.

2.

3.

4,

Seleccionar el mena Mend, la opcion Perfil, Utilidades perfil y el mando Perfil concéntrico.
Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea modificar.

En el campo DELTA de la ventana de dialogo abierta introducir la distancia entre los perfiles
y pulsar ENTER en el campo Ok.

Para salir de la modalidad pulsar la tecla ESC.

13.16 Importacion de un perfil

1.

2.

Seleccionar el menu Mend, la opcion Perfil e Importar perfil.

Seleccionar el nombre del perfil a importar y pulsar ENTER en el campo Ok.
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13.17 Union de los perfiles abiertos

1.

2.

Seleccionar el menu Mend, la opcién Perfil, Utilidades perfil y Unir perfiles abiertos.

Seleccionar los dos perfiles a unir. El punto final del primer perfil seleccionado es unido al
punto inicial del segundo; el perfil que se obtiene de dicha unién se hace Unico y pierde la
relacién con los dibujos basicos.

13.18 Cancelacion del perfil en pantalla

1.

2.

Seleccionar el mend Mend, la opcién Perfil y Cancelar perfil.

Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea cancelar.

13.19 Cancelacion de la correccion radio herramienta

Seleccionar el mena Mend, la opcién Cancelar y Cancelar compens.

13.20 Cancelacion total

Seleccionar el menu Men, la opcion Cancelar y Cancelar todo.

13.21 Acotacion del perfil

1.

2.

3.

Seleccionar el mend Menu y la opcién Textos y cotas.
Si hay varios perfiles, seleccionar el que se desea acotar.

Seleccionar el mando deseado entre los que se describen a continuacion. Para seleccionar
un punto fuera de la cuadricula utilizar el mouse, moviendo el cursor con la tecla central y
confirmando con la tecla izquierda. Para cambiar la posicion de la cota usar las teclas cursor.
El software consiente la introduccidn de un nimero méaximo de 25 cotas por archivo.

Cota x entre 2 puntos

Introduce la cota paralela al eje X entre dos puntos seleccionados.
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Cota y entre 2 puntos

Introduce la cota paralela al eje Y entre dos puntos seleccionados.

Cota punto sobre lado

Introduce las cotas entre el punto y los lados seleccionados.

Cota x p1 p2

Introduce la cota paralela al eje X relativa a la longitud del segmento seleccionado.

Cota y p1 p2

Introduce la cota paralela al eje Y relativa a la longitud del segmento seleccionado.

Radio de arco

Introduce la cota relativa al radio del arco seleccionado.

Cota xy centro

Introduce la cota relativa al centro del arco seleccionado.

Cancelacion cotas

Permite seleccionar una o varias cotas para cancelar de manera simultanea. Confirmar la
cancelacioén con la tecla BS.

Introduccion texto segm X

Introduce la cota paralela al eje X relativa a la longitud del segmento seleccionado, con un texto
escrito por el usuario.
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Introduccion texto segm Y

Introduce la cota paralela al eje Y relativa a la longitud del segmento seleccionado, con un texto
escrito por el usuario.

Introduccion texto arco

Introduce la cota relativa al radio del arco seleccionado, con un texto escrito por el usuario.

Introduccion texto

Introduce el texto escrito por el usuario en el punto seleccionado.

Introduccion texto punto

Introduce la cota paralela al eje X con un texto escrito por el usuario entre el punto y los lados
seleccionados.

Introduccion texto centro

Introduce la cota paralela al eje X relativa al centro del arco seleccionado, con un texto escrito por
el usuario.

Introduccion texto en X

Introduce la cota paralela al eje X entre dos puntos seleccionados, con un texto escrito por el
usuario.

Introduccion textoen Y

Introduce la cota paralela al eje Y entre dos puntos seleccionados, con un texto escrito por el
usuario.
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Capitulo 14. Proyectacion de los perfiles en
los formatos DXF y CID

Esta parte de programacién consiste en crear una figura bidimesional llamada “perfil”, en los
formatos DXF y CID compatibles con este software. Las informaciones de este capitulo estan
dirigidas a los que conocen y utilizan los CAD genéricos.

El perfil es importado para la creacién del programa y constituye la trayectoria de trabajo a
ejecutar en la pieza. Para una correcta importacion del perfil en formato DXF es necesario
conocer su contenido y sus caracteristicas, para seleccionar la justa opcion de importacion. Las
opciones de importacién son de dos tipos “DXF-gen” y “DXF-2D".

Ademas, se aconseja siempre:

B Realizar el dibujo del perfil mediante una "polilinea"

B Evitar en absoluto nombrar algun layer con el nUmero “0” (cero).

141 Opcion CID

Para este formato valen las mismas informaciones descritas en el parrafo “Opcién DXF-2D” en la
pagina 14 - 1.

14.2 Opcion DXF-gen

Esta opcién se selecciona cuando el archivo DXF contiene sélo el dibujo del perfil, sin el esquema
de las dimensiones maximas de la pieza, con o sin los datos tecnolégicos asociados a las
entidades geomeétricas.

14.3 Opcion DXF-2D

Esta opcién se selecciona en los siguientes casos:

a. Cuando el archivo DXF contiene el dibujo del perfil, de las perforaciones, de los fresados, de
las dimensiones maximas de la pieza, con o sin los datos tecnolégicos asociados a cada
entidad geométrica.
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b. Cuando el archivo DXF contiene so6lo el dibujo del perfil con los datos tecnologicos asociados
a cada entidad geométrica.

A través de la definicion de algunas convenciones sobre los nombres de los layer utilizados por
los archivos DXF, es posible asociar datos tecnoldgicos a los dibujos incluidos en dichos archivos,
traduciéndolos en el formato de la maquina, que se denomina PAN.

Los diferentes tipos de elaboracion se distinguen en base al layer que ocupan las entidades
geométricas. La asociacion entre el nombre del layer y el tipo de elaboracién puede ser
personalizada y se realiza mediante un menu de setup (véase el apartado 6.6 “Inicio del programa
tras la suspension WAIT C/SBLOC").

Los tipos de layer que se utilizan son los siguientes:

B el layer que identifica la pieza o panel

B el layer que identifica las perforaciones verticales

B el layer que identifica las perforaciones horizontales sobre el lado 1

B el layer que identifica las perforaciones horizontales sobre el lado 2

B el layer que identifica las perforaciones horizontales sobre el lado 3

B el layer que identifica las perforaciones horizontales sobre el lado 4

B el layer que identifica los fresados

B el layer que identifica los cortes

Un circulo en el layer "orificios verticales" seré interpretado como un orificio, mientras que el
mismo circulo situado sobre el layer "fresados" seré interpretado como un fresado.

Denominacion de los layer

La interpretacién del layer no es “case sensitive”, o sea que los caracteres mayusculos o
minUsculos son interpretados de la misma manera, dado que todos los caracteres son convertidos
en mayusculos.

L | INFORMACIONES

Se aconseja evitar en absoluto nombrar algtin layer con el numero "0” (cero), dado que éste es un
parametro utilizado por el sistema de conversion de los archivos. Ademas, es necesario nombrar
cada uno de los layer, de lo contrario los que no tienen nombre son nombrados automaticamente
por el sistema con el ndmero "cero”.

Ejemplo de asociacién de los nhombres a los diferentes tipos de layer:
al layer panel el nombre PANEL
al layer orificios verticales el nombre ORIFV
al layer orificios horizontales lado 1 el nombre ORIFHA
al layer orificios horizontales lado 2 el nombre ORIFHB
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al layer orificios horizontales lado 3 el nombre ORIFHC
al layer orificios horizontales lado 4 el nombre ORIFHD
al layer cortes el nombre CORTES
al layer fresados el nombre FRESA

14.4 Nociones fundamentales para dibujar perfiles de tipo
DXF-2D

En este capitulo se ilustraran las reglas necesarias para introducir mediante un CAD genérico
toda la informacién tecnolégica necesaria para crear un archivo de tipo PAN posible de ejecutar
por la maquina, independientemente de la sintaxis de los diferentes mandos de cada CAD.

Creacion de las dimensiones maximas pieza

Supongamos que querramos dibujar la pieza. Creamos un rectangulo de dimensiones X e Y
equivalentes a las de nuestra pieza y lo introducimos en el layer PANEL10K5.

El prefijo del nombre del layer que hemos decidido asociar al panel es PANEL, las letras a
continuacion identifican el espesor de la pieza. Dado que en los nombres de layer no es posible
introducir el signo “punto”, el mismo ha sido sustituido por una letra, en este ejemplo la “K". Por
tanto, nuestra pieza tendra un espesor de 10,5 mm.

La pieza también puede ser creada utilizando 4 lineas consecutivas, dispuestas en forma de
rectangulo. Ademas, la pieza debe ser ortogonal respecto de los ejes.

Creacion de un orificio vertical

Un orificio vertical puede ser creado de dos modos diferentes:
B introduciendo un circulo en el layer correspondiente

B introduciendo un bloque en el layer correspondiente

Los datos necesarios para individuar un orificio tanto desde el punto de vista geométrico como
tecnoldgico son los siguientes:

Datos del orificio vertical Introduccién por circulo Introduccién por bloque

Coordenada x Centro x del circulo Coordenada x de
introduccion del bloque

Coordenada y Centro y del circulo Coordenada y de
introduccién del bloque

Diametro Diametro del circulo Diametro asociado al bloque
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Datos del orificio vertical

Introduccion por circulo

Introduccion por bloque

Profundidad

Sufijo del nombre asociado al
layer

Profundidad asociada al
bloque

Tipo broca

Tipo asociado al bloque

Cavidad

Creacion de un orificio horizontal
Un orificio horizontal puede ser creado de tres modos diferentes:

B introduciendo un rectangulo en el layer correspondiente

B introduciendo una polilinea constituida por 4 lineas que formen un rectangulo en el layer

correspondiente

introduciendo un bloque en el layer correspondiente

Datos del orificio horizontal

Introduccion por
rectangulo o polilinea

Introduccion por bloque

Coordenada x

Centro x del rectangulo o
polilinea

Coordenada x de
introduccién del bloque

Coordenada y

Centro y del rectangulo o
polilinea

Coordenada y de
introduccién del bloque

Diametro Diametro del rectangulo o Diametro asociado al bloque
polilinea

Profundidad Sufijo del nombre asociado al | Profundidad asociada al
layer bloque

Tipo broca Tipo asociado al bloque

Cavidad

Creacion de un corte
Un corte puede ser introducido de dos modos diferentes:
B introduciendo una linea en el layer correspondiente

B introduciendo una polilinea constituida por 1 linea en el layer correspondiente

Datos del corte Introduccién por linea o polilinea

Coordenada xi Coordenada xi del punto inicial
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Datos del corte

Introduccion por linea o polilinea

Coordenada yi

Coordenada yi del punto inicial

Coordenada xf

Coordenada xf del punto final

Coordenada yf

Coordenada yf del punto final

Profundidad

Sufijo del nombre asociado al layer

Herramienta

Del prefijo nombre layer si éste no indica genéricamente un corte

Supongamos que asociamos algunos nombres a los diferentes tipos de layer:

al layer panel el nombre PANEL

al layer orificios verticales el nombre ORIFV

al layer orificios horizontales lado 1 el nombre ORIFHA
al layer orificios horizontales lado 2 el nombre ORIFHB
al layer orificios horizontales lado 3 el nombre ORIFHC
al layer orificios horizontales lado 4 el nombre ORIFHD
al layer cortes el nombre CORTES

al layer fresados el nombre FRESA

al signo punto la letra K

Ejemplo 1

Supongamos que tenemos una herramienta de tipo hoja denominada BLADE. Una linea en el
layer BLADESKS5 es un corte efectuado con la herramienta BLADE de 5,5 de profundidad. La
velocidad de unién, la rotacion y la interpolacién son las que se encuentran presentes en los datos

de la broca y en los datos maquina.

Ejemplo 2

Supongamos que tenemos una linea en el layer CORTE10K5. Esta linea sera un corte efectuado

con una herramienta a definir de 10,5 de profundidad.

Ejemplo 3

Supongamos que tenemos una linea en el layer CORTESS1. Esta linea sera un corte efectuado

con una herramienta a definir de 5 de profundidad sobre el lado 1.

Creacion de un fresado

Un fresado se introduce de dos modos diferentes:

B introduciendo lineas individuales y arcos en el layer correspondiente. El sistema une

automaticamente las lineas y los arcos contiguos situados en el mismo layer, formando
perfiles. Esta modalidad es activa so6lo si se elige la representacion tipo EGA de los perfiles

en el menu de setup
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B introduciendo una polilinea constituida por lineas y arcos en el layer correspondiente

Datos del fresado Introduccién por lineas, arcos, polilinea
Profundidad Del sufijo del nombre del layer
Herramienta Del prefijo del nombre layer si éste indica una

herramienta

Correccién herramienta C = al centro
R = ala derecha
L= alaizquierda

En el nombre del layer después de la profundidad

Entrada salida 0= ninguna entrada salida

1= entrada salida a la izquierda

2= entrada salida a la derecha

3= entrada salida 3D a la izquierda
4= entrada salida 3D a la derecha

5= entrada salida 3D centro con arco
6= entrada salida 3D centro con linea

Este valor sigue el parametro de correccion en el
nombre del layer

Supongamos que asociamos algunos nombres a los diferentes tipos de layer:

al layer panel el nombre PANEL

al layer orificios verticales el nombre ORIFV

al layer orificios horizontales lado 1 el nombre ORIFHA
al layer orificios horizontales lado 2 el nombre ORIFHB
al layer orificios horizontales lado 3 el nombre ORIFHC
al layer orificios horizontales lado 4 el nombre ORIFHD
al layer cortes el nombre CORTES

al layer fresados el nombre FRESA

al signo punto la letra K

Ejemplo 1

Supongamos que tenemos una herramienta de tipo fresa de nombre ROUTER. Una polilinea en
el layer ROUTER5K5C3 es un fresado efectuado con la herramienta ROUTER de 5.5 de
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profundidad, sin compensacion, con entrada-salida de tipo 3D a la izquierda. La velocidad de
union, rotacion e interpolacion son las presentes en los datos de la punta y en los datos maquina.

Ejemplo 2

Supongamos que tenemos una polilinea en el layer FRESA10K5L1: se trata de un fresado
efectuado con una herramienta a definir, de 10.5 de profundidad, con compensacion a la izquierda
y entrada-salida a la izquierda.

Ejemplo 3

Supongamos que tenemos una polilinea en el layer FRESA5R2S2: se trata de un fresado sobre el
lado 2, efectuado con una herramienta a definir, de 5 de profundidad, con compensacion a la
derecha y entrada-salida a la derecha. Si se hubiera usado el layer FRESA5S2R2, no habria sido
correcto.

Resumen
Tipo de elaboracion Datos tecnolégicos
Panel Dimensién X, del dibujo
Dimensién Y, del dibujo
Dimensién Z, del sufijo del nombre del layer
Unidad de medida, del menu de setup
Perforaciones verticales Coordenada X, del dibujo

definidas mediante circulos
Coordenada Y, del dibujo

Diametro, del dibujo

Profundidad, del sufijo del nombre del layer

Perforaciones verticales Coordenada X, del dibujo
definidas mediante bloques
Coordenada Y, del dibujo

Diametro, de la informacion asociada al bloque en el menu
de setup

Profundidad, de la informacién asociada al bloque en el
menu de setup

Tipo de broca, de la informacion asociada al bloque en el
menu de setup
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Tipo de elaboracion

Datos tecnolégicos

Perforaciones horizontales
definidas mediante rectangulos
o cuatro lineas

Coordenada X, del dibujo

Coordenada Y, del dibujo

Coordenada Z, del nombre del layer
Diametro, del dibujo

Profundidad, del sufijo del nombre del layer

Lado, del nombre del layer

Perforaciones horizontales
definidas mediante bloques

Coordenada X, del dibujo
Coordenada Y, del dibujo

Diametro, de la informacion asociada al bloque en el menu
de setup

Profundidad, de la informacién asociada al bloque en el
menu de setup

Tipo de broca, de la informacion asociada al bloque en el
menu de setup

Lado, del nombre del layer

Cortes de hoja definidos
mediante una linea o una
polilinea constituida por una sola
linea

Coordenada X del punto inicial, del dibujo
Coordenada Y del punto inicial, del dibujo
Coordenada X del punto final, del dibujo
Coordenada Y del punto final, del dibujo
Profundidad, del sufijo del nombre del layer

Herramienta, del nombre del layer si el mismo indica una
herramienta

Lado, es S1 S2 S3 S4 S5 en el nombre del layer

14 -8
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Tipo de elaboracién

Datos tecnolégicos

Fresados verticales

Recorrido del fresado, del dibujo mediante una polilinea

constituida por lineas y arcos

Profundidad, del sufijo del nombre del layer

Herramienta, del nombre layer si el mismo indica una

herramienta

Correccion herramienta

C =al centro

R = ala derecha

L=alaizquierda

En el nombre del layer después de la profundidad
Entrada salida

0= ninguna entrada salida

1= entrada salida a la izquierda

2= entrada salida a la derecha

3= entrada salida 3D a la izquierda
4= entrada salida 3D a la derecha
5= entrada salida 3D centro con arco

6= entrada salida 3D centro con linea

Este valor sigue el pardmetro de correccion en el nombre

del layer.

Lado, es S1 S2 S3 S4 S5 en el nombre del layer

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery
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Capitulo 15. Proyectacion en modalidad EGA

Por programacion EGA se entiende la realizacién de un dibujo mediante la configuracion por
pasos de elementos geométricos (segmentos, arcos), cuyos datos no se conocen por completo.
El dibujo representa la trayectoria de trabajo de la herramienta. Esta programacion se realiza en la
pagina «<EDITOR\ASISTIDO» mediante los instrumentos EGA de la barra situada en la parte
superior.

EGA
@] Inicio elaboracion

Se emplea para definir el punto inicial del dibujo y los datos tecnol6gicos de la

programacion.

il Segmentos
Se emplea para acceder a la lista de mandos disponibles para dibujar los segmentos.

" Arcos
Se emplea para acceder a la lista de mandos disponibles para dibujar los arcos.

€r

~|Empalme
Se emplea para aplicar los empalmes una vez terminado el dibujo.

EGA

I Fin de la elaboracion temporal (ENDLAV)
Se usa cuando se desean ejecutar dos elaboraciones sin interrupciones (PSU).

] Fin trabajo
Se emplea para terminar el dibujo.

151 Realizacion del dibujo ega

1. Enlabarra de los instrumentos de la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el icono O]
En el campo Xi digitar la coordenada en X del punto inicial del dibujo, en el campo Yi digitar la
coordenada en Y del punto inicial del dibujo. En el campo CAM: pulsar ENTER para acceder
a la configuracioén de los datos tecnoldgicos de la programacion , como se describe en el
punto 16.9 “Descripcion de los campos para los datos tecnologicos”. Pulsar ENTER en el
campo Ok para confirmar.
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En la barra de los instrumentos, seleccionar el icono relativo al elemento geométrico a dibujar
(Segmentos o Arcos), descrito en el punto 15.2 “Descripcion de los mandos para el dibujo

”

ega’.

Seleccionar el mando necesario (cuyo nombre se visualiza en la barra de los comentarios).
Los mandos destacados con un marco amarillo son momentdneamente desactivados,
puesto que no son capaces de ofrecer soluciones compatibles con el paso precedente.

Configurar los campos, consultando el punto “Descripcion de los campos” (pagina 15 -2)y
pulsar la tecla ENTER en el campo <Ok> para confirmar. Si se desea aplicar empalmes,
primero es necesario terminar el dibujo.

EGAR
Una vez terminado el dibujo, seleccionar el icono O] y proceder a salvar el programa.

Aplicaciéon de empalmes en el dibujo EGA

1.

Para aplicar empalmes, primero es necesario terminar el dibujo. Luego, colocar el cursor
sobre la linea de programacion relativa al primero de los dos elementos que deben ser

'E B
empalmados y seleccionar en la barra de los instrumentos el icono L_"-|. A continuacién se
representan los parametros principales de la programacion.

Una vez terminada la aplicacion de los empalmes, proceder a salvar el programa.

15.2 Descripcion de los mandos para el dibujo ega

A continuacion se describen los mandos disponibles para la realizacion del dibujo EGA. Para

acceder a la lista seleccionar el icono

introducir un fin de elaboracién temporal seleccionar el icono

il para los segmentos o bien ( para los arcos. Para
EGH

Descripcion de los campos

A continuacion se describen los campos que se visualizan durante la configuracion de los mandos
para segmentos y arcos..

Ang Angulo.
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BA

BL

F%

RI

RJ

Sol

Ver

Xi

Xf

Yi

Yf

Ze

Zs

Para segmentos: Angulo en grados sexagesimales formado por el
segmento con el eje X.
Para arcos: Angulo en grados sexagesimales subtendido por el arco.

Longitud del elemento geométrico (segmento o arco).

Porcentaje de la velocidad de interpolacién configurada en los datos
tecnologicos (p.€j.: si se digita 80, el elemento sera elaborado al 80%
de la velocidad programada).

Coordenada en X del centro de la circunferencia.

Coordenada en Y del centro de la circunferencia.

Longitud del semieje X del elipse.

Longitud del semieje Y del elipse.

NUmero de soluciones ofrecidas por el sistema.

Direccion de avance de trabajo. Seleccionar AO para la direccion
contraria a las agujas del reloj, O para la direccion de las agujas del
reloj.

Coordenada en X del punto inicial del elemento geométrico.

Coordenada en X del punto final del elemento geométrico.

Coordenada en Y del punto inicial del elemento geométrico.

Coordinata in Y del punto finale dell’elemento geometrico.

Aumento de profundidad de elaboracién en la parte final del elemento.

Aumento de profundidad de elaboracién en la parte inicial del
elemento.
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Segmentos

A continuacion se describen los mandos disponibles para crear un elemento geométrico de tipo
“segmento”. Las explicaciones sobre los campos a configurar se encuentran en el punto
“Descripcion de los campos” (pag. 15 - 2).

Segmento cuyo punto final es conocido

w'
Seleccionar ; a continuacion se representan los pardmetros principales para la
programacion.

Seleccionar
programacion.

; a continuacion se representan los parametros principales para la

pang L

Segmento cuyo angulo y coordenada del punto final en X son conocidos

Seleccionar .}J\‘ a continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

pas 1
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Segmento cuyo angulo y coordenada del punto final en Y son conocidos

Seleccionar | ; a continuacién se representan los parametros principales para la
programacion.

pang L

YT

Segmento cuyo angulo y punto final son conocidos

. a . ., , .
Seleccionar \1( ; a continuacion se representan los parametros principales para la

programacion.
PN fﬂng
* Xf, YT

I ;

Segmento cuya longitud y coordenada del punto final en X son conocidas

Seleccionar 'ﬁ ; a continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

wﬂ
<Xf
L Xt

Segmento cuya longitud y coordenada del punto final en Y son conocidas

Seleccionar —i'|; a continuacién se representan los parametros principales para la

programacion.
I
L L
Y Yf
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Segmento cuyo angulo y secante sucesiva son conocidos

Seleccionar

e

ES -

programacion.

; @ continuacion se representan los pardmetros principales para la

Segmento cuyo angulo y tangente sucesiva son conocidos

Seleccionar

Ii:.'ECT

programacion.

; a continuacién se representan los parametros principales para la

l?x

Segmento tangente al elemento sucesivo

Seleccionar

ET

e

; este mando realiza un segmento que inicia en el punto final del

elemento precedente y prosigue hasta la tangencia con el elemento sucesivo.

Segmento cuyo punto final y tangente precedente son conocidos

Seleccionar

P2

programacion.

; a continuacién se representan los parametros principales para la

g
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Arcos
A continuacion se describen los mandos disponibles para crear un elemento geométrico de tipo
“arco”. Las explicaciones sobre los campos a configurar se encuentran en el punto

<stileper-rimandi>“Descripcion de los campos” (pag. -2).

Arco cuyo centro y punto final son conocidos

J
Seleccionar ::*!' ; a continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

IJ

X ¥f

Arco cuyo radio y punto final son conocidos

B
Seleccionar :3' ; a continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

w}t
AOD 0

X ¥f
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Arco cuyo centro, radio y longitud son conocidos

. EL

Seleccionar ; & continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

I

LJ
BL
Arco cuyo centro, radio y angulo son conocidos
. EA

Seleccionar ; @ continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

I

(s>

Arco cuyo centro y angulo son conocidos

ER
Seleccionar U a continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

g

IJ

i

AQ o

Arco cuyo centro y longitud son conocidos

EL
Seleccionar U a continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

PYK
IJ
. EBL
Nl L
AOQ 0
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Arco cuyo punto final y tangente precedente son conocidos

Seleccionar TE}' a continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

g

bo

X£YT

Arco cuyo centro y tangente sucesiva son conocidos

.::. ET
Seleccionar "} a continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.
O =
[
bt

Arco cuyo radio y tangente sucesiva son conocidos

':E ET
Seleccionar |
programacion.

; a continuacion se representan los parametros principales para la

Arco cuyo centro y secante sucesiva son conocidos

E_ ES
Seleccionar ™
programacion.

; a continuacion se representan los parametros principales para la
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Arco cuyo centro, radio y tangente sucesiva son conocidos

. ET

Seleccionar ; & continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.
O =
I
ht

AOD

Arco cuyo centro, radio y secante sucesiva son conocidos

oy

Seleccionar ; @ continuacion se representan los parametros principales para la
programacion.

(0] 1:)"

Fin de la elaboracion temporal (ENDLAV)

Esta instruccién incluida en el programa representa el nuevo fin de elaboracién cuya sintaxis se
diferencia de la que se usa habitualmente porque esta escrita entre paréntesis redondas (ver
ejemplo que sigue).

( ENDLAV)
El uso de esta instruccion es util en el caso que un programa EGA tenga que repetirse varias

veces a través de una instruccion JUMP.
Ejemplo:
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ASSI GN cont = -1.00

LABEL a

ASSI GN cont = cont +1

I NI LAV x0.00 y0.00 zi 0.00 p0.00 vi 05000 va01000 vr 03000 tP3
Gll XY x0.00 y0.00 xf0.00 yf200.00

Gll XY x0. 00 y200. 00 xf50.00 yfO0.00

( ENDLAV)

IF cont < 4 JUWP a

O~NO O WNPE

L | INFORMACIONES

En el caso de JUMP es necesario inicializar las variables que cambian durante la ejecucion del
programa a un valor fijo, como se indica en el ejemplo con la instruccion de la linea 1, antes de
JUMP. Ademas las instrucciones de asignacion, label etc. no pueden introducirse entre
instrucciones de elaboraciones, como lineas y arcos.

En la pagina Automatico\Programa tendremos en el start del programa la siguiente situacion:

11 LAV Pf00.0, 00.0 prf00.0 vi 5000 val000 vr3000 P3
2L Pf00.0,200.0 d00.0,00.0 r4980 fO rs276 rd276
3L Pf50.0,00.0 d00.0,00.0 r4980 fO rs276 rd276
4( FI NL)

51 LAV

6L Pf50.0,200.0 d00.0,00.0 r4980 fO rs276 rd276
7L Pf100.0,00.0 d00.0,00.0 r4980 fO rs276 rd276

El paso 4, FINL entre paréntesis redondas, hace que la elaboracion sucesiva ILAV se salte y por
lo tanto se ejecute la elaboracién 6 sin que la broca se levante.
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Capitulo 16. Gestion del programa

16.1 Creacion del programa

El programa es un conjunto de instrucciones destinadas al mecanizado del panel.

1. Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu EditP .Acceder a los campos de la pagina y
programar los datos, como se indica a continuacion.

Nombre: nombre del programa (maximo 8 caracteres).
[mMm/’ " ]: unidad de medida, mm=milimetros, ‘ ‘=pulgadas.

Conf. Mand: nombre de la configuracion de equipamiento para los mandriles del cabezal
perforador a utilizar con el programa.

Conf.pant: nombre de la configuracion de equipamiento para los slots a utilizar con el
programa.

Prensa: desempefia la misma funcién que la tecla de funcion SELECCION TOPES DE
PRENSA, asociandola al programa.

Ruedas su: desempefia la misma funcién que la tecla de funcion SELECCION DE LOS
SOPORTES DE ESFERAS, asociandola al programa.

Origen: desempefia la misma funcion que la tecla de funcion SELECCION TOPES
FRONTALES, asociandola al programa.

Aproximador: desempefia la misma funcion que la tecla de funcion APROXIMADORES,
asociandola al programa.

Largo: dimensién del panel, en direccion del eje X.
Ancho: dimension del panel, en direccién del eje .
Espesor: dimensién del panel, en direccién del eje Z.

X de susp: cota de suspensién automatica del mecanizado del panel, en direccion del
eje X.

2. Para guardar los datos seleccionar el mena Files, y la opcion Salva. Si se selecciona la
opcién Salva y abre el programa ademas de guardarse se abrira automaticamente en la
pagina AUTOMATICO\PROGRAMA, para ejecutar el mismo.

3. Sise desea mantener el nombre anterior pulsar la tecla ENTER en el campo OK; en caso
contrario en el campo File escribir el nombre del programa (maximo 8 caracteres).
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4,

Pulsar la tecla ENTER en el campo OK para confirmar la operacion; se crea
automaticamente el file con la extension *.PAN.

16.2 Apertura, modificacion y almacenaje del programa

N

4,

8.

9.

Desde la pagina MANUAL seleccionar el menu Edit P .

Seleccionar el menu Files, la opcion Abre.

Seleccionar el nombre del programa que se ha de abrirse y pulsar la tecla ENTER.
Pulsar la tecla ENTER en el campo OK para confirmar la operacion.

Seleccionar el menu Edit F para modificar la programacion de orificios optimizados, o bien el
menu Edit A para modificar la programacion de orificios no optimizados, cortes y fresados.

Desplazar el cursor en la linea de programa que ha de modificarse y pulsar la tecla ENTER.
Modificar los datos que interesen.

Eliminacién de una linea de programa . Colocar el cursor sobre la linea y seleccionar
el menu Borr.. Pulsar la tecla ENTER sobre el campo Yes para confirmar la eliminacion,
o en el campo No para anular la operacion.

Copia de una linea de programa . Mover el cursor sobre la linea y seleccionar el menu
Copia. Seleccionar la opcion Copia arr. para copiar y colocar encima de la linea
seleccionada, o la opcién Copia abajo para copiar y colocar debajo de la linea
seleccionada.

Desplazamiento de una linea de programa . Colocar el cursor sobre la linea 'y
seleccionar el mena Copia. Seleccionar la opcién Mueve arr. para mover una linea mas
arriba, o la opcion Mueve abajo para desplazarse una linea hacia abajo.

Al final de la modificacion guardar el programa. Acceder a la pagina MANUAL y seleccionar
el menu Edit P .

Seleccionar el menu Files y la opcion Salva. Si se selecciona la opcidén Salva y abre el
programa ademas de guardarse se abrira autométicamente en la pagina
AUTOMATICO\PROGRAMA, para ejecutar el mismo.

10. Sise desea mantener el nombre anterior pulsar la tecla ENTER sobre el campo OK; en caso

contrario, en el campo File escribir el nombre del programa (méximo 8 caracteres).

11. Pulsar latecla ENTER en el campo OK para confirmar la operacion; se crea

automaticamente el file con la extension *.PAN.
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16.3 Parametrizacion del programa

La parametrizacién del programa consiste en la adaptacién automéatica del mecanizado
programado al variar las dimensiones del panel. Para parametrizar un programa es necesario
crear parametros con valores asociados, los cuales también pueden ser el desarrollo de un
expresion, y aplicarlos durante la programacién. Para comprender mejor el concepto de
parametrizacién y su posibilidad de aplicacién consultar el apartado 16.6 “Programacion de la
perforacién optimizada mediante macros”.

Los parametros se crean en la tabla correspondiente, a la cual se accede de las paginas
EDITOR\ORIF. OPTIMIZADOS o bien EDITOR\ASISTIDO, seleccionando el mend Param.. La
tabla de parametros de cada programa contiene por defecto los parametros principales
correspondientes a las dimensiones del panel (X=largo, Y=ancho, Z=espesor). Cada linea de la
tabla contiene un sélo parametro y esta constituita por dos campos: a la izquierda se escribe el
nombre y a la derecha el valor con la cadena “/MMP” (ejemplo 32/MMP), a través de la cual el CN
ejecuta automaticamente la conversion para la unidad de medida planteada. Ademas es posible
substituir el valor con una expresidn. Los parametros que tienen como valor una expresion han de
escribirse después de los parametros con valor numérico fijo. De esta forma el CN puede calcular
el valor de las expresiones, sin errores de interpretacion.

Escritura de las expresiones

Ademas de los caracteres alfanuméricos normales, el valorador de expresiones del CN también
acepta los caracteres de calculo indicados abajo:

%(x) célculo de la parte entera del valor “Xx”.

$(x) célculo del seno de “x".

@(x) calculo del coseno de “x”.

(X) calculo de la raiz cuadrada de “x”".

_AX) Célculo del arcotangente de “x”.

_T(X) Célculo de la tangente de “x”".

16.4 Cancelacion del programa

1. Desde la pagina EDITOR\DATOS PROGRAMA, seleccionar el menu Files y la opcién
Cancela para eliminar un programa deseado, o la opcion Canc.todo para eliminar al mismo
tiempo todos los programas memorizados en el CN.

2. Seleccionar el nombre del programa que ha de eliminarse y pulsar la tecla ENTER sobre el
campo OK par confirmar la operacion. Para anular pulsar la tecla ESC.
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16.5

Programacion de la perforacion optimizada

A continuacién se describen los procedimientos posibles para este tipo de programacion.

Perforacion vertical sobre recta

Ei_

1. De la pagina EDITOR\ORIF. OPTIMIZADOS seleccionar el mando % | .Pulsar la tecla
ENTER para acceder a las seleccién de los campos, como se indica a continuacion.

Sp: nimero del canto de referencia, para las coordinadas iniciales de la perforacién.
X: coordenada inicial de la perforacién a lo largo del eje X.
Y: coordenada inicial de la perforacién a lo largo del eje .
PRF: profundidad de la perforacion.
D: didmetro de la perforacion.
Rip: seleccidn por repeticion de la perforacion.
Herra.: tipo de herramienta.
Seleccionar Norm para orificio ciego, Lanc para orificio pasante, N.gr para

orificio con diametro superior a 14 mm, Svas para orificio avellanado.

Tipo: tipo de repeticion de la perforacion.
Seleccionar - para realizar la repeticidn sobre recta.

Repeat: nimero total de orificios a efectuar, durante la repeticién de la perforacion.
Stepx: entreejes entre cada orificio a realizar a lo largo del eje X, durante la repeticion.

Stepy: entreeje entre cada orificio a realizar a lo largo del eje Y, durante la repeticién.

2. Pulsar la tecla ENTER sobre el campo <Ok> para confirmar la programacion. Para anular
pulsar la tecla ESC.

X ?ﬂi X
P YI P
WA WA )
NN Ste T /
Py
\ O
O
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Perforacion vertical sobre recta angulada

N

1. De la pagina EDITOR\ORIF. OPTIMIZADOS seleccionar el mando | % | .Pulsar la tecla
ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a continuacion.

Sp: nimero del canto de referencia, para las coordenadas iniciales de la perforacién y la
angulacion de la recta para la repeticion de la perforacion.

X: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje X.

Y: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje .

PRF: profundidad de la perforacion.

D: didmetro de la perforacion.

Rip: seleccion por repeticion de la perforacion.

Herra.: tipo de herramienta.
Seleccionar Norm para orificio ciego, Lanc para orificio pasante, N.gr para
orificio con didmetro superior a 14 mm, Svas para orificio avellanado tipo di

utensile.

Tipo: tipo de repeticién de la perforacion.
Seleccionar \ para efectuar la repeticion sobre recta angulada.

Repeat: nimero total de orificios a efectuar, durante la repeticion de la perforacion.

Step: entreejes entre cada orificio a realizar a lo largo de la red angulada, durante la
repeticion.

Ang: angulacioén de la recta, desde el lado del panel comun con la direccién del eje X.
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2. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar

la tecla ESC.
X /ﬁfp
Norm Lanc

P
()
),

O
O

Perforacion vertical sobre circunferencia

y

1. De la pagina EDITOR\ORIF. OPTIMIZADOS seleccionar el mando

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a las seleccién de los campos, como se indica a
continuacion.

Sp: nimero del canto de referencia, para las coordenadas iniciales de la perforacion y
de la circunferencia para la repeticion de la perforacion.

X: coordenada inicial de la perforacién a lo largo del eje X.
Y: coordenada inicial de la perforacién a lo largo del eje .
PRF: profundidad de la perforacion.
D: didmetro de la perforacion.
Rip: seleccidn por repeticion de la perforacion.
Herra.: tipo de herramienta.
Seleccionar Norm para orificio ciego, Lanc para orificio pasante, N.gr para

orificio con diametro superior a 14 mm, Svas para orificio avellanado.

Tipo: tipo de repeticion de la perforacion.
Seleccionar o para realizar la repeticién sobre circunferencia.
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Repeat: numero total de orificios a efectuar, durante la repeticion de la perforacion.
Xc: coordenada del centro de circunferencia a lo largo del eje X.
Yc: coordenada del centro de circunferencia a lo largo del eje Y.

Ang: angulacion del entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo de la
circunferencia, durante la repeticion.

3. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar
la tecla ESC.

Xc
—>

X
« > Norm Lanc

ki K?/ N

Perforacion horizontal sobre recta

1. De la pagina EDITOR\ORIF. OPTIMIZADOS seleccionar el mando

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a
continuacion.

L: nimero del lado sobre el que efectuar la perforacion.

Sp: niimero del canto de referencia, para las coordenadas iniciales de la perforacion.
X: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje X.

Y: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje .

Z: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje Z.

PRF: profundidad de la perforacion.
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D: diametro de la perforacion.
Rip: seleccion por repeticion de la perforacion.
Herra.:tipo de herramienta.
Seleccionar Norm para orificio ciego, lanc para orificio pasante, N.gr para
orificio con didmetro superior a 14 mm, Svas para orificio avellanado.
Repeat: nimero total de orificios a efectuar, durante la repeticion de la perforacion.
Stepx: entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo del eje X, durante la repeticion.
Stepy: entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo del eje Y, durante la repeticion.

Stepz: entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo del eje Z, durante la repeticion.

3. Pulsar la tecla ENTER sobre el campo <Ok> para confirmar la programacion. Para anular
pulsar la tecla ESC.

Stepz Z_ Norm  Lanc N.gr Svas
N 4
00|,
py
O
O |
X e
Zy aYava
NNV AN,
Stepz
" O

16.6 Programacion de la perforacion optimizada mediante
macros

Las macros son subprogramas parametrizados que pueden utilizarse durante la programacion.
Existen 10 macros, 7 de las cuales estan predefinidas y parametrizadas por BIESSE y 3 estan a
disposicion del operador.

Las macros se crean como los programas y tienen la misma extension (*.PAN), pero al guardarlas
se les dard un nombre anteponiendo los caracteres alfabéticos “BSM” al nimero de identificacion
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(ej. BSM8); de esta forma el CN reconoce el programa como macro. Creandose como los
programas éstas también pueden abrirse, modificarse, parametrizarse y guardarse como tales.

Acceso a los parametros de la macro para modificar los valores

Para informacion sobre la creacion de los parametros consultar el parrafo 16.3 “Parametrizacion
del programa”.

1.

Desde la pagina EDITOR\DATOS PROGRAMA abrir la macro como si fuera un programa y
seleccionar el menu Edit F.

Seleccionar el mend Param. y pulsar la tecla ENTER para acceder a los parametros. Para
localizar los valores de los parametros modificables consultar la descripcién de la macro
seleccionada.Durante la modificacién de un valor no cancelar el planteamiento /MMP, que
sirve para calcular automaticamente el valor en la unidad de medida planteada en el

programa

Una vez terminada la modificacion pulsar dos veces la tecla ESC y guardar la macro como si
fuera un programa, manteniendo el mismo nombre.

Aplicacion de las macros para perforacion optimizada

1.

2.

Desde la pagina EDITOR\DATOS PROGRAMA seleccionar el menu Edit F.

Seleccionar la macro que se desea aplicar al programa entre las 10 presentes en la barra de
mandos y pulsar la tecla ENTER. Automaticamente el CN abre el popup en el que ha de
definirse el offset de la macro, es decir la referencia para la aplicacién en el programa; para
identificar el offset consultar la descripcion de la macro seleccionada.

Pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para confirmar el uso de la macro y a continuacién
guardar el programa. Para anular pulsar la tecla ESC.

Dx

(1)

Dy Offset

O\_O
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Macro BSM1

Permite ejecutar dos files de orificios verticales utilizados para aplicar los soportes de los
estantes. El nUmero de orificios que ha de efectuarse se calcula automaticamente y se dispone en
el centro del panel en direccion del eje X.

Para acceder a la macro, seleccionar el icono [
son los siguientes:

. Los valores del offset de aplicacién macro

Dx:: 0 (inmodificable por parte del operador).

Dy: 0 (inmodificable por parte del operador)

Cant: 1 (inmodificable por parte del operador)

En la macro se han utilizado los siguientes parametros; solo los representados en la figura
pueden ser modificados por el operador.

OoX
s}
RIP
RE
S
DS
T

= 100/MMP

32/MMP
%((X-2*OX)/P)+1
X-0X*2)-P*(RIP-1)

= 37/MMP
oX P oX
> —> >
DSTI
O O O O O O
O O O O O O O
DSTI

Asimismo pulsando la tecla ENTER sobre las lineas de programacion pueden modificarse los
datos de los campos siguientes.

PRF: profundidad de perforacion

D: diametro de perforacién

16 - 10
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Macro BSM2

Permite ejecutar dos filas de orificios verticales utilizados para aplicar los soportes de los
estantes. El nUmero de orificios que ha de efectuarse se calcula automaticamente y se dispone,
en referencia al canto seleccionado, con el valor inicial fijo en direccién del eje X.

Para acceder a la macro, seleccionar el icono [

son los siguientes:

. Los valores del offset de aplicacién macro

Dx:: 0 (inmodificable por parte del operador).

Dy: 0 (inmodificable por parte del operador)

Cant: ... (modificable por parte del operador)

En la macro se han utilizado los siguientes parametros; solo los representados en la figura

pueden ser modificados por el operador.

OX =  100/MMP
P = 32/MMP
RIP = 9%((X-2*OX)/P)+1
RE =  (X-OX*2)-P*RIP-1)
s = 37/MMP
DS
7
OX P
> —>
DSTI
O—O0—O0—0O0—0—0—0—0
O—0—0—0—0—0O—0—0O
DSTI

Asimismo pulsando la tecla ENTER sobre las lineas de programacion pueden modificarse los

datos de los campos siguientes.

Sp: nimero del canto de referencia
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PRF: profundidad de perforacion

D: didametro de perforacion

Macro BSM3

Permite ejecutar dos filas de orificios verticales utilizados para el ensamblado del panel con otros.
El namero de orificios que ha de efectuarse se calcula automaticamente y se dispone, en
referencia al canto seleccionado, con el valor inicial fijo en direccién del eje Y.

Para acceder a la macro, seleccionar el icono
son los siguientes:

Dx:: ... (modificable por parte del operador).

Dy: 0 (inmodificable por parte del operador)

*
Wi

. Los valores del offset de aplicacion macro

Cant: ... (modificable por parte del operador)

En la macro se han utilizado los siguientes parametros; so6lo los representados en la figura

pueden ser modificados por el operador.

OSY =  30/MMP

PS = 64/MMP

RIPS =  %((Y-2*OSY)/PS)+1
RES =  Y-OSY*2)-PS*RIPS-1)
s

Dx

osy
O
eS|
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Asimismo pulsando la tecla ENTER sobre las lineas de programacién pueden modificarse los
datos de los campos siguientes.

Sp: namero del canto de referencia
PRF: profundidad de perforacion

D: diametro de perforacion
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Macro BSM4

Permite ejecutar dos filas de orificios horizontales utilizados para el ensamblado del panel con
otros. El nimero de orificios que ha de efectuarse se calcula automaticamente y se dispuesto
sobre el lado elegido a partir del canto seleccionado.

Para acceder a la macro, seleccionar el icono
son los siguientes:

. Los valores del offset de aplicacién macro

Dx:: 0 (inmodificable por parte del operador).

Dy: 0 (inmodificable por parte del operador)

Dz: ... (modificable por parte del operador)

Lado: ... (modificable por parte del operador)

Cant: ... (modificable por parte del operador, segin el lado)

En la macro se han utilizado los siguientes parametros; solo los representados en la figura
pueden ser modificados por el operador.

oSy = 30/ MVP
PS = 64/ MVP
RIPS = 9% (Y-2*0SY)/PS)+1
RES = (Y-08Y*2)-PS*(RI PS-1)
S
Dz
<+
osYy
e 4
PSI
O
O
Dzi
O OO OO OO OO0
©) OSY PS
—re—>

Asimismo pulsando la tecla ENTER sobre las lineas de programacion pueden modificarse los
datos de los campos siguientes.

Sp: nimero del canto de referencia
PRF: profundidad de perforacion

D: diametro de perforacién
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Macro BSM5

Permite ejecutar una perforacion vertical utilizada para fijar una bisagra en el panel. La
perforacién que se ha de realizar se dispone automaticamente en direccion del eje X, a partir del
canto seleccionado.

Para acceder a la macro, seleccionar el icono * *|. Los valores del offset de aplicacién macro
son los siguientes:

Dx:: ... (modificable por parte del operador).
Dy: ... (modificable por parte del operador)
Cant: ... (modificable por parte del operador)

En la macro se han utilizado los siguientes parametros; solo los representados en la figura
pueden ser modificados por el operador.

PC = 25/MMP

X = 10/MMP

PC

Y

Dx
>
PCX  PCX _
DyI )
PCY] <>
O O

Asimismo pulsando la tecla ENTER sobre las lineas de programacion pueden modificarse los
datos de los campos siguientes.

Sp: numero del canto de referencia
PRF: profundidad de perforacién

D: didmetro de perforacién
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Macro BSM6

Permite ejecutar una perforacién vertical utilizada para fijar un tablero de cruz en el panel. La
perforacidn que se ha de realizar se dispone automaticamente en direccion del eje X, a partir del
canto seleccionada.

Para acceder a la macro, seleccionar el icono . Los valores del offset de aplicacién macro
son los siguientes:

Dx:: ... (modificable por parte del operador).
Dy: ... (modificable por parte del operador)
Cant: ... (modificable por parte del operador)

En la macro se han utilizado los siguientes parametros; solo los representados en la figura
pueden ser modificados por el operador.

P = 48/MMP
B
PB
= =
DyI v
O ©)
Dx
<>

Asimismo pulsando la tecla ENTER sobre las lineas de programacion pueden modificarse los
datos de los campos siguientes.

Sp: numero del canto de referencia
PRF: profundidad de perforacion

D: didametro de perforacién
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Macro BSM7

Permite ejecutar una perforacion vertical utilizada para fijar una placa recta en el panel. La
perforacién que se ha de realizar se dispone automaticamente en direccion del eje X, a partir del
canto seleccionado.

Para acceder a la macro, seleccionar el icono | * |. Los valores del offset de aplicacién macro
son los siguientes:

Dx:: ... (modificable por parte del operador).
Dy: ... (modificable por parte del operador)
Cant: ... (modificable por parte del operador)
En la macro se han utilizado los siguientes parametros; solo los representados en la figura

pueden ser modificados por el operador.

= 48/MMP

W T

Dx

Asimismo pulsando la tecla ENTER sobre las lineas de programacion pueden modificarse los
datos de los campos siguientes.

Sp: numero del canto de referencia
PRF: profundidad de perforacién

D: didmetro de perforacién
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16.7 Programacion de la perforacion no optimizada

A continuacién se describen los procedimientos posibles para este tipo de programacion.

Perforacion vertical mediante grupo de perforacion

N
1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento E y el mando | &

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccién de los campos, como se indica a
continuacion.

X: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje X, referida al primer mandril
escrito en el campo T.

Y: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje Y, referida al primer mandril
escrito en el campo T.

PRF: profundidad de la perforacion, referida al primer mandril escrito en el campo T. En
los mandriles a utilizar se aconseja montar herramientas con el mismo
saliente, para prevenir dafios que pueden ser causados por una profundidad
excesiva de perforacion.

VEL: velocidad de rotacién de los mandriles.

T: nimero de mandril a utilizar para la perforacién. Si se desea utilizar varios mandriles

simultaneamente, introducir el caracter “.” (punto) entre los nimeros de los
mandriles (ejemplo: para utilizar los mandriles 4, 1, 8 y 9 escribir 4.1.8.9).

Cabez: utilizar para visualizar la numeracion de los mandriles.

3. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar
la tecla ESC.

A
4

V

PRF
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Perforacion vertical sobre recta mediante slot

1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento E y el mando [ i

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a
continuacion.

X: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje X.
Y: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje Y.
Z: no utilizable.

CAM:: Acceso a la programacion de los campos para datos tecnoldgicos, los cuales se
indican a continuacién:

Dato tecnoldgico T: Nombre de la herramienta. Pulsar ENTER para acceder a la lista.

Dato tecnologico S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
numero del slot que se va a utilizar durante el trabajo; si se desea utilizar
simultdneamente otro slot, seleccionar el nombre del mismo en el segundo
campo. Si no se seleccionan los slots en los campos, el sistema activa en
modo predefinido el primer slot que contiene la herramienta seleccionada.

Dato tecnoldgico Profundidad:: Profundidad de elaboracion.

Dato tecnoldgico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnolégico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.

Dato tecnolégico Vel. rotacion: Velocidad de rotacion de la herramienta.

Dato tecnoldgico No. pasos: Numero de entradas de la herramienta en el panel para
efectuar la elaboracion (cero equivale a 1).

Rip: seleccién para repeticion de la perforacion.

Tipo: tipo de repeticién de la perforacion.
Seleccionar - para efectuar la repeticién sobre la recta.

Repeat: numero total de orificios a efectuar durante la repeticion de la perforacion.
Stepx: entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo del eje X, durante la repeticién.

Stepy: entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo del eje Y, durante la repeticion.
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3. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar

la tecla ESC.
. X ‘Step>§ X
) T Slot 2
YI D v P
(Y (Y v )
ANV /
Stepy <>
Profundidal
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Perforacion vertical sobre recta angulada mediante slot

1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento E y el mando [ i

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a
continuacion.

X: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje X.
Y: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje .
Z: no utilizable.

CAM: Acceso a la programacién de los campos para datos tecnologicos, los cuales se
indican a continuacion:

Dato tecnoldgico T: Nombre de la herramienta. Pulsar ENTER para acceder a la lista.

Dato tecnologico S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
numero del slot que se va a utilizar durante el trabajo; si se desea utilizar
simultdneamente otro slot, seleccionar el nombre del mismo en el segundo
campo. Si no se seleccionan los slots en los campos, el sistema activa en
modo predefinido el primer slot que contiene la herramienta seleccionada.

Dato tecnoldgico Profundidad: Profundidad de elaboracién.

Dato tecnoldgico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnolégico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.

Dato tecnolégico Vel. rotacion: Velocidad de rotacion de la herramienta.

Dato tecnoldgico No. pasos: Numero de entradas de la herramienta en el panel para
efectuar la elaboracion (cero equivale a 1).

Rip: seleccion para repeticién de la perforacion.

Tipo: tipo de repeticidn de la perforacion.
Seleccionar \ para efectuar la repeticién sobre la recta angulada.

Repeat: nimero total de orificios a efectuar durante la repeticién de la perforacion.

Step: entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo de la recta angulada, durante la
repeticion.

Ang: angulacioén de la recta, desde el lado del panel comun con la direccién del eje X.
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3. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar

la tecla ESC.
X Step Slot 2
P

Y

/S

%

Ang
\
Profundida
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Perforacion vertical sobre circunferencia mediante slot

1.

2.

De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento E y el mando [ &

Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a
continuacion.

X: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje X.
Y: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje Y.

Z: no utilizable.

CAM: Acceso a la programacion de los campos para datos tecnolégicos, los cuales se

indican a continuacioén:

Dato tecnoldgico T: Nombre de la herramienta. Pulsar ENTER para acceder a la lista.

Dato tecnologico S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
numero del slot que se va a utilizar durante el trabajo; si se desea utilizar
simultdneamente otro slot, seleccionar el nombre del mismo en el segundo
campo. Si no se seleccionan los slots en los campos, el sistema activa en
modo predefinido el primer slot que contiene la herramienta seleccionada.

Dato tecnoldgico Profundidad: Profundidad de elaboracion.

Dato tecnoldgico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnolégico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.
Dato tecnolégico Vel. rotacion: Velocidad de rotacion de la herramienta.

Dato tecnolégico No. pasos: Numero de entradas de la herramienta en el panel
efectuar la elaboracion (cero equivale a 1).

Rip: seleccién para repeticion de la perforacion.

Tipo: tipo de repeticién de la perforacion.
Seleccionar o para efectuar la repeticion sobre circunferencia.

para

Repeat: numero total de orificios a efectuar durante la repeticion de la perforacion.

Xc: coordenada del centro de la circunferencia a lo largo del eje X.
Yc: coordenada del centro de la circunferencia a lo largo del eje .

Ang: angulacién del entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo de la
circunferencia, durante la repeticién.
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3. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar
la tecla ESC.

Slot 2

Profundidadi;\:[[;
|

Perforacion horizontal mediante grupo de perforacion

B
1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento E y el mando .

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a
continuacion.

L: nimero de lado en el que efectuar la perforacién.

X: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje X, referida al primer mandril
escrito en el campo T.

Y: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje Y, referida al primer mandril
escrito en el campo T.

Z: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje Z, referida al primer mandril
escrito en el campo T.

PRF: profundidad de la perforacion, referida al primer mandril escrito en el campo T. En
los mandriles que han de utilizarse, se aconseja montar herramientas con el
mismo saliente, para prevenir dafios causados por una excesiva profundidad
de perforacion.

VEL: velocidad de rotacién de los mandriles.

T: nimero de mandril a utilizar para la perforacion. Si se desea utilizar varios mandriles

simultaneamente, introducir el caracter “.” (punto) entre los nimeros de los
mandriles (ejemplo: para usar los mandriles 11 y 13 escribir 11.13).

Cabez: utilizar para visualizar la numeracion de los mandriles.
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3. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar
la tecla ESC.

X

v

PRF
>

I: 11
13 7

1]

[T

PRFI

15
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Perforacion horizontal no optimizada mediante slot 2

1. De la péagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento E y el mando =&

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a
continuacion.

X: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje X.
Y: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del gje .
Z: coordenada inicial de la perforacion a lo largo del eje Z.

CAM: Acceso a la programacion de los campos para datos tecnolégicos, los cuales se
indican a continuacion:

Dato tecnoldgico T: Nombre de la herramienta. Pulsar ENTER para acceder a la lista.

Dato tecnologico S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
namero del slot que se va a utilizar durante el trabajo; si se desea utilizar
simultdneamente otro slot, seleccionar el nombre del mismo en el segundo
campo. Si no se seleccionan los slots en los campos, el sistema activa en
modo predefinido el primer slot que contiene la herramienta seleccionada.

Dato tecnoldgico Profundidad: Profundidad de elaboracion.

Dato tecnoldgico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnolégico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.

Dato tecnolégico Vel. rotacion: Velocidad de rotacion de la herramienta.

Dato tecnoldgico No. pasos: Numero de entradas de la herramienta en el panel para
efectuar la elaboracion (cero equivale a 1).

Rip: seleccidn para repeticién de la perforacion.

Tipo: tipo de repeticion de la perforacion.
Seleccionar - para efectuar la repeticion sobre recta.

Repeat: nimero total de orificios a efectuar durante la repeticion de la perforacion.
Stepx: entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo del eje X, durante la repeticion.
Stepy: entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo del eje Y, durante la repeticion.

Stepz: entreejes entre cada orificio a efectuar a lo largo del eje Z, durante la repeticion.
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3. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar

la tecla ESC.
Stepz
Y
OO,
O Slot 2
O
X Stepx
i Profupdidad
v OO
Stepz ES 4
v
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Perforacion con eje C en un segmento del perfil

'th
1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento E y el mando

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a
continuacion.

D: distancia entre el punto inicial del segmento y el punto de impacto del primer orificio
del segmento.

Orx: coordenada del punto inicial del segmento a lo largo del eje X.

Ory: coordenada del punto inicial del segmento a lo largo del eje V.

Qz: coordenada del eje de perforacion a lo largo del eje Z, respecto al lado 5 del panel.
Ang: angulacién del segmento respecto al eje X.

St: entre eje (step) entre cada orificio a efectuar a lo largo del segmento, durante la
repeticion del orificio.

Rip: planteamiento de la repeticion, es decir la cantidad de orificios a efectuar a lo largo
del segmento.

CAM: Acceso a la programacion de los campos para datos tecnolégicos, los cuales se
indican a continuacion:

Dato tecnoldgico T: Nombre de la herramienta. Pulsar ENTER para acceder a la lista.

Dato tecnoldgico S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
namero del slot que se va a utilizar durante el trabajo. Si no se seleccionan los
slots en los campos, el sistema activa en modo predefinido el primer slot que
contiene la herramienta seleccionada.

Dato tecnolégico Profundidad: Profundidad de elaboracion.

Dato tecnoldgico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnolégico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.

Dato tecnolégico Vel. rotacion: Velocidad de rotacion de la herramienta.

Dato tecnoldgico No. pasos: Numero de entradas de la herramienta en el panel para
efectuar la elaboracion (cero equivale a 1).

16 - 28

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery
(a211h005.fm-120700)



3. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar

la tecla ESC.

Qzy

0°

Ang(+)

Pl )
¥Profundidad

H—0-0-0- |
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Perforacion con eje C en un arco del perfil

ve
1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento E y el mando

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a
continuacion.

Rg: radio del arco.

Orx: coordenada del punto inicial del segmento a lo largo del eje X.

Ory: coordenada del punto inicial del segmento a lo largo del eje Y.

Qz: coordenada del eje de perforacion a lo largo del eje Z, respecto al lado 5 del panel.

Ang: angulacion del punto de impacto del primer orificio respecto al eje X; usar un valor
positivo para arco convexo, negativo para arco concavo.

Tip: tipo de perforacion; RAD para perforacion radial, NORAD para perforacion no radial.
Anp: angulacién del eje de la perforacién de tipo NORAD respecto al eje X.

St: angulo de distancia en el arco (step) entre cada orificio que se va a ejecutar, durante
la repeticién del orificio.

Rip: planteamiento de la repeticion, es decir la cantidad de los orificios a ejecutar en el
arco.

CAM: Acceso a la programacion de los campos para datos tecnoldgicos, los cuales se
indican a continuacién:

Dato tecnoldgico T: Nombre de la herramienta. Pulsar ENTER para acceder a la lista.

Dato tecnoldgico S: Activacién del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
namero del slot que se va a utilizar durante el trabajo. Si no se seleccionan los
slots en los campos, el sistema activa en modo predefinido el primer slot que
contiene la herramienta seleccionada.

Dato tecnolégico Profundidad: Profundidad de elaboracion.

Dato tecnoldgico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnolégico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.

Dato tecnolégico Vel. rotacion: Velocidad de rotacion de la herramienta.

Dato tecnoldgico No. pasos: Numero de entradas de la herramienta en el panel para
efectuar la elaboracion (cero equivale a 1).
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3. Pulsarlatecla ENTER sobre el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar
la tecla ESC.

<RAD <NORAD

Ang(-)

16.8 Implementacion del fresado

Cada tipo de fresado se ejecuta con la herramienta o con un agregado montado en el slot 2,
elaborando a lo largo de una trayectoria constituida por elementos geométricos (rectas, arcos,
etc.), figuras geométricas (poligonos) y dibujos definidos “perfiles” (predefinidos por BIESSE o
bien realizados por el operador). A continuacién se describen los procedimientos posibles para
este tipo de programacioén.

Elementos y figuras geométricas

1. Enla pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento H y el mando deseado; en el
caso en que se desee programar el fresado de un ojete (con el mando OJETE_00)

seleccionar el instrumento [ZI y el mando [ .

2. Seleccionar el mando deseado y pulsar la tecla ENTER para acceder a la programacion de
los campos, como se describe en el parrafo 16.9 “Descripcion de los campos para los datos
tecnolégicos”.

3. Tras seleccionar los campos, pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para confirmar la
programacion; para anular pulsar la tecla ESC. A continuacion guardar el programa.

Ahora se describiran las macros utilizables para crear los elementos y figuras geométricas. Los
parametros que se encuentran en estas macros son “locales”.
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Mando LINEA_00

B

Seleccionar =+ |; crea una linea entre dos puntos, P1 (primer punto) y P2 (segundo
punto). A continuacion se representan los parametros que se seleccionaran durante la

aplicacion de la macro.
X2

v

x1

yl

P1

y2

P2

Mando LINEA_O1

[
A , ,
Seleccionar [+ ; crea una linea que parte del punto P1 con un angulo <a>y con una

longitud <I>. A continuacion se representan los parametros que se elegiran para la
aplicacion de la macro.

x1
.

—
e P1

Mando LANGXCOS

Seleccionar ﬁ/ ; crea una linea que parte del punto P1 con un angulo <alf> (que no es
90° ni 270°) y termina en el punto PK, el cual se encuentra en una recta paralela al lado
1 a una distancia <xk> del mismo. A continuacion se representan los parametros que se
elegiran durante la aplicacion de la macro.

xk

A
v

x1

—
> P1 alf

PK
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Mando LANGYCOS

34

Seleccionar| 1l ; crea una linea que parte del punto P1 con un angulo alf (que no es 0°
ni 180°) y termina en el punto PK, el cual se encuentra en una recta paralela al lado 4 a
una distancia yk del mismo. A continuacién se representan los parametros que se

elegiran durante la aplicacion de la macro.

<

x1

>

>

:

yk

P1 alf

Mando DUELINCO

PK

M
Seleccionar ‘L ; crea dos lineas, la primera entre los puntos P1y P2 y la segunda
entre los puntos P3 y P4. Estas lineas suelen programarse en lados opuestos, para
escuadrar el panel. A continuacion se representan los parametros que se elegiran
durante la aplicacion de la macro.

4 X4 »
“q >
& < >
>l P1
A
r re | 0
Q v -
>
4
P2
X2 P3
€ X3 »
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Mando CIRCLE_00

Seleccionar [ "—FJ; crea un circulo con el centro en el punto P1 y radio <r>. A
continuacion se representan los pardmetros que se elegirdn durante la aplicacion de la
macro.

x1

yl

1)

Mando ARC3P

Seleccionar !-; ; Crea un arco que pasa por tres puntos, P1 (primer punto), P2
(segundo punto) y P3 (tercer punto). A continuacion se representan los parametros que
se elegiran durante la aplicacion de la macro.

< X3 »
X2
>
x1
>
A A
—
> P1
N
Q| >
P2
P3
\
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Mando ARCC2P

u
Seleccionar !_j ; crea un arco con el centro en el punto PC y pasa por dos puntos, P1
(primer punto) y P2 (segundo punto). A continuacion se representan los pardmetros que
se elegiran durante la aplicacién de la macro.

x1

XC

x2

v

P1

yc
4LP

PC

y2

P2

Mando ARCR2P_1

Seleccionar \g‘ ; Crea un arco que posee una apertura inferior a 180° con radio r que
pasa por dos puntos, P1 (primer punto) y P2 (segundo punto); el arco se calcula a la
izquierda de la recta que pasa del punto P1 al punto P2. A continuacion se representan
los pardmetros que se elegiran durante la aplicacion de la macro.

x2

x1

< >

PIRANN

P1

y2

P2
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Mando ARCR2P_2

Seleccionar @ ; Crea un arco que posee una apertura superior a 180° con radio r que
pasa por dos puntos, P1 (primer punto) y P2 (segundo punto); el arco se calcula a la
derecha de la recta que pasa del punto P1 al punto P2. A continuacién se representan
los parametros que se elegiran durante la aplicacion de la macro.

x1

“—>

x2

>

y2

Mando ARCR2P_3

[
Seleccionar } ; Crea un arco que posee una apertura inferior a 180° con radio r que
pasa por dos puntos, P1 (primer punto) y P2 (segundo punto); el arco se calcula a la
derecha de la recta que pasa del punto P1 al punto P2. A continuacion se representan
los parametros que se elegiran durante la aplicacion de la macro.

X2 R

< »

x1

P1

AN

y2

P2

<
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Mando ARCR2P_4

Seleccionar é} ; Crea un arco que posee una apertura superior a 180° con radio r que
pasa por dos puntos, P1 (primer punto) y P2 (segundo punto); el arco se calcula a la
izquierda de la recta que pasa del punto P1 al punto P2. A continuacion se representan
los parametros que se elegiran durante la aplicacion de la macro.

<
<

x2

x1

>
>

v

4£>

y2

P2

Mando BOX 00

[ =

Seleccionar "= |; crea un rectangulo con angulos rectos de longitud a y de anchura b,
a una distancia d1 del lado 1 y d2 del lado 4. A continuacion se representan los
parametros que se elegiran durante la aplicacién de la macro.

d1l

>

a

d2
“«——>

b

Mando BOX 01

[F]u

Seleccionar = ; crea un rectangulo de longitud a y de anchura b, a una distancia d1
del lado 1y d2 del lado 4, con empalme de radio r1 en el &ngulo izquierdo superior y r2
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en el angulo derecho superior. A continuacion se representan los parametros que se

elegiran durante la aplicacién de la macro.

Mando BOX_02

Seleccionar

Mando BOX_03

Seleccionar

d2

[;]Eh

d2

@!I:

d2

dl

>

; crea un rectangulo de longitud a y de anchura b, a una distancia d1
del lado 1y d2 del lado 4, con empalme de radio r en cada angulo. A continuacion se
representan los parametros que se elegiran durante la aplicacién de la macro.

dl

>

a

; crea un rectangulo de longitud a y de anchura b, a una distancia d1
del lado 1y d2 del lado 4, con empalme de radio r en los angulos superiores y R en los
angulos inferiores. A continuacion se representan los parametros que se elegiran

durante la aplicacion de la macro.

dl

%
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Mando OVALE

Seleccionar . ; crea un oval de longitud A y de anchura B, con centro en el punto C.
A continuacion se representan los parametros que se elegiran durante la aplicacion de
la macro.

XC

yc

<

Mando ELLISSE

-

Seleccionar ; crea una elipse de longitud a y de anchura b, con centro en el punto
pc. A continuacion se representan los parametros que se elegiran durante la aplicacién
de la macro.

XC

>

yc

T2

b
“«——>

Mando TRIANG_S

{AS

Seleccionar ; crea un triangulo rectangulo de longitud L y de anchura H. A
continuacion se representan los paradmetros que se elegiran durante la aplicacién de la
macro.
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Mando TRIANG_R

H

Seleccionar @ ; crea un tridngulo rectangulo de longitud L con empalme de radio r2
en el angulo superior, rl en el &ngulo inferior derecho y r3 en el angulo inferior izquierdo;
la base del triangulo esta a una distancia H del lado 4. A continuacién se representan los
parametros que se elegiran durante la aplicacién de la macro.

Mando ASOLA_00

Seleccionar [ ; crea una ranura de longitud L y radio R, con centro en el punto pc. A
continuacion se representan los parametros que se elegiran durante la aplicacién de la
macro.

XC

yc

Fresado para el ensamblaje de los top a 90°

"

1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento

2. Seleccionar el mando deseado y pulsar la tecla ENTER para acceder a la programacion de
los campos, como se describe en el parrafo 16.9 “Descripcion de los campos para los datos
tecnologicos”.

3. Tras rellenar los campos, pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para confirmar la
programacion; para anular pulsar la tecla ESC. A continuacién guardar el programa.
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Ahora se describiran las macros utilizables para crear las dos partes (macho y hembra) que se
ensamblaran. Los parametros que se encuentran en estas macros son “locales”.

Mando TOPDORSX

_¥

Seleccionar ; Crea una trayectoria de trabajo, (desde el punto P1) con la que se
consigue la parte “hembra del angulo izquierdo”. A continuacién se representan los
parametros que se elegiran durante la aplicacién de la macro.

D »
x1 R
—
= P1
II 1 R
Z
N\

AMP——|

Mando TOPDORDX

Seleccionar L ; Crea una trayectoria de trabajo, (desde el punto P1) con la que se
consigue la parte “hembra del angulo derecho”. A continuacion se representan los
parametros que se elegiran durante la aplicacién de la macro.

4 D ».
@ Xl »
< o
P1 >*l
R 3 I‘
X N\
7

AN
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Mando TOPDVESX

Seleccionar r(_

; Crea una trayectoria de trabajo, (desde el punto P1) con la que se
consigue la parte “macho del &ngulo derecho”. A continuacion se representan los
pardmetros que se elegirdn durante la aplicacion de la macro..

H
D
l _ox1
- <
>
A*
v R
o) A4
v

Mando TOPDVEDX

Seleccionar _‘:I'

.

; Crea una trayectoria de trabajo, (desde el punto P1) con la que se
consigue la parte “macho del angulo izquierdo”. A continuacion se representan los
parametros que se elegiran durante la aplicacién de la macro.

H
x1

[\ —

>

<

Hl
>
4

ﬂ
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Perfiles

A

2. Seleccionar el perfil deseado y proceder a la programacion de los campos, como se describe
en el parrafo 16.9 “Descripcion de los campos para los datos tecnoldgicos”.

1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento

3. Tras rellenar los campos, pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para confirmar la
programacion; para anular pulsar la tecla ESC. A continuacion guardar el programa.

Perfiles para puertas predefinidas por BIESSE

1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento [:I .

2. Seleccionar el mando deseado y proceder a la programacion de los campos, como se
describe en el parrafo 16.9 “Descripcion de los campos para los datos tecnolégicos”.

3. Tras rellenar los campos, pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para confirmar la
programacion; para anular pulsar la tecla ESC. A continuacion guardar el programa.

16.9 Descripcion de los campos para los datos tecnolégicos

CAM: Acceso a la programacién de los campos para datos tecnoldgicos, los cuales se
indican a continuacion:

T: Nombre de la herramienta. Pulsar ENTER para acceder a la lista.

S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el nimero del slot
gue se va a utilizar durante el trabajo; si se desea utilizar simultaneamente otro
slot, seleccionar el nombre del mismo en el segundo campo. Si no se
seleccionan los slots en los campos, el sistema activa en modo predefinido el
primer slot que contiene la herramienta seleccionada.
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Profundidad: profundidad (prf) del fresado.

l f
prf  prf pri

Plano: nimero del lado en el cual efectuar el fresado. Para el uso de la voz 5C ver
parrafo 16.13 “Planteamiento para elaboraciones en el plano 5c”.

Correccion: posicion de la herramienta respecto a la trayectoria de trabajo.
Seleccionar NO para colocar el eje de la herramienta en el centro de la
trayectoria, SX para colocar la herramienta a la izquierda de la trayectoria y DX
para colocar la herramienta a la derecha de la trayectoria.

NO SX DX
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Sentido: direccion de avance de la herramienta durante el fresado.
Seleccionar DIR para la direccion basica del elemento geométrico, INV para
invertir la direccion béasica del elemento geométrico

DIR INV

nump O —— @au @ -

- e nm O

Entrada: movimiento de la herramienta para entrar en la trayectoria de trabajo.
Seleccionar NO para entrar sin preparacién, LA90 para entrar con empalme
circular de 90° a la izquierda de la trayectoria, RA90 para entrar con empalme
circular de 90° a la derecha de la trayectoria, 3D_LA para entrar con empalme
helicoidal de 90° a la izquierda de la trayectoria, 3DC_RA para entrar con
empalme helicoidal de 90° a la derecha de la trayectoria, 3DC_A para entrar
con ataque en bajada curvada en el centro de la trayectoria, 3DC_L para
entrar con ataque en bajada lineal en el centro de la trayectoria y CAD para
entrar tal como se ha elegido con el CAD..

LA90 RA90 =

I I

3D_LA 3D_RA i

3DC_A 3DC_L

I I
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Salida: movimiento de la herramienta para salir de la trayectoria de trabajo.
Seleccionar NO para salir sin preparacion, LA90 para salir con empalme
circular de 90° a la izquierda de la trayectoria, RA90 para salir con empalme
circular de 90° a la derecha de la trayectoria, 3D_LA para salir por empalme
helicoidal de 90° a la izquierda de la trayectoria, 3D_RA para salir con
empalme helicoidal de 90° a la derecha de la trayectoria, 3DC_A para salir con
ataque en subida curvada en el centro de la trayectoria, 3DC_L para salir con
ataque en subida lineal en el centro de la trayectoria y CAD para salir tal y
como se ha elegido con el CAD

LA90 RA90 —
3D_LA , 3D_RA
3DC_A 3DC_L

olhr

Empalme: ejecucién de los empalmes entre elementos (de la macro) no tangentes, pero
intersecantes con un angulo menor respecto al valor que se indica
posteriormente en Ang tolerancia. Seleccionar S para realizar los empalmes. N
para no realizarlos.

V interpolacion: velocidad de avance del fresado.
Vel. empalme: velocidad de entrada de la herramienta en el panel.
Vel. rotacion: velocidad de rotacion de la herramienta.

Pasadas: numero de entradas de la herramienta en la pieza, para ejecutar el fresado
(cero es como 1).
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Dist. ent-sal: entreejes (d) entre la entrada y la salida de la trayectoria de trabajo.

v

o

€@ nmp

o
o

“——>

v
v

o

L S

Acabado: cantidad de material que se eliminara durante el acabado de la elaboracion.
Vel. acabado: velocidad de avance de la herramienta durante el acabado.

Muesca: cota de traslacion del lado a elaborar, respecto al lado principal indicado
previamente en Plano.

Y X
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Ang tolerancia: valor del angulo (a) para ejecutar los empalmes (véase el campo
Empalme).

h -

T

P aj
n
H
H

Radio in-out: radio (r) del empalme de entrada y de salida de la trayectoria de trabajo.

<O4-"

[\

4

v

v

o

Util: acceso a la escritura de otros datos.

ROTACION Angulo: 4ngulo para la rotacion plana del elemento o figura geométrica en el
propio centro.
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FILL Si/No: fresado en el interior de la figura geométrica (poligono).
Seleccionar la voz S para ejecutar el fresado, N para no ejecutar el fresado.

FILL Angulo: angulo(a) de las trayectorias de trabajo durante el fresado en el interior del
poligono.

2
%,

FILL Delta: distancia (d) entre las trayectorias de trabajo durante el fresado en el interior
del poligono.

7
,

b

A

FILL Profundidad: profundidad de las trayectorias de trabajo durante el fresado en el
interior del poligono.

CONCENTRICOS Num: nimero de poligonos concéntricos a fresar.

CONCENTRICOS Delta: distancia entre los poligonos concéntricos a fresar.

T ihas

CONCENTRICOS Profundidad: profundidad de los poligonos concéntricos a fresar.

JUSTIFICACION Canto: canto de referencia del panel, para la posicién del elemento o
de la figura geométrica (que también se define como “objeto”).
Seleccionar NO para colocar el objeto a la distancia (de los lados 1 y 4) que se
indica en los parametros;
SX UP para el mirror del objeto en direccion del canto izquierdo superior a la
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distancia seleccionada posteriormente en Offsetl y Offset2;

SX DW para el mirror del objeto en direccion del canto izquierdo inferior a la
distancia seleccionada posteriormente en Offsetl y Offset2;

DX DW para el mirror del objeto en direccion del canto derecho inferior la
distancia seleccionada posteriormente en Offsetl y Offset2;

DX UP para el mirror del objeto en direccién del canto derecho superior a la
distancia seleccionada posteriormente en Offsetl y Offset2;

CENTER para colocar el objeto en el centro del panel;

MSX UP para el mirror del objeto en direccion del canto izquierdo superior a la
distancia (x1, y1) de los lados, indicada en los parametros;

MSX DW para el mirror del objeto en direccion del canto izquierdo inferior a la
distancia (x1, y1) de los lados, indicada en los parametros;

MDX DW para el mirror del objeto en direccion del canto derecho inferior a la
distancia (x1, y1) de los lados, indicada en los parametros;

MDX UP para el mirror del objeto en direccion del canto derecho superior a la
distancia (x1, y1) de los lados, indicada en los parametros.

NO SX UP SX DW
N
. —
x1 = Offsetl
» Offset1© ;
< > ﬁ
[
ﬁ 3
| (@]
DX DW DX UP CENTER

Offset2

— | o
-~ A
©
2
=
(@)

, Offsetl | p

MSX UP MSX DW MDX DW
-
>
& ? 5 % éé
. > x1 x1
— —
> >
MDX UP
-
>
x1

JUSTIFICACION Offsetl: distancia del elemento o figura geométrica del lado 4.

JUSTIFICACION Offset2: distancia del elemento o figura geométrica del lado 1.

Param: acceso a la seleccion de los parametros locales de la macro.
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16.10 Implementacion de los cortes

A continuacién se describen los procedimientos posibles para este tipo de programacion.

Corte vertical en direccion del eje X

L
1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento {i}y el mando o .

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la escritura de los campos, como se indica a
continuacion.

Y: coordenada del corte a lo largo

del eje Y. 4/\_\
Y X

Xi: coordenada inicial del corte a lo
largo del eje X.

prf
Xf: coordenada final del corte a lo .
. Xi

largo del eje X. \

CAM: Acceso a la programacién
de los campos para
datos tecnoldgicos, los
cuales se indican a
continuacion:

Dato tecnolégico T: Nombre de la
herramienta. Pulsar
ENTER para acceder a
la lista.

Dato tecnoldgico S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
namero del slot que se va a utilizar durante el trabajo; si se desea utilizar
simultaneamente otro slot, seleccionar el nombre del mismo en el segundo
campo. Si no se seleccionan los slots en los campos, el sistema activa en
modo predefinido el primer slot que contiene la herramienta seleccionada.

Dato tecnolégico Profundidad: Profundidad de elaboracién.

Dato tecnolégico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnolégico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.

Dato tecnolégico Vel. rotacion: Velocidad de rotacién de la herramienta.

Dato tecnolégico No. pasos: Numero de entradas de la herramienta en el panel para
efectuar la elaboracion (cero equivale a 1).
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3. Pulsarlatecla ENTER en el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar la
tecla ESC.
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Corte vertical en direccion del eje Y

1
. . . ik
1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento {6;} y el mando [+# |,

2. Pulsar latecla ENTER para acceder a la escritura de los campos, como se indica a
continuacion.

X: coordenada del corte a lo
largo del eje X.

Yi: coordenada inicial del corte a
lo largo del eje Y.

Yf: coordenada final del corte a
lo largo del eje Y.

CAM: Acceso a la programacion
de los campos para
datos tecnoldgicos, los
cuales se indican a
continuacion:

Dato tecnol6gico T: Nombre de
la herramienta. Pulsar
ENTER para acceder
a la lista.

Dato tecnoldgico S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
ndmero del slot que se va a utilizar durante el trabajo; si se desea utilizar
simultaneamente otro slot, seleccionar el nombre del mismo en el segundo
campo. Si no se seleccionan los slots en los campos, el sistema activa en
modo predefinido el primer slot que contiene la herramienta seleccionada.

Dato tecnolégico Profundidad: Profundidad de elaboracién.

Dato tecnolégico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnolégico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.

Dato tecnolégico Vel. rotacion: Velocidad de rotacion de la herramienta.

Dato tecnoldgico No. pasos: Numero de entradas de la herramienta en el panel para
efectuar la elaboracion (cero equivale a 1).

3. Pulsarlatecla ENTER en el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar la
tecla ESC.

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery 16 - 53
(a211h005.fm-120700)




Corte vertical orientable mediante eje C

cA
=]
1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento {6;} y el mando '*-'} .

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la escritura de los campos, como se indica a
continuacion.

Xi: coordenada inicial del corte a lo Xf
largo del eje X. Xi

Yi: coordenada inicial del corte a lo
largo del eje Y.

En el campo Tip elegir el tipo de /
configuracion datos para ,

definir la parte final del \J

corte.

Ar

Yf
Yi
«—

A continuacién se describen los tipos de configuracion:

XFYF

XFAR

YFAR

DAR

Xf: coordenada final del corte a lo largo del eje X.
Yf: coordenada final del corte a lo largo del eje Y.

Xf: coordenada final del corte a lo largo del eje X.
Ar: angulacion del corte, desde el lado panel comun con la
direccion del eje X.

Yf: coordenada final del corte a lo largo del eje V.
Ar: angulacion del corte, desde el lado panel comUn con la
direccion del eje X.

D: longitud del corte.
Ar: angulacion del corte, desde el lado panel comun con la
direccion del eje X.

Inv: se usa para invertir el sentido de avance del corte. Seleccionar la voz S para invertir
o0 bien la voz N para no invertir.

CAM: Acceso a la programacién de los campos para datos tecnoldgicos, los cuales se
indican a continuacién:

Dato tecnologico T: Nombre de la herramienta. Pulsar ENTER para acceder a la lista.

Dato tecnoldgico S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
namero del slot que se va a utilizar durante el trabajo; si se desea utilizar
simultdneamente otro slot, seleccionar el nombre del mismo en el segundo
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campo. Si no se seleccionan los slots en los campos, el sistema activa en
modo predefinido el primer slot que contiene la herramienta seleccionada.

Dato tecnoldgico Profundidad: Profundidad de elaboracion.

Dato tecnoldgico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnoldgico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.
Dato tecnoldgico Vel. rotacion: Velocidad de rotacion de la herramienta.

Dato tecnoldgico No. pasos: Nimero de entradas de la herramienta en el panel para
efectuar la elaboracion (cero equivale a 1).

3. Pulsarlatecla ENTER en el campo Ok para confirmar la programacién. Para anular pulsar la
tecla ESC.

16.11 Implementacion del palpado de la pieza

El palpado de la pieza se efectda con el objeto de obtener las coordenadas de un punto, al cual
referirse sucesivamente durante la programacion de elaboraciones. Normalmente se efectia en
piezas con un contorno moldeado y/o no perfectamente escuadrado activando una correccion, o
bien para ejecutar la elaboraciéon en un determinado punto de la pieza, cuyas cotas dependen del
punto palpado, sin activar la correccion.

1. Enla péagina EDITOR\ASISTIDO seleccionar el instrumento *=# y el mando .

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder al planteamiento de los campos, como se indica a
continuacion.

Tip: tipo de palpador; seleccionar | para un palpador vertical, + para un palpador en cruz.

Cor: correccion del palpado; seleccionar S para activar la correccién automatica o bien
N para no activarla.

L: nimero del lado de la pieza que se va a palpar (automaticamente se define también la
direccion del palpado).

X: coordenada del punto que se va a palpar, a lo largo del eje X.
Y: coordenada del punto que se va a palpar, a lo largo del eje .

Z: coordenada del punto que se va a palpar a lo largo del eje Z, respecto al lado 5 del
panel.

Vel: velocidad de palpado (0,5 a 0,1 m/min).

3. Pulsarlatecla ENTER en el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar la
tecla ESC.
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16.12 Pasos de programacion

Los “pasos de programacion” son las instrucciones que, si se integran oportunamente entre las
lineas del programa, modifican su desarrollo habitual con funciones especiales.

dhbno
Se accede a los pasos de la pagina «EDITOR\ASISTIDO», seleccionando el instrumento [+ =¥y
luego el mando relativo al paso deseado. A continuacion se describen los pasos de programacion
gue pueden utilizarse en la realizacion del programa.

Salto de linea del programa

Esta instruccidn permite elegir una “condicion”, que es examinada automaticamente por el CN. Si
la condicion tiene lugar, el programa continda saltando a la linea que contiene “la etiqueta”
utilizada en la condicion; si la condicidén no tiene lugar el programa sigue su curso normalmente.

La sintaxis de la condicion es
Si[...] Es[...] Respecto a[...] Salta a la etiqueta]...]
y ordena al CN:

[si el primer valor] [es igual, menor, mayor] [respecto al segundo valor] [salta a la
etiqueta y sigue con la ejecucion del programal.

Pueden programarse varios saltos dentro del programa, actuando segun el tipo de mecanizado
programado. Durante la preparacion pueden escribirse los nombres de los parametros y formular
expresiones.

1. Parala perforacién optimizada, acceder a la pagina EDITOR\ORIF. OPTIMIZADOS y

iF

seleccionar el mando ; luego programar la condicion como se indica a continuacion.
Para la perforacion no optimizada, los fresados y los cortes, acceder a la pagina

if ...
EDITOR\ASISTIDO, seleccionar el mando ; luego de lo cual implementar la condicién,
como se indica a continuacion.

2. Seleccionar la instruccién If...; el nombre aparece bajo la tltima fila de iconos del popup
abierto.

3. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccién de los campos, como se indica a
continuacion:

If: escribir el primer valor, el que ha de comprobarse.

En el campo de abajo seleccionar el operador relacional.
Seleccionar “=" si el primer valor ha de ser igual al segundo, “<" si el primer
valor ha de ser menor que el segundo “>* si el primer valor ha de ser mayor
que el segundo.
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En el campo de abajo escribir el segundo valor, el valor al que se refiere el primer valor.
Jmp: escribir el nombre de la etiqueta.

4. Pulsar latecla ENTER en el campo Ok para confirmar la programacion. Para anular pulsar la
tecla ESC.

5. Paraintroducir la etiqueta, seleccionar ; el nombre aparece bajo la dltima fila de iconos
del popup abierto.

6. Escribir el nombre de la etiqueta y pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para confirmar la
programacion. Para anular pulsar la tecla ESC.

7. A continuacion mover la linea que contiene la etiqueta colocandola en el punto deseado,
como se describe en la pagina 16 - 2 y guardar el programa.

Movimiento lineal en 3D de la herramienta

Esta instruccion permite realizar un movimiento lineal con la herramienta del slot 2, a lo largo de
una recta que parte del punto PA donde se encuentra la herramienta y termina en el punto PB
definido por las coordenadas (que se refieren al origen del programa). Pueden introducirse uno o
varios movimientos lineales en 3D, entre las lineas del programa, como indicamos a continuacion.

1. Programar la herramienta con la cual efectuar el movimiento, seleccionando el mando g

2. De la pagina EDITOR\ASISTIDO colocar el cursor sobre la linea que debera contener el

3. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccién de los campos, como indicamos a
continuacion.

movimiento lineal y luego seleccionar el mando

CAM: Acceso a la programacion de los campos para datos tecnoldgicos, los cuales se
indican a continuacién:

Dato tecnolégico T: Nombre de la herramienta. Pulsar ENTER para acceder a la lista.
Dato tecnoldgico S: Activacion del slot. En el primer campo a la izquierda, seleccionar el
namero del slot que se va a utilizar durante el trabajo; si se desea utilizar
simultaneamente otro slot, seleccionar el nombre del mismo en el segundo
campo. Si no se seleccionan los slots en los campos, el sistema activa en
modo predefinido el primer slot que contiene la herramienta seleccionada.
Dato tecnolégico Vel. interpolac.: No se utiliza.

Dato tecnolégico Vel. empalme: Velocidad de entrada herramienta en el panel.

Dato tecnolégico Vel. rotacion: Velocidad de rotacién de la herramienta.
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4. Pulsarlatecla ENTER en el campo OK para confirmar la programacion. Para anular pulsar la
tecla ESC.

5. Seleccionar las coordenadas del punto en que tendra que terminar el movimiento lineal,
seleccionando la instruccién Linea 3D; el nombre aparece bajo la Gltima fila de iconos del
popup abierto.

6. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos, como se indica a
continuacion.

X: coordenada del punto a lo
largo del eje X.

\V\l/\x
Y:coordenada del punto a lo largo PA 7

del eje Y.

Z: coordenada del punto a lo
largo del eje Z (con el
ndmero “cero” la : X Y
coordenada
corresponde al plano PB
del lado 5).

CAM: acceso a la selecciéon de la
velocidad de
interpolacion.

Vel. interpolac.: velocidad de
avance de la herramienta durante el movimiento.

7. Pulsarlatecla ENTER en el campo Ok para confirmar la programacién. Para anular pulsar la
tecla ESC.

8. A continuacion guardar el programa.
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Traslacion temporal del origen del programa

Esta instruccién permite trasladar en modo temporal el origen del programa. Pueden introducirse
una o varias traslaciones, entre las lineas del programa, como se indica a continuacién.

1. De lapagina EDITOR\ASISTIDO colocar el cursor sobre la linea que debera contener la
!

traslacion del origen y luego seleccionar el mando =+

2. Pulsar la tecla ENTER para acceder a la seleccion de los campos como se indica a
continuacion.

Ox: coordenada a lo largo del eje Y X
X.
z
Oy: coordenada a lo largo del eje :
Y.
Ox Oz
o)
Oz: coordenada a lo largo del eje \ /
z Y P X
3. Pulsarlatecla ENTER en el campo Ok “ z |

para confirmar la programacion. Para
anular pulsar la tecla ESC.

4. A continuacién guardar el programa.

Integracion de la perforacion optimizada

Esta instruccion permite modificar la secuencia de las elaboraciones a ejecutar; normalmente el
CN ejecuta en primer lugar las elaboraciones programadas en la pagina EDITOR\ORIFICIOS
OPTIMIZADOS, es decir toda la perforacion optimizada, y sucesivamente las elaboraciones
programadas en la pagina EDITOR\ASISTIDO, es decir perforaciones no optimizadas, fresados y
cortes. Para integrar la perforacion optimizada entre las demas elaboraciones, proceder como se
indica a continuacion.

1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO colocar el cursor sobre la linea que debera contener la

integracion de la perforacion optimizada y luego seleccionar el mando

2. A continuacion guardar el programa.

Suspensiones del programa

Las “suspensiones” son interrupciones del programa, que permiten que el operador modifique la
posicion del panel en el plano de trabajo. Se pueden integrar una o varias suspensiones, entre las
lineas del programa, como se indica a continuacion.
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1. De la pagina EDITOR\ASISTIDO colocar el cursor sobre la linea que debera contener la
suspensidn y luego seleccionar el mando deseado:

e . . p .
q" suspende el trabajo para desplazar el panel hacia la otra area de trabajo,

== | suspende el trabajo para voltear el panel en la misma area de trabajo,

=

suspende el trabajo, sin desbloquear el panel, para limpiar el area de trabajo.

2. A continuacién guardar el programa.

L | INFORMACIONES

Si se programan perforaciones optimizadas ademas del valor indicado en el campo X de susp. (de
la pagina «<EDITOR\DATOS PROGRAMA») El CN, durante el START de la ejecucion del
programa, automaticamente crea una suspension.

Instrucciones “M” para el PLC

Las instrucciones M permiten enviar mandos al PLC para distintos tipos de funcionamiento, como
se indica en la siguiente tabla.

M 301 Descarga de la herramienta del slot 1.
M 302 Descarga de la herramienta del slot 2.
M 303 Descarga de la herramienta del slot 3.
M 304 Descarga de la herramienta del slot 4.
M 305 Descarga de la herramienta del slot 5.
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16.13 Planteamiento para elaboraciones en el plano 5c¢

Planteando el campo datos con <5C> se ejecuta la elaboracion en los lados del espesor del panel
(por ejemplo un acanalado a lo largo de todo el borde del panel). Este tipo de elaboracion preve el
empleo de un agregado montado en un electromandril (slot) con eje C.

5C

Las caracteristicas principales de este tipo de elaboracién son:

B no es necesario programar ningan posicionamiento de entrada y de salida de la pieza porque
son calculados automaticamente por el CN;

B para estas elaboraciones el CN no ejecuta ninguna correccién del radio de la herramienta;

B las elaboraciones deben ser programadas del mismo modo que los perfiles en el plano XY y
pueden contener arcos y/o lineas;

B alolargo de un lado lineal del panel el perfil puede cambiar cota en Z;
B el perfil a ejecutar puede ser generado en EGA o con el CAD;

B dichas elaboraciones pueden ser ejecutadas tanto en el exterior del panel como en el interior
de un “alojamiento”.
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Uso del plano 5C durante la programacion EGA

Supongamos que deseamos programar el siguiente perfil:

Los pasos a seguir cuando se desea programar en EGA esta elaboracion son los siguientes.

1. Enlapagina EDITOR/ASISTIDO seleccionar el icono “INICIO ELABORACION” (seméaforo
verde).

Digitar las cotas iniciales X e Y del nuevo perfil como si fuera en el plano XY.
Seleccionar CAM y plantear 5C en el campo Plano.

Plantear el campo Profu, que indica cuanto debe entrar la broca en el panel.

Plantear el campo Correccio, que en este caso no significa correccién del radio de la
herramienta sino posicion del agregado respecto al perfil y al sentido de su recorrido.
Por lo tanto si la elaboracion va en sentido antihorario y queremos que el agregado esté

a la derecha del perfil debemos plantear DX en el campo Correccio.

Plantear los campos En y Sal que dependen estructamente del plantamiento en
Correccio:

si Correccio=DX plantear En=RA90, Sal=RA90
si Correccio=SX plantear En=LA90, Sal=LA90

no es necesario plantear el campo Radio in-out porque es automaticamente planteado
por el CN.

Ahora podemos cerrar los pop-up del “CAM” y de “Inicio Elab” e iniciar a agregar
elementos al perfil.

2. Seleccionar el icono “Segm. conocido punto final”.

Digitar las cotas finales X e Y del segmento como si estuviera en el plano XY.
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Digitar el valor Zs, es decir la cota en Z respecto al plano 5 del punto inicial del
segmento.

Digitar el valor Ze, es decir la cota en Z respecto al plano 5 del punto final del segmento.

en general:
si “Zs" es diferente de “Ze” el segmento resultara inclinado

ZslzZe #
- 

si “Zs” es diferente del “Ze” del elemento precedente del perfil el CN agrega
automaticamente un segmento vertical que une los 2 elementosi

Zs/Ze % I/

si la cota en Z de todas las elaboraciones del perfil debe ser constante hay que reiterar
la misma cota en todos los campos “Zs” y “Ze”

3. Seleccionar el icono EGA “Arco ...” (uno de los disponibles).
Digitar los datos necesarios para el arco seleccionado como si estuviera en el plano XY.
Digitar el valor “Zs”, es decir la cota en Z respecto al plano 5 del punto inicial del arco.

Digitar el valor “Ze” igual a “Zs", es decir las cota en Z respecto al plano 5 del punto final
del arco.

En general:
en un arco en 5C la cota “Zs” no puede ser diferente de “Ze”, es decir el arco no puede
ser inclinado porque seria necesario interpolar los ejes X, Y, Zy C.

4. Seleccionar el icono EGA “Segmento ...” (uno de los disponibles).

Digitar los datos necesarios para el segmento como si estuviera en el plano XY.

Digitar el valor “Zs”, es decir la cota en Z respecto al plano 5 del punto inicial del
segmento.

Digitar el valor “Ze”", es decir la cota en Z respecto al plano 5 del punto final del
segmento.

5. Seleccionar el icono de “FIN ELABORACION” (seméforo rojo).
En general:

Al perfil programado el CN agrega 2 segmentos:
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- uno al inicio del perfil que a partir de una cota de seguridad efectlia la entrada en la
pieza hasta la profundidad programada,;

- uno al final del perfil que efectla la salida de la pieza hasta la cota de seguridad.
La entrada y la salida son perpendiculares a la pieza en los respectivos puntos.

la cota de seguridad usada es la de los electromandriles horizontales (DATOS
GENERALES - Cota sic.).

Uso del plano 5C durante la programacion con perfil CAD

Supongamos que queremos programar el siguiente perfil:

1. Enla pagina CAD crear el perfil y plantear la cota en Z a la cual se desea ejecutar cada
elemento o todos los elementos de la elaboracién usando el menu IntPer.

2. Enla pagina EDITOR/ASISTIDO seleccionar el icono para usar los perfiles CAD

~)

Importar el perfil.

Seleccionar CAM y plantear 5C en el campo Plano.

Plantear el campo Profundidad, que indica cuanto debe entrar la broca en el panel.
Plantear el campo Correccio, que en este caso no significa correccion del radio de la
herramienta sino posicién del agregado respecto al perfil y al sentido de su recorrido.Por
lo tanto si la elaboracion va en sentido antihorario y queremos que el agregado esté a la

derecha del perfil debemos plantear DX en el campo Correccio.

Plantear los campos En y Sal que dependen estrictamente del planteamiento en
Correccio:

si <Correccio=DX> plantear <En=RA90>, <Sal=RA90>
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si <Correccio=SX> plantear <En=LA90>, <Sal=LA90>

no es necesario plantear el campo <Radio in-out> porque es calculado automaticamente
por el CN.

En general:
Al perfil programado el CN agrega 2 segmentos:

- uno al inicio del perfil que a partir de una cota de seguridad ejecuta la entrada en la
pieza hasta la profundidad programada;

- uno al final del perfil que ejecuta la salida de la pieza hasta la cota de seguridad.
La entrada y la salida son perpendiculares a la pieza en los respectivos puntos.

La cota de seguridad usada es la de los pantografos horizontales (DATOS GENERALES
- Cota sic.).

16.14 Seleccion de files externos

Pueden importarse files externos con extensiones *.CID y *.DXF (2D, gen) como se indica a
continuacion.

1. Desde la pagina EDITOR\DATOS PROGRAMA seleccionar el menu Files.

2. Seleccionar la opcidn con la extension correspondiente al file que hay que abrir.
3. En el campo Drive seleccionar A..

4. Seleccionar el nombre del file que ha de abrirse y pulsar la tecla ENTER.

5. Pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para confirmar la operacion.

6. A continuacion, si es necesario, guardar el programa.

16.15 Creacion de la lista de trabajo

La lista de trabajo es una tabla que permite organizar las fases de trabajo de la maquina. En la
lista se definen los programas que han de utilizarse para mecanizar los paneles en cantidades
previamente definidas. Para crear una lista de trabajo actuar de la manera siguiente.

1. Desde la pagina AUTOMATICO\LISTA, seleccionar el menu Files y la opcion Nuevo.

2. Acceder a la lista y para cada linea seleccionar los campos, como se indica a continuacion.

Nombre: nombre del programa que ha de ejecutarse. Para acceder a la lista de los
programas, pulsar la tecla ENTER en la parte derecha del campo y seleccionar
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el programa, a continuacion pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para
confirmar la operacion.

Q: nimero de paneles a mecanizar con el programa correspondiente.

F: no utilizar; en este campo el CN indica el nUmero de paneles que han sido
mecanizados durante la ejecucion del programa.

Coment.: en este campo se puede escribir un comentario (méaximo 10 caracteres)
correspondiente al programa o introducir un “salto de linea lista”.

P: para acceder a los parametros del programa.

3. Para guardar la seleccion de la lista seleccionar el mena Files y la opcién Salva.

4. En el campo File escribir el nombre de la lista (maximo 8 caracteres).

5. Pulsarlatecla ENTER en el campo Ok para confirmar la operacion; se crea automaticamente
el file con la extension *.DST

16.16

Apertura, modificacion y grabacion de la lista de trabajo

1. De la pagina AUTOMATICO\LISTA, seleccionar el menu Files y la opcién Abre.

2. Seleccionar el nombre de la lista que se ha de abrir y pulsar la tecla ENTER.

3. Pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para confirmar la operacion.

4. Moaodificar la lista; para acceder a los menus que permiten introducir, mover, borrar o poner a
cero una linea de la lista, pulsar la tecla FLECHA y realizar la operacion como se indica a
continuacion.

Introduccién de una linea de lista . Colocar el cursor en el punto en que se desea
introducir una linea nueva y seleccionar el menu Introd. A continuacion seleccionar la
linea introducida.

Desplazamiento de una linea de la lista . Colocar el cursor en la linea que se ha de
mover. Seleccionar el mend Swap con la tecla F3 para moverse debajo de una linea, o
con la tecla F4 para moverse una linea arriba.

Puesta a cero del nimero de paneles mecanizados de una linea de lista . Colocar el
cursor en la linea que ha de ponerse a cero y seleccionar el menu Reset.

Borrar una linea de lista . Colocar el cursor en la linea que se ha de borrar y
seleccionar el menu Borr..

Introduccién de los saltos de linea de lista . Colocar el cursor en el campo Coment. de
la linea en que comienza el salto y preparar con la sintaxis siguiente:

JMP [nonbre de |a etiqueta]
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5.

6.

7.

A continuacion, colocar el cursor en el campo Coment de la linea en que termina el salto
y escribir el nombre de la etiqueta.

Una vez terminada la modificacion guardar la lista. Seleccionar el menu Files y la opcion
Salva.

Si se desea mantener el nombre anterior pulsar la tecla ENTER en el campo Ok; en caso
contrario, en el campo File escribir el nombre del programa (maximo 8 caracteres).

Pulsar la tecla ENTER en el campo Ok para confirmar la operacion; se crea automaticamente
el file con la extension *.DST.

16.17 Borrado de la lista de trabajo

1.

2.

Desde la pagina AUTOMATICO\LISTA, seleccionar el menu Files y la opcién, Cancela para
borrar una lista deseada, o la opciéon Canc.todo para borrar simultaneamente todas las listas
de la memoria del CN.

Seleccionar el nombre de la lista que ha de borrarse y pulsar la tecla ENTER en el campo OK
para confirmar la operacion. Para anular pulsar la tecla ESC.
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Capitulo 17. Gestion de la programacion I1SO

En este capitulo se describen los procedimientos que permiten el uso de los programas,
subprogramas vy ciclos realizados con otros controles numéricos en el lenguaje 1SO, ateniéndose
a las instrucciones de tipo CNI-ISO (ver Apéndice A. “Instrucciones para la programacion
CNI-ISO”).

171 Interpretacion de los programas y subprogramas

Este procedimiento sirve para transformar los programas y subprogramas ISO en programas
PAN, con el objeto de utilizarlos para la elaboracion de las piezas.

1. Enlapagina INTERPRETE ISO seleccionar el menu Ficheros, la opcion Programas o
Subprogramas y Abre.

2. Presionar ENTER para acceder a la lista. Posicionar el cursor en el nombre del
programa/subprograma que se va a abrir y presionar ENTER.

3. Para madificar el contenido de una linea de programa presionar la tecla de backspace del
teclado PC. Para agregar una linea seleccionar el menu Int. Para cancelar una linea
seleccionar el menu Canc. Para posicionarse rapidamente en una linea seleccionar el menu
Linea, digitar el nimero de la linea y presionar ENTER en el campo OK. Para modificar una
linea de programa es necesario conocer el lenguaje de programacién 1SO y consultar las
instrucciones CNI-ISO, que se encuentran en el apéndice de este manual.

4. Seleccionar el menu Interp y esperar el final de la interpretacion.

5. Seleccionar el mena ISO-PAN. A este punto el programa ISO ha sido transformado. Antes de
usarlo como un normal programa PAN hay que salvarlo. Para salvarlo seleccionar en este
orden el menu Edit P y Ficheros, luego la opcién Abre.

17.2 Funciones auxiliares para expresiones ISO

Para traducir correctamente los programas CNI-ISO el evaluador de expresiones del CN
interpreta ademas las siguientes funciones:

_C(x) = coseno di x;
_S(x) =seno di x;

_T(x) = tangente di x;
_A(x) = arcotangente di x;
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_R(x) = raiz cuadrada de x;
_l(x) = parte entera de x;

_B(x = valor absoluto de x;
_D(s) = longitud de la cadena s.
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Capitulo 18. Gestion de la estadistica

La estadistica es un ambiente en el cual se memoriza la informacion acerca de los eventos de la
maégquina y del operador, con el fin de controlar su productividad y fiabilidad. De cada evento es
posible memorizar el tiempo de duracion y la cantidad de veces que se presenta. En este capitulo
trataremos los argumentos concernientes la "estadistica de produccién”. Por lo que respecta la
"estadistica de la maquina o de fiabilidad" se ruega ponerse en contacto con el Servicio de
Asistencia BIESSE.

Cada argumento sobre la estadistica, es decir las diferentes introducciones, programaciones,
activaciones/desactivaciones, etc. se refieren basicamente a la pagina EDITOR ESTADISTICA.
Para acceder a dicha pagina es necesario seleccionar el meni Estad y la opcién Editor desde la
pagina MANUAL.

Informacién sobre la denominacion de las estadisticas

Cada vez que se detiene la estadistica activa, la misma es memorizada y archivada
automaticamente en la memoria del software. Cada estadistica es codificada en base a
la informacion de la fecha y hora del dia en la cual se detiene. La informacion incluida en
el codigo o nombre de cada estadistica se representa en el ejemplo a continuacion.

P9906031.549

Tipo de estadistica
(P=produccién, M=magquina)

Afio (en el ejemplo: 1999)

Mes (en el ejemplo: Junio)

Dia (en el ejemplo: el tercero del mes)

Horario (en el ejemplo: 15 es la hora, 49 son los minutos)
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18.1 Procedimiento de empleo de la estadistica

Esta informacién tiene la finalidad de brindar al operador un panorama sobre el empleo de la
estadistica. A continuacion se indican las diferentes fases de la misma.

1.

2.

3.

4.

Programar el vencimiento de memorizacion de la estadistica y los datos identificativos del
operador.

Definir cudles son los eventos que se desean incluir en la estadistica.
Activar la estadistica, luego marcar el inicio y el final de cada uno de los eventos.

Desactivar la estadistica cuando sea necesario.

18.2 Programacion del vencimiento de la memorizacion

1.

2.

3.

Desde la pagina EDITOR ESTADISTICA pulsar la tecla FLECHA y seleccionar el menu
Setup.

Posicionar el cursor en la parte izquierda del campo datos Stat produccion y seleccionar, la
voz XLS para aceptar la memorizacién de la estadistica de produccién en el formato
compatible con el programa Microsoft Excel o bien dejar vacio para permitir la memorizacién
de la estadistica en el formato default del software. La estadistica en formato XLS se salva
automaticamente en la carpeta C:\Program Files\NC500\ del ordenador.

Colocar el cursor sobre la parte derecha del campo datos Estad. produccion e introducir el
vencimiento de memorizacién de la estadistica con una de las siguientes opciones:

Manual: Permite al usuario decidir el momento en el cual detener la memorizacion de la
estadistica activa (mediante el menua StopS).

Diaria: Permite efectuar la memorizacion de la estadistica al término de cada jornada.
Para programarla, pulsar ENTER y seleccionar la hora en el campo datos. Si
la maquina es apagada antes, la memorizacion sera realizada la primera vez
que se vuelva a encender después de la hora programada.

Semanal: Permite efectuar a memorizacion de la estadistica al término de cada semana.
Para programarla, pulsar ENTER y seleccionar el diay la hora en los
respectivos campos datos. Si la maquina es apagada antes, la memorizacion
sera realizada la primera vez que se vuelva a encender después del diay la
hora programada.

Mensual: Permite efectuar a memorizacion de la estadistica al término de cada mes.
Para programarla, pulsar ENTER y seleccionar la fecha (de 1 a 31) y la hora
en los respectivos campos datos. Si la maquina es apagada antes, la
memorizacién sera realizada la primera vez que se vuelva a encender
después del dia y la hora programada.
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L | INFORMACIONES

Tras cada memorizacion, el software inicia automaticamente otra estadistica con las mismas
caracteristicas, excepto en la modalidad “Manual”, que se produce seleccionando el menu StopS.

4. Pulsar ENTER en el campo mandos GUARDAR para confirmar la programacion.

18.3 Introduccion de los datos identificativos del operador

L | INFORMACIONES

Se recomienda introducir todos los datos concernientes al mismo operador siempre de la misma
manera, respetando los caracteres mintsculos/mayusculos, los espacios, etc. Se informa que
cualquier minima diferencia dard origen a un nuevo operador, y la estadistica correspondiente no
podréa ser corregida o relacionada al operador correspondiente.

1. Desde la pagina EDITOR ESTADISTICA seleccionar el menu Oper y proceder a rellenar los
campos datos.

Matricula: Introducir la matricula asociada al operador (obligatoria).
Nombre: Introducir el nombre del operador.
Turno: Introducir el nimero del turno de trabajo.

2. Pulsar ENTER en el campo mandos OK para confirmar la programacion.

18.4 Programacion de los eventos

1. Desde la pagina EDITOR ESTADISTICA, seleccionar la tabla OPERADOR y pulsar ENTER
para acceder a la introduccién de los eventos.

2. Colocar el cursor sobre la linea del evento deseado, o bien sobre una linea vacia para
introducir un evento nuevo. Las opciones que se presentan al inicio de la tabla han sido
predefinidas por Biesse. En cada linea, programar los campos datos de las columnas que se
indican a continuacion.

Att: Permite incluir o excluir el evento en la estadistica a activar.
Seleccionar la opcién Y para incluir el evento en la estadistica, o bien
seleccionar N para excluirlo.

TpE: Permite definir los datos que se desean memorizar de cada evento.
Seleccionar la opcion TT para memorizar sélo el tiempo de duracion, la opciéon
QQ para memorizar sélo la cantidad de veces que se presenta, o la opcién QT
para memorizar tanto el tiempo de duracién como la cantidad de veces que se
presenta.
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TpS: Permite definir en cual tipo de estadistica se desea memorizar el evento.
Seleccionar la opciébn MM para memorizar solo en la estadistica de la
maquina, la opciéon PP para memorizar solo en la estadistica de produccion y
la opcion MP para memorizar tanto en la estadistica de la maquina como en la
de produccion.

3. Para confirmar la programacion seleccionar el mend Cambiar. A la pregunta que se presenta
responder pulsando la tecla ENTER sobre Yes.

18.5 Activacion de la estadistica

Desde la pagina EDITOR ESTADISTICA seleccionar el menu StartS y la opcion Maq + Prod para
activar ambas estadisticas (maquina y produccién), la opcién Maquina para activar sélo la
estadistica de la maquina, o bien la opcidn Produccion para activar sélo la de produccion.

I | INFORMACIONES

Tras haber activado la estadistica, el operador debe recordarse de marcar cada evento
programado.

18.6 Marcacion de los eventos

Este procedimiento es indispensable para obtener la maxima precision en los datos de la
estadistica. Cada evento que se presenta requiere una participacion del operador, quien debe
marcar (sefialar) el momento inicial y el momento final del mismo.

Ejemplo del procedimiento de marcacion

Supongamos que hemos activado una estadistica de produccion en la cual se encuentran los
siguientes eventos:

®  equipamiento

H  programacion

H  control elaboraciones

H pausa

B falta de material

Antes que nada, al inicio de cada turno, el operador debe introducir sus propios datos de
identificacién. Luego, cuando deba efectuar el equipamiento de la maquina a causa de una nueva
elaboracion, antes de proceder debe marcar "el inicio del equipamiento” y una vez terminado el
mismo, debe marcar "el final del equipamiento”. Sucesivamente, si en el sitio falta el material a
elaborar, antes de recuperarlo el operador debe marcar "el inicio de la falta de material” y tras

haberlo recuperado y colocado cerca de la maquina debe marcar "el final de la falta de material".
Durante la elaboracién, si el operador decide crear o modificar un programa, debe marcar "el
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inicio de la programacion”. Si en cambio decide hacer una pausa, debe marcar "el inicio de la
pausa"y, una vez terminada la misma, debe marcar "el final de la pausa". Luego, cuando habréa
terminado la creacion del programa, debera marcar "el final de la programacién”, y asi
sucesivamente para todos los eventos que se presenten hasta que finalice su turno de trabajo.

Para efectuar la marcacién de un evento, tras haber activado la estadistica, proceder de la
siguiente manera:

1. Para marcar el inicio del evento, desde la pagina EDITOR ESTADISTICA seleccionar el
menu Mandos.

2. Pulsar ENTER para acceder a la lista y seleccionar el evento deseado. Entonces pulsar
ENTER para confirmar la marcacion del inicio evento.

3. Unavez terminado el evento, para marcar su final es necesario seleccionar el menu Stop
Com desde la pagina EDITOR ESTADISTICA.

18.7 Actualizacion en tiempo real de la estadistica activa

1. Desde la pagina EDITOR ESTADISTICA seleccionar el menu StatP.

2. Seleccionar el menu Archivo y la opcion Actual.

18.8 Visualizacion de la estadistica en modalidad grafica

1. Desde la pagina EDITOR ESTADISTICA seleccionar el menu StatP.

2. Actualizar la estadistica (véase el apartado 18.7 “Actualizacion en tiempo real de la
estadistica activa”).

3. Seleccionar el menu GrafP.

18.9 Desactivacion de la estadistica

Desde la pagina EDITOR ESTADISTICA seleccionar el menu StopS y la opciéon Mac + Prod para
desactivar ambas estadisticas (maquina y produccion), la opcién Maquina para desactivar sélo la
estadistica de la maquina, o bien la opcién Produccién para desactivar sélo la de produccién.

18.10 Aperturay lectura de una estadistica

1. Desde la pagina EDITOR ESTADISTICA seleccionar el menu StatP para las estadisticas de
produccion, o bien StatM para las estadisticas de la maquina.
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4,

Seleccionar el menud Archivo y la opcidn Abrir. Pulsar ENTER para acceder a la lista.
Seleccionar el nombre de la estadistica y pulsar ENTER.

Pulsar ENTER en el campo OK para confirmar la seleccion y la apertura de la estadistica.
Seleccionar la tabla superior y pulsar ENTER para acceder a la misma.

Colocar el cursor sobre la linea deseada y pulsar ENTER. En la tabla inferior se vera toda la
informacion incluida.

18.11 Cancelacion de la estadistica

1.

2.

3.

Desde la pagina EDITOR ESTADISTICA seleccionar el menu StatP para las estadisticas de
produccién, o bien StatM para las estadisticas de la maquina.

Seleccionar el menu Archivo y la opcién Cancelar para cancelar una estadistica
determinada, o bien la opcién Canc todo para cancelar simultaneamente todas las
estadisticas presentes en la memoria del software.

Seleccionar el nombre de la estadistica que se desea cancelar y pulsar ENTER en el campo
OK para confirmar la operacion.

18-6 BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery

(a231h001.fm-120700)



Apéndices

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery
(a306h001.fm-120700)




BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery
(a306h001.fm-120700)



Apeéndice A. Instrucciones para la
programacion CNI-ISO

En los proximos apartados se resumen todas las instrucciones previstas por el lenguaje de
programacion CNI-ISO. Dichos apartados constituyen texto de consulta rapida.

A.1 Lista de Instrucciones

En la siguiente tabla contiene todas las instrucciones CNI-ISO. Las mismas se encuentran en
orden alfabético y presentan la sintaxis, una breve descripcién de sus funciones y el nimero de la
seccion donde se describen.

Sintaxis Significado

% fin de programa y subprograma

%o salida inmediata del programa

. label identificador de un bloque (etiqueta)

AR [= Jexpr angulo horizontal de orientacion del mandril
axis[= Jexpr asignacion de la posicion del eje axis

axis | [= Jexpr incremento de la posicién del eje axis

axis O [= Jexpr desplazamiento del origen del eje axis

AZ [= Jexpr "angulo vertical" de orientaciéon del mandril
BA [= Jexpr angulo de inclinacion recta, amplitud arco
BL [= Jexpr longitud del paso actual

BM/[= Jexpr paso para chaflan entre dos segmentos

BR [= Jexpr paso empalmado a los sucesivos en dos dimensiones
BS [+-] paso secante al siguiente

BT [+-] paso tangente al siguiente

D [= Jexpr retardo

E axis[= Jexpr aceleracion del eje axis

E [= Jexpr aceleracioén de los ejes interpolados

F axis[= Jexpr asignacion de la velocidad del eje axis

F [= Jexpr velocidad de los ejes interpolados
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Sintaxis Significado
G[= Jexpr instruccién modal G
HC [= Jexpr namero de configuracion de los cabezales

| axis[= Jexpr

declaracion de anticipacion llegada eje axis

| [=]expr abscisa del centro de la circunferencia
J [= Jexpr ordenada del centro de la circunferencia
JM expr instruccién de salto incondicionado

JM[! J( expr ): expr

instruccion de salto condicionado

JP [l]( exprl, expr2 ): expr3

instruccion de salto condicionado controlada por byte PLC

K [= Jexpr altitud del centro de la circunferencia

L= routine llamada de un subprograma externo

L: expr llamada de un subprograma interno

LO [expr] llamada de un subprograma de la seccion de perforacion

LS [= Jexpr$ llamada indirecta de un subprograma externo

LX [= Jexpr asignacion longitud de la pieza a trabajar

LY [= Jexpr asignacioén ancho de la pieza a trabajar

LZ [= Jexpr asignacion espesor de la pieza a trabajar

M[= Jexpr instruccion tipo "M" para el paso de variables y comandos
al PLC

parm = expr asignacion de un parametro

parm = expr$

asignacion de un pardmetro alfanumérico

R [= Jexpr asignacion del radio de una circunferencia (hélice)

Rl [= Jexpr asignacion del semieje de un elipse paralelo a la abscisa

RJ [= Jexpr asignacion del semieje de un elipse paralelo a la
ordenada

RP [= Jexpr ndmero de repeticiones de un paso

RT [= Jexpr valor del &ngulo de rotacion

RTI [= ]Jexpr incremento del valor del &ngulo de rotacién

RTO [= Jexpr origen del angulo de rotacién

S [= Jexpr asignacion de la velocidad de un mandril

S axis[= Jexpr

asignacion del factor de escala del eje axis

SF [= Jexpr

factor de escala total de los ejes

T axis[= Jexpr

asignacion a parametro palpador para eje X

T [= ]spindle[: Jtool[, spindle ,... |

seleccién de los mandriles verticales
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Sintaxis

Significado

T [= Jexpr[: expr]

T [= Jexpr$

T [= Jexpr :< expr

asignacion utensilio a un mandril vertical

T [= Jexpr < expr$

TH [= Jspindle[: tool][, spindle ,... ]

seleccién de los mandriles horizontales

TH [= Jexpr|: expr]

TH [= Jexpr$

TH [= Jexpr :< expr

asignacion utensilio a un mandril horizontal

TH [= Jexpr :< expr$

TP [= Jspindle[: tool][, spindle ,... ]

seleccion de los mandriles pantégrafos

TP [= Jexpr|: expr]

TP [= Jexpr$

TP [= Jexpr :< expr

asignacion utensilio a un mandril pantégrafo

TP [= Jexpr < expr$
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Descripcion de los cualificadores de instrucciones.

array nombre vector: maximo 3 caracteres alfanuméricos

axis nombre eje: maximo 2 caracteres alfanuméricos

expr expresién con resultado numérico

expr$ expresion con resultado alfanumérico

label namero etiqueta: maximo 2 cifras decimales

remark descripcion de comentario

n cifra decimal (0,1,...,9)

nn constante entera de méximo 2 cifras decimales

nnnn constante entera de méaximo 4 cifras decimales

nnnnn constante entera de méaximo 5 cifras decimales

routine nombre subprograma: maximo 11 caracteres
alfanuméricos

parm nombre parametro (numérico o alfanumeérico): maximo 3
caracteres alfanuméricos

spindle namero mandril: maximo 3 cifras decimales

tool ndmero utensilio: méximo 3 cifras decimales

A11 Instruccion modal G

La sintaxis de esta instruccion es:
G [= Jexpr
donde: expr es una expresién con resultado numérico.
Estas instrucciones se definen como "modales” ya que suelen indicar el modo de ejecucion de un
paso de movimiento, o el modo de interpretar algunos datos del programa. Puede disponerse de

las instrucciones siguientes:

&0 * Movimiento independiente de los ejes a velocidad programada. Reset a partir de: GL, &2,
&B, A, &, &, G, B, @, GO, GL1.

Gl Movimiento interpolado lineal a velocidad programada. Reset a partir de: 0, &, G3, 4,
&, &, G/, &8, @, GO, Gl1.

& Movimiento interpolado circular horario antihorario a velocidad tangencial programada, dadas
las coordenadas del centro. Reset a partirde: @0, Gl, G3, 4, G5, &6, G7, G8, (9,
Gl0, Gl1.
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G3 Movimiento interpolado circular antihorario horario a velocidad tangencial programada, dadas
las coordenadas del centro. Reset a partirde: G0, Gl, &, G, G, &, G/, B, X,
Glo, Gl1.

&4 Movimiento interpolado circular horario antihorario a velocidad tangencial programada, dado el
radio. Reset a partir de: &0, Gl, &, G, A, &, G/, &8, @, GlO, Gl1.

G5 Movimiento interpolado circular antihorario horario a velocidad tangencial programada, dado el
radio. Reset a partirde: &0, Gl, &, G, A, &, G/, &8, @, GlO, Gl1.

&6 Movimiento interpolado circular a velocidad tangencial programada, tangente al movimiento
anterior. Reset a partir de: @, Gl, &, &3, #A, &, G/, B, @, GlOo, Gl1.

G7 Movimiento interpolado eliptico horario antihorario a velocidad angular programada, dados los
semiejes y las coordenadas del centro. Reset a partirde: G0, Gl, &, &3, 4, G, G,
(8, @, Glo, Gl1.

&8 Movimiento interpolado eliptico antihorario horario a velocidad angular programada dados los
semiejes y las coordenadas del centro. Reset a partirde: G0, Gl, &, &, 4, G, G,
G/, @, Glo, Gl1.

& Movimiento interpolado circular en el espacio, menor de 180 grados, a velocidad tangencial
programada, dado el centro. Reset a partirde: G0, Gl, &, G3, &4, &b, &5, G7, GB,
Glo, Gl1.

GL0 Movimiento interpolado circular en el espacio, mayor de 180 grados, a velocidad tangencial
programada, dado el centro. Reset a partirde: 0, Gl, &, &3, HA, &b, &B, G/, GB,
X, Gl1.

Gl1 Movimiento interpolado circular en el espacio a velocidad tangencial programada, dado un
punto intermedio. Reset a partirde: @, Gl, &, &G, A, &B, &6, G/, B, D9,
Gl0.

&7 Impone a los ejes la detencion al final del movimiento, para pasos no tangentes, sin esperar
el alcance de la cota objetivo dentro de la tolerancia de posicionamiento.

&8 Impone a los ejes una deceleracion al final del movimiento, para pasos no tangentes, en base
al angulo formado con el paso sucesivo.

@30 * Sirve para hacer el reset de un modo de funcionamiento de la instruccion | axis[= Jexpr. En
este modo el avance programado esta activo so6lo en el paso en que se programa junto al
posicionamiento que interesa. El adelanto programado se pone a cero automaticamente
después de utilizarse. Reset a partir de la instruccién G31.

331 Sirve para hacer el reset de un modo de funcionamiento de la instruccién | axis[= Jexpr. En
este modo el avance programado permanece activo hasta una reprogramacion posterior.

G40 Anulacion correccion radio del utensilio. Reset a partir de: G41, G42.
(41 Correccion radio utensilio a izquierdas derechas del perfil. Reset a partir de: G40, G42.

(42 Correccion radio utensilio a derechas izquierdas del perfil. Reset a partir de: G40, HA1.
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G46 Impone a los ejes la detencion al final del movimiento, para pasos no tangentes, manteniendo
el alcance de la cota objetivo dentro de la tolerancia de posicionamiento. Reset a partir de:
&7, K7, @&@8.

(47 Evita la parada o deceleracion de los ejes sobre la arista formada entre pasos no tangentes.
Reset a partir de: 46, 27, G28.

(48 Eje C en rotacion independiente. El eje no interpola tangencialmente. Puede interpolarse con
los otros ejes en los modos estandar.

(49 Eje C de rotacion en interpolacion tangencial. El eje sigue la tangente de la trayectoria
seguida por los ejes X y Y. Si la direccién de partida no coincide con la posicién de C se

ejecuta una rotacion de alineacion. Esta funcion esta activa por default. Reset a partir de
(48.

G50

Gb1 Entrada automatica utensilio. Reset al final del paso.

(b2 Salida automatica utensilio. Reset al final del paso.

Gb3 Deshabilitacion de las correcciones de los utensilios y de los desplazamientos del origen. Las
cotas de los ejes y del centro de circunferencia y elipse se refieren al origen de la maquina.

Reset a partir de Gb4.

Gb4 Habilitacién de las correcciones de los utensilios y de los desplazamientos del origen. Reset
a partir de Gb53.

Gb5 Deshabilitacién del uso de los correctores y de las herramientas en todos los ejes. Reset a
partir de G66 o de G54.

Gb6 Reactivacion del uso de los correctores de las herramientas en todos los ejes.

G568 Desplazamiento origen dentro de la pieza. Reset a partir de Gb9.

Gb9 Desplazamiento origen fuera de la pieza. Los desplazamientos siguientes del origen se
referirdn al origen seleccionado por el PLC, o absolutos (referidos al origen de la maquina),
segun si esta activa G54 6 G53. Reset a partir de G58.

G560 Definicion del flujo de programa independiente.

G651 Sirve para esperar el posicionamiento fisico de todos los ejes en el que se ha programado un
modo G60.

G62 # Reset de la G563.
(66 # Activacion start simultaneo a varios ciclos independientes
G567 Forzado fin de ciclo con todos los ciclos abiertos. Es valida s6lo en el paso en el que se ha

programado. Si se programa en un paso donde no hay ciclos abiertos, no tiene ningin
efecto.
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@68 Introduccion del paso de union circular en C.R.U. entre pasos convexos o tangentes. Reset a
partir de G69.

@69 * Interseccidn de las trayectorias corregidas en C.R.U (si es posible). Reset a partir de G68.
G70 Introduccion de los datos en pulgadas. (sélo al principio del programa)
G71 * Introduccion de los datos en milimetros. (sélo al principio del programa)

G74 Deshabilitacion del uso de los datos de definicion de los origenes en todos los ejes. Reset a
partir de G75 o de Gb4.

G75 * Reactivacion del uso de los datos de definicion de los origenes en todos los ejes. Reset a
partir de G74.

G77 * Hace el reset de la accion programada con la instruccion G78.

G78 En el célculo de la posicion de trabajo del utensilio declara activa sélo la contribucion del
corrector del mandril. Reset a partir de G/7 o de Gb4.

G79 Activacion compensacion externa utensilio.

@80 * Desactivacion compensacion externa utensilio.

(81 Activacion rototraslacion externa.

(82 * Activacion rototraslacion externa.

(83 Activacion sistema de referencia mandril.

(84 * Desactivacion sistema de referencia mandril.

El simbolo (*) indica las funciones activas al inicio del programa. El simbolo (#) indica otras
aclaraciones en los capitulos siguientes. El simbolo ($) distingue las instrucciones G dedicadas a
aplicaciones con ejes master-slave. Estas instrucciones se activan solo tras haber declarado uno
o varios ejes subordinados mediante la instruccion AX. Por ejemplo, para declarar el eje C
subordinado del eje X con modalidad leva con variacidon gradual de la velocidad, es necesario
programar:

N10 AX=X:C,... G100

Este tipo de instrucciones G es opcional, por tanto es activo sélo en algunas versiones software
particulares.

A.2 Expresiones

En la sintaxis de algunas expresiones se ha indicado con los términos expry expr$ el uso de
expresiones con un resultado numérico y alfanumérico respectivamente.

En la mayor parte de los casos reales estas expresiones se reducen a una simple constante, sin
embargo la posibilidad de asignar un valor obtenido por una expresion aumenta enormemente la
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posibilidad de programacion, y en muchos casos permite agilizar la construccion de un programa
o de una parte del mismo.

Asimismo, puede asignarse el resultado de expresiones a parametros y vectores. Esto puede
servir por ejemplo para conservar el valor de una expresion que aparece con frecuencia, o para
realizar controles en el flujo del programa.

Se pueden escribir expresiones matematicas, alfanuméricas o mixtas, con constantes,
parametros y vectores, de todas formas complejas (por lo menos dentro de los limites que
especificamos a continuacion).

El resultado de una expresiéon sera alfanumérico o numérico, segin los operandos y las
operaciones siguientes. Frecuentemente, es posible utilizar la sigla de una instruccion como factor
o sumando dentro de una expresion, es decir como parametro. En este caso, cuando el CN
interpreta la expresion, la sigla de la instruccion es reemplazada por el Gltimo valor programado
en la misma.

Por ejemplo, supongamos que los Ultimos valores programados en las instrucciones Xy F sean
respectivamente 100 y 50.
La expresion AAA=F+X serd interpretada por el CN como: AAA=100+50.

Las siguientes instrucciones no pueden ser utilizadas como parametros dentro de una expresion:
N, L, LC, LO LS, JM JP, T, TH, TP, TS, AX, M5, RP, RTI, BS, BT, RDM
FREF.

A.2.1 Constantes

Se distinguen dos tipos de constantes: constantes numéricas y constantes alfanuméricas; los dos
tipos pueden utilizarse en la escritura de expresiones.

Constantes numéricas

Una constante numérica es una secuencia de cifras decimales que puede ir precedida por el
signo "+" 0 "-" 'y que puede incluir el punto decimal ".". También se admite la notacién cientifica.
Unos ejemplos validos de constantes numéricas son los siguientes:

0, 9999, 0123, .003, -0.0, +123, 999.99, 001.23, -10, 123e2,
99999. 9999, 00000. 0123

mientras que no son validas las siguientes constantes:
0.0.0, 123A2

En las constantes numéricas pueden encontrarse también los caracteres finales "P" y "M" que
indican una cantidad en pulgadas y otra en milimetros respectivamente. Esta caracteristica
permite escribir directamente las cotas leidas de un plano sin tener que convertirlas en la unidad
de medida del programa.

Por ejemplo, en el caso de un programa en milimetros, la constante 12. 345P (pulgadas) es
equivalente a 313.56 (milimetros) y este altimo valor es el que se utiliza realmente, es decir la
constante 12.345P se convierte inmediatamente después de su lectura, y todo funciona
exactamente como si en su lugar se hubiera escrito la constante 313.56 .
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De igual forma, en el caso de un programa en pulgadas, la constante 63. 12M(mm) equivale a
2.485 (pulgadas) y, también en este caso, este Ultimo valor es el que se ha de utilizar realmente.

Naturalmente, las constantes en programas en milimetros no sufren ninguna conversion y lo
mismo se puede decir de las constantes en pulgadas en programas en pulgadas.

En la escritura de subprogramas que puedan utilizarse indiferentemente en programas en
pulgadas o en milimetros es preciso que todas las constantes numéricas que se refieren a
dimensiones o cotas se definan con el simbolo postfijo correspondiente, para forzar su unidad de
medida.

Por ultimo, se pueden escribir constantes octales de 3 cifras como maximo para facilitar la
escritura de expresiones en las que se hace referencia a direcciones del area de memoria del
PLC. Para ello basta con poner delante de los caracteres numéricos el simbolo "\" asi, por
ejemplo, la constante \53 octal equivale a 43 decimal. A diferencia de las constantes decimales no
se puede hacer que detras de una constante octal vaya un especificador de unidad de medida.

Constantes alfanuméricas

Una constante alfanumérica o cadena es una secuencia de 64 caracteres cualquiera como
méaximo, excepto los caracteres “@ y line-feed, encerrados entre una pareja de comillas; por
ejemplo "CADENA".

En una cadena también pueden introducirse caracteres de espacio, pero hay que tener cuidado
por el hecho de que éstos se consideran practicamente como cualquier otro caracter, y por lo
tanto, por ejemplo, las dos cadenas "A B C'y" A B C"con 5y 7 caracteres respectivamente,
son distintas.

La cadena " (0 caracteres) es la cadena nula y equivale a 0 para las constantes numéricas.

A.2.2 Parametros y vectores

Como para las constantes, hay dos tipos posibles de parametros: numéricos y alfanuméricos.

Parametros numéricos

Los parametros numéricos pueden definirse por parte del usuario; el nombre que se les asigna ha
de respetar las reglas siguientes:

B comenzar con la letra Py estar formado por un maximo de 4 caracteres alfanuméricos. (No
es sumamente necesario que el nombre de un parametro comience con la letra P, sin
embargo es oportuno. Una ampliacion del conjunto de instrucciones de programacién puede
hacer que la sigla de algunas nuevas instrucciones coincida con el nombre de los parametros
utilizados en los comunes programas de trabajo o ciclos fijos. En ese caso, el CN sefala un
error que se puede eliminar s6lo cambiando el nombre de los parametros. Este
inconveniente no se produce si el nombre del pardmetro comienza con la letra P.)
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B no puede coincidir con el nombre de una instruccion.

B no puede coincidir con el nombre de un eje seguido por "I", "O" o bien ir precedido por "E",
"E NSy T

Por ejemplo son nombres correctos de parametros numéricos los siguientes:
PAAA, PBBB, PD1;
no son nombres correctos de pardmetros numeéricos los siguientes:
X, FY.
La asignacién a un parametro numérico tiene la sintaxis siguiente:
parm=expr
y requiere obligatoriamente el signo de igual. Por ejemplo: PAA=3* 10 bien PB1=25.
La primera instruccion de asignacion a un parametro numérico, independientemente de donde se
realice, determina automéaticamente su creacidn; a no ser que se haya acabado el espacio
disponible.

El valor de un pardmetro numérico aun sin asignar, utilizado en una expresion, es 0.
La asignacion de un resultado cadena a un parametro numeérico provoca un error.

L | INFORMACIONES

La firma CNI se reserva la posibilidad de ampliar el conjunto de instrucciones de produccion en
cualquier momento. En caso de instalar una nueva version de CN es necesario controlar si el
conjunto de instrucciones de programacion ha sido modificado.

Si asi fuese, es necesario cerciorarse de que los programas de trabajo que se utilizan no
contengan parametros con otras iniciales que no sean la letra P, dado que coincidirian con la sigla
de una de las nuevas instrucciones introducidas.

Parametros alfanuméricos

Pueden utilizarse tan sélo 10 parametros alfanuméricos predefinidos:
STO0, ST1, ST2, ST3, ST4, ST5, ST6, ST7, ST8, ST9.

Entre estos parametros, el pardmetro STO se utiliza de forma especial: éste se carga previamente
al principio del programa con el contenido del campo COVMENTOde la linea de la lista.

La asignacién a un parametro alfanumérico tiene la sintaxis siguiente:
parm=expr$

y requiere obligatoriamente el signo de igual.
Por ejemplo:

ST1="PlI PPO 1 34"

El valor inicial de un parametro alfanumérico es " (cadena nula).
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Parametros especiales

Algunos parametros, dedicados a usos especiales, estan predefinidos y son los siguientes:

las dimensiones de la pieza,

el origen de mecanizado de la pieza,

parametros correspondientes a la Lista de trabajo,
parametros correspondientes al cambio de utensilio,
parametros correspondientes a los mandriles de referencia,
la cota de estacionamiento,

la cota de palpacién.

Dimensiones de la pieza

LPX Longitud de la pieza

LPY Anchura de la pieza

LPZ Espesor de la pieza

Estos parametros estan reservados a las dimensiones de la pieza que ha de
mecanizarse. Su valor se ha preparado con las instrucciones LX, LYy LZ. Las

dimensiones de la pieza pueden utilizarse en cualquier punto del programa sin
necesidad de asignacion.

Origen del mecanizado de la pieza

ORGX Coordenada X origen del programa que esta ejecutandose.
ORGY Coordenada Y origen del programa que esta ejecutandose.
ORGZ Coordenada Z origen del programa que esta ejecutandose.

ORTX, ORTY, ORTZ Tipo de origen del programa que esta ejecutandose. Los posibles
valores que este parametro puede asumir son los siguientes:
0: derecha
1. especular
2: trasladada
3: especular trasladada

Consultar el punto A.3.8 “Origenes” del presente manual.

Cota de estacionamiento PRK

El parametro PRK es un parametro especial cuyo valor se define en los datos de la
magquina (DATOS DE LOS EJES) junto a la leyenda: COTA DE ESTACIONAMIENTO. El
PRK suele ser (til, durante la programacion, cuando se desea desplazar un eje, no
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A.2.3

interesado en el mecanizado, a una cota a la que no moleste el movimiento de los
demas.

La asignacion del PRK se programa de la forma siguiente:

axis=PRK
axisl =PRK
axisO=PRK

Se puede utilizar el PRK dentro de una expresion:
X=PRK- 23

No se admite utilizar el PRK en un eje de la pareja principal si esta activa una rotacion de
ejes o un blogue geométrico aun sin definir. El valor del PRK por lo que hemos dicho
antes, no puede ser modificado con el programa. El PRK puede asignarse a un eje de
forma indirecta mediante un parametro. Por ejemplo:

N10 AAA=PRK ...

NS0 X=AAA ...

La particularidad de esta asignacion consiste en el hecho de que al parametro AAA no
se le asigna el valor del PRK definido en los datos de la maquina (que depende del eje
afectado), sino que incluso llega a cambiarse el "status" de parametro en alias_PRK. El
parametro que se ha convertido en alias_PRK puede utilizarse en las expresiones
exactamente en lugar de PRK, y difiere de estos tan s6lo por el hecho de que puede
"reconquistar" el status de parametro simplemente asignandole una expresién "normal",
es decir sin PRK 0 alias_PRK. La asignacion indirecta del parametro PRK es muy Util en
el caso de que se haya introducido en subprogramas o subrutinas internas.

Operadores y funciones

En la escritura de expresiones pueden utilizarse los operadores y las funciones que citamos a
continuacion:

+ suma

- resta, inversion de signo
* multiplicacién

/ divisién

%maodulo

A elevacion a potencia

<? menor entre dos operandos
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>7? mayor entre dos operandos
< menor

> mayor

=igual

>=, => mayor o igual

<=, =< menor o igual

<>, >< distinto

I negacion logica

~ and légico

# or logico

_ B valor absoluto

_Rraiz cuadrada

_Sseno

_Ccoseno

_T tangente
_Aarcotangente
_Mmédulo vector

_| parte entera
_Dlongitud de una cadena
_Vvalor de una cadena

_Hcédigo ASCII
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Niveles de prioridad y asociatividad

Existen niveles de prioridad y sentidos de asociatividad, los cuales se organizan como se indica
en la siguiente tabla:

Prioridad | Descripcion operadores Simbolos Sentido
asociatividad
8 operadores monadicos, funciones (+, - 1, _f, $f) sx O dx
7 elevacion a potencia @) sx O dx
6 multiplicacion, divisién, modulo */, % sx O dx
5 adicion, sustraccion (+,-) sx O dx
4 operadores de seleccion (<?,>7?) sx O dx
3 operadores relacionales =500 sx O dx
2 Y (multiplicacion légica) ) sx O dx
1 O (adicion logica) # sx O dx
donde:

sx [0 dx indica asociatividad de izquierda a derecha

sx [0 dx indica asociatividad de derecha a izquierda

Las operaciones (funciones) con mayor prioridad se realizan primero, las de menor prioridad por
ultimo. La asociatividad indica la direccion en la cual se realizan secuencias de operaciones
(funciones) que presentan la misma prioridad. Las prioridades y asociatividades descritas en la
Tabla 2.3, pueden ser modificadas mediante el uso de paréntesis:

B Un paréntesis abierto "(" indica el principio de un bloque con prioridad mas alta,

B Un paréntesis cerrado")" indica el final de un bloque con prioridad mas baja,

Pueden tenerse pendientes hasta 20 operaciones.

Operadores aritméticos

Los principales operadores aritméticos son: la suma (+), la resta (-), la multiplicacién (*) y la
division (/). Estos operadores presentan la asociatividad de izquierda a derecha. Las prioridades
de la multiplicacién y de la divisién son iguales entre si y mayores que las prioridades de la suma
y de la resta.

Inversion de signo

La inversion de signo (-) cambia el signo del operando que le sigue. Puede asociarse de
izquierda a derecha anulandose por parejas.
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Moédulo

La operacion de modulo (% calcula el resto de la division entre dos operandos (incluso
no enteros). El valor obtenido por AYB es A- n x B, donde n es el cociente de A/ B,
redondeado a un entero, hacia el cero. El dividendo y el resto tienen el mismo signo.

Elevacion a potencia

El operador de elevacion a potencia se identifica con el signo (*). El exponente también
puede ser fraccionario, siempre y cuando la base sea superior a cero. La asociatividad
va de derecha a izquierda, por lo tanto: A*B"C equivale a A*( B"C) .

Operadores relacionales

Los operadores relacionales son: <, >, =, >=, => <=, =<, <> ><,

Pueden aplicarse a dos operandos ambos numéricos o alfanuméricos, y dan un resultado que
equivale a 1 si la relacién se produce, sino es 0.

En caso de operandos alfanuméricos, para la comparacion, puede decirse lo que para los
operadores de seleccion.

Los operadores relacionales tienen asociatividad de izquierda a derecha, sin embargo esta
asociatividad se utiliza raramente a efectos practicos.

Por ejemplo, la escritura 0< A< 2 no da como resultado "VERDADERO" si el valor de A esta
comprendido estrechamente entre 0 y 2, como en cambio nos podriamos esperar, pero siempre
da el valor 1 (VERDADERO), ya que el resultado de la comparacién 0< A, ya sea verdadero o
falso, siempre es inferior a 2. En el caso que hemos visto la escritura correcta seria 0< A~ A< 2

Operadores logicos

Negacion logica
La negacion logica (! ) puede aplicarse a cualquier operando tanto numérico como
alfanumérico y da un resultado que equivale a 1 si el operando vale 0 o es la cadena
nula, si no equivale a 0.

And y Or légicos
El And (~) y el Or (#) pueden aplicarse a dos operandos cualquiera y dan un resultado
que equivale a1 6 a 0. El And da el valor 0 si por lo menos uno de los operandos vale 0

o es la cadena nula, sino da el valor 1. El Orda el valor 1 si como minimo uno de los dos
operandos es distinto de 0 o de la cadena nula, sino da el valor 0.

Funciones numeéricas

Las funciones numéricas son las siguientes:
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Estas funciones pueden aplicarse tan so6lo en operandos de tipo numérico. La asociatividad es de
derecha a izquierda.

Valor absoluto

La funcion de valor absoluto ( _B) da el valor de su argumento con signo positivo. Por
ejemplo: _B(-4) da como resultado el valor 4.

Raiz cuadrada
La funcion raiz cuadrada ( _R) retorna un valor que, multiplicado por si mismo da el
argumento inicial. El argumento no debe ser negativo. Por ejemplo: _R(4) da como
resultado el valor 2.

Seno, coseno y tangente
Las funciones de seno (_S), coseno ( _C) y tangente (_T) tienen un argumento
expresado en grados sexagesimales, por lo tanto, por ejemplo, un angulo de 20 grados
y 30 minutos tendra que ponerse de la manera siguiente: 20.5 .

Arcotangente
La funcion arcotangente ( _A) retorna un resultato expresado en grados sexagesimales
entre -90 y +90. Si se proporcionan dos argumentos se calcula un angulo comprendido
entre -180 y 180 grados. Dicho &ngulo es el que el vector, que tiene como componente
eny el primer argumento y como componente en x el segundo argumento, forma con la
direccion positiva de las x.

Maodulo de vector

La funcion médulo de vector (_M da un valor que equivale a la longitud del vector que
tiene como componentes los argumentos de la funcion.

Por ejemplo: _M 3, 4) da como resultado el valor 5.
Parte entera

La funcion parte entera (_|) da un resultado que equivale al nimero entero mas
grande no superior al operando.

Por ejemplo: _13da3; 13.7daotravez3; |-3.7da-4.

Funciones de conversion alfanumérico-numeérico

Las funciones de conversion son las siguientes: _D, _V, _H, $S, $C. Estas funciones dan
resultados de tipo numérico partiendo de argumentos alfanumeéricos o viceversa.

Longitud de la cadena

La funcion de longitud de una cadena ( _D) da un resultado que vale el niUmero de
caracteres de la cadena especificada.
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Valor de una cadena

La funcion de valor de una cadena ( _V) da un resultado que vale la constante numérica
expresada por los caracteres de la cadena especificada. Valen las mismas reglas que
hemos visto para las constantes numéricas y en concreto la conversion de unidad de
medida. Por ejemplo, en un programa en milimetros, la expresion _V" 12. 345P" da el

valor 313.56.
A.3 Programacion
Una linea di programa valida siempre ha de comenzar con uno de estos cuatro caracteres: : , %
) ; ) N'

El final de una linea es identificado por un line-feed, siempre y cuando no vaya precedido por el
caracter @ de hecho este (ltimo caracter concadena la linea siguiente con la actual formando una
sola linea.

A.3.1 Etiquetas

Una linea que comienza con el caracter "; " contiene una etiqueta y no puede contener otras
instrucciones.

A.3.2 Fin de programa o subrutina

Una linea que contiene como Unico caracter "% indica el final del programa o de una subrutina.
Una linea que contiene soélo los caracteres "%8% impone la finalizacion inmediata del programa,
independientemente del nivel de anidacion en el que se encuentre.

A.3.3 Comentarios

Una linea que comienza con el caracter "; " hace ignorar completamente cualquier cosa que se
haya escrito, sin embargo se visualiza durante la ejecucion del programa, esto puede ser (til para
introducir comentarios en el programa, o lineas con indicaciones vistosas para poder seguir mejor
el flujo del programa.

A.3.4 Pasos de programa

Las lineas que comienzan con el caracter N son los verdaderos "pasos" de programa. La N
efectivamente es la instruccion de "nimero de paso" cuya sintaxis es la siguiente:
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N/=]nnnn
donde nnnn es cualquier entero comprendido entre 0 y 2147483647.

El nimero de paso de una linea puede utilizarse para lanzar la ejecucion del programa desde una
linea especial, en vez que desde el principio, ademas es util para seguir mejor la ejecucion del
programa en automatico. Estos nimeros tendrian que ser distintos de un paso a otro e ir
ordenados de manera creciente.

Todas las instrucciones en un paso de programa, estan separadas entre si por uno o varios
caracteres blank.

Este caracter no puede utilizarse para ningun otro objetivo, por lo tanto no puede encontrarse en
el nombre de una instruccién y su dato, ni dentro de expresiones, excepto en el caso en que se
encuentre dentro de una constante de cadena, es decir dentro de una pareja de comillas " ".

Se pueden integrar comentarios también en las lineas que contienen instrucciones haciendo que
delante vaya siempre el caracter ";". Naturalmente, el comentario ha de ponerse después de la
dltima instruccion del paso y ha de ir separado de ésta por un blank como minimo.

Se puede condicionar la parte final de un paso haciendo que vaya precedida por una expresion
condicional cerrada entre paréntesis redondas. Por ejemplo, en la linea:

N10 ... (expr). ..

la parte de linea que sigue (expr) se toma en consideracion soélo si expr es verdad, es decir
distinta de O.

A.3.5 Repeticiones de linea

Se puede repetir varias veces la misma linea con la instruccion:
RP[=]expr

El valor de la expresion se convierte en el entero inmediatamente anterior, y da el nimero de
repeticiones de la linea. Valores nulos o negativos generan una condicion de error.

Durante la ejecucion del programa, las lineas repetidas, excepto la primera, se visualizan junto a
un nimero cerrado entre paréntesis que indica el numero de lineas (incluyendo la misma) que
han de ejecutarse todavia. Por ejemplo la linea de programa: N10 RP4 provocara la visualizacion
siguiente:

N1O RP4
NIO RP4 [ 3]
NIO RP4  [2]
NIO RP4  [1]

A.3.6 Unidad de medida

El CN puede programarse en pulgadas o en milimetros; la unidad de medida que se fija
automaticamente al encender la maquina es el milimetro. De todas formas se pueden escribir
programas totalmente en pulgadas, a pesar de que la unidad de medida adoptada son los
milimetros o bien intercalar cotas en pulgadas en programas en milimetros o viceversa.
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Programacion en milimetros o en pulgadas

Para imponer la programaciéon en pulgadas ha de utilizarse la instruccién modal G70. Para
imponer la programacion en milimetros ha de utilizarse la instruccion modal G71.

Las instrucciones G70 y G71 han de integrarse en el programa principal antes de cualquier
expresion. En efecto, la primera evaluacién de expresién implica el bloqueo automatico de la
unidad de medida. Si no se han programado las instrucciones G70 o G71, se activa la seleccion
de la unidad de medida predefinida.

Tras el bloqueo de la unidad de medicién, que sigue siendo valida también para todas las
subrutinas utilizadas y hasta el final del programa, se ignoraran las instrucciones G/0 y G71, si las
hay.

A.3.7 Ejes

A cada eje ha de asignarse un nombre formado como maximo por tres caracteres alfanuméricos.
El primer caracter ha de ser necesariamente una letra.

Indicando con axis el nombre genérico de un eje, ninguna de las combinaciones alfanuméricas
siguientes ha de coincidir con el nombre de una instruccién:

axis - Instrucciéon de posicionamiento absoluto

axisl - Instruccion de posicionamiento incremental
axisO- Instruccion de desplazamiento del origen

Faxis - Instruccion de asignacién de la velocidad

Saxis - Instruccién de asignacion del factor de escala
Eaxis - Instruccion de asignacion de la aceleracion

| axis - Instruccion de anticipacion llegada eje

Taxis - Instruccion de asignacién de la cota de palpacion

Por ejemplo, si el sistema dispone de 16 ejes, cuyos nombres, definidos en un archivo especifico,
son los siguientes:

X, Y, Z, U, V, W, AO, Al, A2, A3, A4, A5, A6, A7, A8, A9;
se asocian automaticamente las instrucciones:

X, XO FX SX, EX [IX TX Y, YO ... SA8, EA8, |A8, TAS8;, A9l,
A9O, FA9, SA9, EA9, | A9, TA9.

A.3.8 Origenes

Pueden distinguirse varios sistemas de referencia, en funciéon de los origenes que pueden
tenerse, que son los siguientes:

B Origen de la maquina o absoluto,

B Origenes de la pieza o exteriores,
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B Origen del programa o interior.

Origen de la maquina o absoluto

Este es un punto preferencial definido para cada eje por el fabricante de la maquina, mediante un
dato de la maquina que fija su posicion respecto al punto que es utilizado por el sistema para
realizar la puesta a cero automética del eje.

Origenes de la pieza o exteriores.

Estos son algunos puntos que se refieren al origen absoluto, en los cuales es posible ubicar con
precision la pieza a elaborar mediante el uso de los topes correspondientes. El origen de la pieza
ha de ser seleccionada, entre los origenes fijos disponibles en los datos de la maquina, por el
operador antes de ejecutar el programa. Sin embargo, es posible asignar un valor cualquiera
también desde el interior del programa mediante la instruccién de cambio de origen exterior.

Origen del programa o interior

Este origen se refiere al origen de la pieza activa en ese momento, y por default coincide con ésta
ultima. Puede modificarse mediante las instrucciones de cambio de origen interior. Al origen
interior se refieren todas las cotas relativas (no absolutas) del programa, por lo tanto el
desplazamiento del origen interior equivale a la traslacion del programa con respecto a la pieza.

Desplazamiento de origen
La instruccion de desplazamiento de origen para cada eje es:

axisQ[=]expr

donde axis es el nombre del eje del que se desea modificar el origen, y el uso del igual es
obligatorio si la expresidon comienza con un parametro. Por ejemplo:

WOB00 YO=LPY/ 2 asignan un nuevo origen a W (300) y a Y (LPY/2).

Si estéa activo el modo G568 el desplazamiento del origen es interior y es conocido solamente por el
intérprete, que considera el nuevo origen como referencia de las cotas siguientes. En cambio si
esta activado el modo G59 el desplazamiento del origen es exterior.

A.3.9 Movimiento de los ejes

Indicando con axis el nombre genérico de eje, vemos cudles son las instrucciones para su
movimiento.
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Asignacion de una cota absoluta
La posicion sucesiva de un eje se asigna con la instruccion:
axis [=]expr

donde exprindica la posicién del eje respecto al origen valido en ese momento; dicho origen es el
interior si esta activo el modo Gb4 y la expresién no incluye el parametro PRK, sino es el origen de
la maquina si por el contrario esta activo el modo G653 o la expresion incluye el parametro PRK. El
uso del igual es obligatorio si el nombre del eje termina con un nimero o si la expresion comienza
con un parametro.

Por ejemplo las instrucciones:X100 Z=LPZ- 50 provocan el movimiento de X a una cota 100 y de
Z a una cota LPZ-50.

Asignacion de una cota incremental

También se puede asignar la posicidn siguiente de un eje respecto a su Ultima posicién
programada, en lugar de al origen, con la instruccion:

axisl [=]expr

donde el uso del igual es obligatorio si la expresion comienza con un parametro.
De esta forma por ejemplo: XI 1000 ZI - 10 incrementan la Gltima posicién programada 1000
para Xy -10 para Z.

Asignacion de la velocidad de régimen

La velocidad de régimen para los movimientos independientes (modo G0) se selecciona, para
cada eje, con la instruccion:

Faxis[=]expr

donde expr indica invariablemente un valor de velocidad que se expresa en metros/minuto tanto
para la programacién en milimetros como en pulgadas. El uso del igual es obligatorio si el nombre
del eje termina con un namero o si la expresion comienza con un parametro.

Por ejemplo: FX2. 00 FZO0. 5 asignan las velocidades de 2 m/min a X y de 0.5 m/min a Z.

La velocidad de régimen para los movimientos de los ejes en interpolacién sobre una trayectoria
(modosGl, @, &3, &+, &, &, G/, B, @, GO, Gl1), se elige con la instruccion:

F[=]expr

En este caso también la velocidad se expresa siempre en m/min. El uso del igual es obligatorio si
la expresién comienza con el nombre de un parametro.
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Asignacion de la aceleracion

Con versiones especiales de software también se pueden asignar las aceleraciones que se
utilizan en las variaciones de velocidad. Las instrucciones para obtener esto, siempre y cuando es
posible, tienen la sintaxis:

B E[=]expr para los movimientos interpolados
B Eaxis[=]expr para los movimientos independientes

donde expr indica el porcentaje de aceleracion que ha de utilizarse respecto al declarado en los
datos de la maquina.

A.3.10 Lectura de las posiciones y origenes asignados

Se puede introducir en una expresion el valor de posicién o de origen interior asignados a un eje
durante un programa. Esto se obtiene utilizando el mismo nombre de la instruccién para la
asignacion.

Por ejemplo, asi X=100 asigna la posicion 100 al eje indicado por X, y ABC=X asigna el valor de la
posicion de X al parametro ABC. Lo mismo puede decirse para los origenes.

Hay que tener cuidado del hecho de que, el valor de posicién del eje leido es el que se refiere al
valor del origen interno corriente para el mismo eje; esto significa que si se lee la posicion de un
eje tras haber cambiado el origen del mismo se lee un valor distinto del asignado antes del cambio
del origen.

En cualquier caso la posicion leida no tiene ninguna relacién con la posicién real instantanea del
eje durante la ejecucion del programa.

La lectura de la posicion de un eje durante una secuencia de pasos que utilizan las instrucciones
de la Programacién Geométrica Asistida (descrita mas adelante) puede dar un valor no correcto,
en cambio, después de que termine la secuencia se puede obtener el valor solicitado.

A.3.11 Posicionamiento

El posicionamiento es un movimiento de los ejes de la maquina desde un cierto punto hasta el
punto siguiente programado. Los movimientos de los ejes de la maquina son independientes
entre si, es decir cada eje va hacia la cota asignada con su velocidad, indipendientemente de la
cota y de la velocidad de los demés ejes. Los posicionamientos se efectian cuando esta activo el
modo (0.

Las cotas indicadas para un eje sufren la traslacion de origen del mismo eje, sin embargo, en
general, el desplazamiento del origen de un eje solamente no provoca su movimiento, hasta que
no se declare expresamente una instruccion de asignacion de posicion, para dicho eje.

Si el angulo de rotacion de la terna es distinto de cero, las cotas de los dos ejes que componen el
plano principal sufren la transformacién oportuna de coordenadas, en este caso la asignacion de
posicion de uno de estos dos ejes es suficiente para obligar al intérprete a volver a calcular
completamente las cotas efectivas de los dos ejes del plano. Veamos por ejemplo el programa
siguiente:
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N10 (0 XO100 YOL00 XO YO
N20 X50
N30 RT90 X50

En la linea 10 se selecciona el modo Q) o sea posicionamiento, se pone el origen interno en las
coordenadas x=100 y=100 y se indica el punto de coordenadas x=0 y=0; respecto a la pieza
iremos a las coordenadas 100,100. En la linea 20 se pone x=50; respecto a la pieza iremos a las
coordenadas 150,100 y se producira el movimiento de un solo eje. En la linea 30 el plano xy gira
a 90 grados en sentido antihorario en sentido horario alrededor del origen interno (100,100), y se
reitera la posicion x=50; en esta ocasion respecto a la pieza iremos a las coordenadas 100,150 y
se producira el movimiento de los dos ejes del plano.

Declaracion anticipada de Ejes posicionados

Normalmente el paso de posicionamiento se declara "ejecutado” (y se envia una sefial oportuna
al PLC) solo cuando para cada eje accionado la distancia de su punto de llegada es inferior a la
declarada en el dato de la maquina "Anticipacion fin posicionamiento”. En aplicaciones especiales
puede convenir declarar por adelantado el "paso ejecutado", y esto se obtiene con la instruccion:

| axis [=]expr

donde exprindica la distancia en milimetros del punto de llegada para el eje axis, dentro de la cual
se considera que el eje ya ha llegado.

Instrucciones modales "Gexpr"” para los posicionamientos

Algunas instrucciones modales (Gexpr) modifican la ejecucién de los posicionamientos: veamos
cuales son.

Instrucciones G60y G61

Programando los posicionamientos en modo G560 se pueden realizar "ciclos" de
posicionamiento (concernientes a uno o varios ejes) ejecutados de forma asincrénica
respecto a la ejecucion del programa.

El programa, mediante la instruccion G61, puede sincronizarse con los distintos ciclos
programados en modo G60. Con la instruccion G61 la ejecucion del programa se
bloquea hasta que se han llevado a cabo los posicionamientos anteriores ejecutados
con el modo G50. En un paso que contiene la instruccion G560 se pueden programar:

- instrucciones concernientes al posicionamiento de ejes, (velocidad, aceleracion,
anticipacion y retraso),

- instrucciones T que se gobiernan SOLO por lo que concierne a los correctores de los
ejes, pero no por lo que concierne a las sefiales de intercambio con el PLC.

Otros tipos de instrucciones que afectan a las sefialesconel PLC(M KA, S, ...)no
pueden aparecer en el mismo paso en el que se encuentra la instruccion G60.
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Ejemplo 1

En el ejemplo siguiente se han programado dos posicionamientos asincrénicos
respectivos a los ejes X e Y (pasos N20 y N30); el programa no espera la terminacion de
los posicionamientos programados en las lineas N20 y N30 sino que pasa
inmediatamente a accionar el posicionamiento del eje Z (paso N40).

En el paso N60 se programa la instruccion G61; esta programacion bloquea la
continuacion del programa hasta que se han completado los posicionamientos que se
encuentran en el paso N30.

N10 X500 Y500 Z100
N20 X100 Y100 G50
N30 X400 Y400 G50
N40 Z300

NS0 Z800

N60O Z1000 Go1

N70 X200 Y200 Z200

Ejemplo 2

El programa siguiente equivale al programa del Ejemplo 1 dado que la programacion de
la instruccion G61 puede producirse en un paso que no contenga instrucciones de
posicionamiento.

N10 X100 Y100 Z100
N20 X100 Y100 G50
N30 X400 Y400 G50
N4O0 Z300

NS0 Z800

N6O0 71000

N6O G61

N70 X200 Y200 Z200

Recuperacién del modo de posicionamiento normal

Con modo de posicionamiento "normal” se indica el posicionamiento que no es en modo
G&50. Un eje accionado en modo G50 no puede programarse en modo "normal” a no ser
después de una instruccion G51.

Ejemplo 3:
programacion incorrecta.

N10 X100 Y100 Z100

N20 X100 Y100 G50

N30 X400 Y400 G50

N40 Z300

NS0 Z800

N60 X100 Z1000 ; PASO | NCORRECTO

Ejemplo 4:
de programacion correcta.

N10 X100 Y100 Z100
N20 X100 Y100 G50
N30 X400 Y400 G50
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N4O Z300
N50 Z800
N55 61
N60 X100 Z1000

Programacion de varios ciclos en modo G60

Se pueden programar varios ciclos en modo G60 los cuales ademas de ser asincrénicos
respecto a la ejecucion del programa son asincrénicos entre si.

Ejemplo 5:
pasos de posicionamiento asincronicos respecto al programa y sincronicos entre si.
En el ejemplo 4 se han programado los pasos siguientes:

N20 X100 Y100 G660
N30 X400 Y400 G60

dichos pasos representan un solo paso asincronico respecto al programa; éstos se
ejecutan por orden: el paso N30 se ejecuta sélo después de que los dos
posicionamientos de N20 se completen.

Si se desea que los posicionamientos de Xy Y sean asincronicos entre si, hay que
programar 2 ciclos en modo G60 de la forma siguiente:

N20 X100 G50
N30 X400 G50 ; PRIMER CI CLO

N31 Y100 G60
N32 Y400 G50 ; SEGUNDO Cl CLO

Los 2 ciclos programados son asincronicos tanto respecto al programa como entre si.
En especial, ya que son ciclos cada cual compuesto por un solo eje, los pasos también
estan vinculados entre si (no tienen fin de ciclo).

Mas informacion

Supongamos comenzar por una situacion en la que no hay ningun ciclo de tipo G560
ejecutandose.

El primer paso de programa que contiene la instruccién G50 identifica un conjunto de
ejes que constituye un ciclo de tipo G60. Los pasos siguientes en modo G60 en los que
aparecen solo ejes de ese conjunto siguen formando parte de ese ciclo (es decir estan
sincronizados entre si).

Cuando se programa un paso que contiene la instruccion G560 en el que aparecen soélo
ejes que no pertenecen al conjunto anterior se identifica un segundo ciclo.

Los pasos siguientes que contienen la instruccion G60 en la que aparecen sélo ejes que
pertenecen al segundo conjunto se considera que pertenecen al segundo ciclo (es decir
estaran sincronizados entre si).

Un paso programado en modo G60 donde aparecen ejes que pertenecen al Gltimo
conjunto definido y por lo menos un eje que no pertenece al mismo se considera
incorrecto.

Un ciclo individual programado en modo G60 no puede estar compuesto por mas de 15
pasos.
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Ejemplo 7
programacion correcta.

N10

N20
N30
N20
N30

N20
N30
N20

N20
N30
N20
N20
N30
N20

N4O
N4O
N4O
N55

N10
NGO

X100 Y100 Z100 U100 V100 Wi00

X100 Y100 60
X400 Y400 60
X100 Y100 60
X400 Y400 G60 ; PRI MER SET

Z100 U100 60
Z400 U400 60
Z100 U100 G60 ; SEGUNDO SET

V100 W00 G50
V400 W00 Go60
V100 W00 G50
V100 W00 G650
V400 W00 Go60
V100 W00 G60 ; TERCER SET

A1=100 A2=100 A3=100
A1=200 A2=200 A3=200
A1=100 A2=100 A3=100
&1 ; ESPERA DE LOS 3 CICLCS

X100 Y100 Z100 U100 V100 Wi00
X100 Z1000

; ETC. ETC.

Ejemplo 8
Programacion incorrecta.

N10

N20
N30
N20
N30

N20

X100 Y100 Z100 U100 V100 Wi00

X100 Y100 60
X400 Y400 60
X100 Y100 60
X400 Y400 60

X100 Z100 U100 Go60 ; ESTE PASO CONTI ENE EL EJE X

; (PERTENECE AL PRI MER SET) EZU
; QUE NO OS PERTENECE

Ejemplo 9
programacion incorrecta.

N10

N20
N30
N20

X100 Y100 Z100 U100 V100 Wi00

X100 Y100 60
X400 Y400 60
X100 Y100 60
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N30 X400 Y400 &0 ; PRI MER SET

N20 Z100 U100 G50
N30 Z400 U400 G50
N20 Z100 U100 G50 ; SEGUNDO SET

N41 X500 Y500 G60

N42 X600 Y600 G560

N43 X700 Y700 G50 ; ESTE ClI CLO TI ENE EJES QUE PERTENECEN
; A UN Cl CLO ANTERI OR

Programacién correcta:
N10 X100 Y100 Z100 U100 V100 W00

N20 X100 Y100 G560
N30 X400 Y400 G560
N20 X100 Y100 G50
N30 X400 Y400 &0 ; PRI MER SET

N41 X500 Y500 G60
N42 X600 Y600 G560
N43 X700 Y700 G560

N20 Z100 U100 G60
N30 Z400 U400 G50
N20 Z100 U100 G50 ; SEGUNDO SET

También es incorrecto definir un ciclo de tipo G60 con ejes gobernados por tarjetas de
ejes distintas ya que los pasos no pueden nunca estar sincronizados. En este caso es
preciso fragmentar el ciclo en varios ciclos siendo cada uno de los cuales gobernados
por la misma tarjeta.

Instrucciéon G66

La instruccién G66 consiente dar el start simultaneo en varios ciclos independientes.
Ejemplo:

N1O X0 YO
N20 X100 Y100 [ G66]
N3O X500 Y400 [ G66]
NAO X600 Y700 [ G66]
N50 X700

En una secuencia de este tipo habra 2 ciclos (en X e Y) estando cada uno de ellos
compuestos por 3 posicionamientos. Es imprescindible la presencia de G66 en el paso
de apertura mientras que en los demas es superfluo. El ciclo se interrumpe al primer
paso que no contiene todos los ejes que se encuentran en el paso de apertura (en
nuestro caso habra un fin de ciclo al final de N40) (o por otras condiciones de fin de
ciclo). Si no estuviera programada la G66 en el paso N20 habria un fin de ciclo al final de
cada paso. En el paso en el que se encuentra la G66 también se acciona un eje aunque
se programe una cota reiterada (lo que normalmente no sucederia).
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A.3.12 Interpolacion

En interpolacién, en el movimiento hacia el punto programado siguiente, ademas de alcanzar sus
coordenadas, importa la trayectoria seguida para llegar a ellas, que segun los casos puede ser:
un segmento de recta, un arco de circulo o de elipse y un arco de hélice cilindrica.

Los movimientos de los ejes de la maquina estan vinculados entre si y hacen que el punto se
mueva a lo largo de la trayectoria con la velocidad de interpolacién fijada.

Para las interpolaciones también vale lo que se ha dicho anteriormente para los posicionamientos,
sobre las traslaciones y rotaciones de las coordenadas de los puntos programados.

Interpolacion lineal

En la interpolacién lineal la trayectoria es un segmento de recta, que une el punto de salida con el
punto de llegada. Para ejecutar los movimientos en interpolacion lineal ha de estar activo el modo
GL.

El sistema puede interpolar simultdneamente sobre 6 ejes, es decir mover un punto a lo largo de
un segmento de recta de un espacio de 6 dimensiones.

Interpolacion circular

En la interpolacién circular la trayectoria es un arco de circulo, que une el punto de salida con el
punto de llegada. Esta interpolacién puede realizarse solamente sobre planos paralelos al plano
principal.

Hay 5 instrucciones modales (&2, G3, &4, Gb, GB) para los movimientos en interpolacion
circular, segun los datos proporcionados para completar la definicién del arco.

Dando por sentado que ademas del punto final siempre se conoce el punto inicial, existen las
posibilidades siguientes:

Arco conociendo el centro (G2 6 3)

Se realiza con el modo G2 si el sentido horario antihorario , o con el modo G3 si el
sentido es antihorario horario .

Las coordenadas del centro se definen con las instrucciones | y J, para los ejes xe y
respectivamente del plano principal.

El CN controla que la distancia entre el punto inicial y el centro sea igual a la distancia
entre el punto final y el centro, dentro de la tolerancia asignada por el dato maquina
Tol. radio interpolacion . El valor aconsejado es 0.1 mm. Si dicho control no se
supera, el CN efectua una correccion de las coordenadas del punto final para que la
diferencia entre las dos distancias calculadas se encuentre dentro del range de
tolerancia. Por encima de este valor el sistema indica un valor fatal y se para. Si el punto
final coincide con el inicial se realiza un arco de 360 grados.

Arco conociendo el radio (G4 6 G5)

Se realiza con el modo &4 si el sentido horario antihorario , o con el modo G5 si el
sentido es antihorario horario .

El valor del radio se define mediante la instruccién Ry la sefial de éste sirve para
establecer cual de los dos arcos posibles ha de utilizarse. Si el radio es positivo se
recorre el arco que tiene el centro a la derecha a la izquierda de la recta orientada que
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va desde el punto de salida al punto de llegada, sino se recorre el arco con el centro a la
izquierda a la derecha de la misma recta. El sistema controla que la distancia entre el
punto inicial y el final no sea mayor que el doble del radio establecido, dentro de la
tolerancia especificada por el dato maquina Tol. radio interpolacion . Més alla
de ese valor el sistema sefiala un error fatal y se detiene. Si el punto final coincide con el
inicial no se realiza ningin movimiento.

Arco tangente al paso anterior (G6)

Se realiza con el modo G6. El sistema genera automaticamente un arco de
circunferencia (o en todo caso un segmento de recta) en tangencia continua con el paso
anterior, hasta el punto programado. El segmento de recta se realiza en el caso de que
el punto final se encuentre exactamente en la tangente de salida del paso anterior.

Definicion de las coordenadas del centro
Las coordenadas del centro se definen con las instrucciones:
| [=]expr para el primer eje del triedro principal
J[=]expr para el segundo eje del triedro principal
K[=]expr para el tercer eje del triedro principal

donde expr indica el valor (expresado en la unidad elegida) de la coordenada respecto
al origen valido en ese momento; este origen es el interior si esta activo el modo G54, o
es el origen de la méaquina si por el contrario esta activo el modo G53. El uso del igual es
obligatorio si la expresién comienza con un parametro.

Por ejemplo las instrucciones: 1 100 J=LPZ- 5 fijan las coordenadas del centro a
(100,LPZ-50).

Las coordenadas del centro sufren las transformaciones debidas a la traslacion y la
rotacion de la terna, exactamente como las cotas de los ejes que forman el plano
principal.

Definicion de la longitud del radio

El radio se define con la instruccion:

R[=]expr

donde el médulo de expr indica la longitud del radio, en milimetros o pulgadas segun la
unidad elegida, mientras que la sefial sirve como discriminante para la solucion del arco,
como hemos descrito antes. El uso del igual es obligatorio si la expresion comienza con
un parametro.

Si alguno de los valores requeridos no se ha definido, el sistema usa para este Ultimo los
valores seleccionados. Sin embargo, para que se genere un movimiento ha de haberse
seleccionado como minimo una coordenada del punto de llegada.

Interpolacion circular en el espacio, dado el centro

Se realiza con la modalidad &9 si el arco es menor de 180 grados o con la modalidad
GL0 si es mayor de 180 grados. Las coordenadas del centro se definen mediante las
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instrucciones |, J, Kparalos ejes x, y, z de la terna principal respectivamente. EI CN
controla que la distancia entre el punto inicial y el centro sea igual que la distancia entre
el punto final y el centro, dentro de la tolerancia asignada (la tolerancia predefinida es
0.1 mm). Si se supera dicho valor, el sistema sefiala un error fatal y se detiene. Si el
punto inicial, el centro y el punto final se encuentran alineados (arco de 180 grados) se
sefiala un error fatal.

Interpolacion circular en el espacio, dado un punto intermedio

Se realiza con la modalidad G11. Las coordenadas del punto intermedio se definen
mediante las instruccionesl , J, Kpara los ejes x, y, z de la terna principal
respectivamente. Los puntos inicial, intermedio y final deben ser distintos y no
alineados, de lo contrario el sistema sefiala un error fatal.

Interpolacion eliptica

En la interpolacién eliptica la trayectoria es un arco de elipse; la trayectoria se produce en un
plano paralelo al plano principal. Hay 2 instrucciones modales (G7, G8) para realizar los
movimientos en interpolacion eliptica segun si el arco ha de ser recorrido en sentido horario en
sentido antihorario (G7) o en sentido antihorario en sentido horario (G3).

Para definir el arco de elipse han de indicarse: el punto final, las coordenadas del centro, (como
para la circunferencia), la longitud de los semiejes, especificada con las instrucciones:

B Rl [S]expr para el semieje paralelo a x (primer eje), y
B RJ/[=]expr para el semieje paralelo a y (segundo eje)

donde el médulo de exprindica la longitud del semieje, en milimetros o pulgadas segun la unidad
de medida seleccionada.

El uso del igual es obligatorio si la expresién comienza con un parametro.

Si alguno de los valores no se ha definido, el sistema usa el Gltimo de los valores seleccionados.
El sistema controla que los puntos iniciales y finales pertenezcan a la elipse, de centro y semiejes
indicados, con una tolerancia de 0.1 mm; una vez superado este valor el sistema indica un error y
se bloquea.

Interpolacion helicoidal

En la interpolacion helicoidal la trayectoria es un arco de hélice, con el eje longitudinal
perpendicular al plano principal, que une el punto de salida con el punto de llegada.

La proyeccion del movimiento sobre el plano principal puede ser un arco de circunferencia o de
elipse. La definicion de un paso de interpolacidn helicoidal es completamente idéntica a la de un
paso en interpolacién circular o eliptica, con la Unica diferencia de que se selecciona un
desplazamiento también en uno o varios ejes (méx 4) que no pertenecen al plano principal, que
interpolan linealmente entre si y junto a una cantidad angular utilizada por el sistema en la
construccion del arco.

También valen los mismos controles efectuados por el sistema en el caso de interpolacion circular
o eliptica que son realizados como si no hubieran sido seleccionados desplazamientos en los ejes
de la hélice.
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En & 6 G3 se puede realizar un arco de 360 grados, y por lo tanto un paso completo de hélice.
De querer ejecutar varios pasos basta con repetir n-veces el movimiento; por ejemplo:

N10 X100 YO Z0 &0 ; POSI Cl ONAVENTO
N20 X100 10 JO ZI20 G3 RP10 ; 10 VUELTAS COVPLETAS DE PASO 20MM

En interpolacién helicoidal circular la velocidad de recorrido seleccionada se refiere a la
trayectoria efectiva.

A.3.13 Chaflanes y enlaces

Chaflan

Entre dos segmentos contiguos, que yacen sobre un plano paralelo al plano principal y no son
tangentes entre si, puede introducirse un paso que achaflana el angulo que éstos forman. Este
paso es calculado automaticamente por el sistema con la instruccion:

BM=]expr

donde exprindica la longitud del tramo, en milimetros o pulgadas segun la unidad elegida, en que
se acortara cada uno de los dos segmentos a partir de su punto de contacto. El uso del igual es
obligatorio si la expresién comienza con un parametro.

Naturalmente, el sistema controla que la longitud de cada uno de los segmentos afectados por el
chaflan es superior a la longitud del chaflan, y de no ser asi indica un error fatal e interrumpe la
ejecucién del programa.

No es necesario que los segmentos yazcan sobre un plano paralelo al plano principal para
calcular el chaflan, sin embargo éste se ejecuta correctamente sélo en este caso; si no, el sistema
calcula el chaflan respecto a las proyecciones de los dos segmentos sobre el plano paralelo al
principal en el que yace su punto de contacto, y el chaflan mismo yacera sobre este plano. Esto
supondra asimismo una modificacién de los tramos restantes de los segmentos respecto a la
trayectoria original. El ejemplo de programa a continuacién especifica lo antedicho; en la siguiente
figura se representa el movimiento programado de los ejes.
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& X=500 Y=100 Z=0
Gl Y=600 Z=300 BM=100
GlL X=100 Z=500

Y
%
#
I

%
¥

segmento AB (1): chaflan

XY’ plano paralelo al plano principal XY segmentos

Linea continua: ~ originales _ ]
Linea intermitente:: trayectoria seguida tras calcular el chaflan

Linea punteada: segmentos proyeccion sobre el eje principal

Enlace

Es posible hacer que el CN empalme automaticamente, mediante un paso circular, dos elementos
contiguos cualesquiera, situados en el plano o en el espacio. Si dos elementos estan situados en
un plano paralelo al plano principal, es necesario utilizar la siguiente instruccion:

BR/[=]expr

donde expr indica la longitud del radio de empalme en milimetros o pulgadas, segun la unidad de
medida seleccionada. El uso del igual es obligatorio si la expresién comienza con un parametro.
Naturalmente, el sistema controla que los puntos de principio y final del enlace estan contenidos
dentro de los elementos que han de enlazar, y de no ser asi, (probablemente porque el radio del
enlace utilizado es demasiado grande), indica un error fatal e interrumpe la ejecucion del
programa. Il calcolo del raccordo viene eseguito correttamente solo nel caso in cui i due elementi
giacciano su un piano parallelo al piano principale. Se tale piano di giacenza non e' parallelo a
qguello principale il raccordo e' calcolato rispetto alle proiezioni dei due elementi sul piano
principale. El calculo del empalme se realiza correctamente sélo cuando dos elementos se
encuentran en un plano paralelo al plano principal. Si dicho plano de ubicacidn no es paralelo al
principal, el empalme se calcula en base a las proyecciones de los dos elementos sobre el plano
principal.
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A.4 Programacion direcciones espaciales de trabajo

A.4.1 Orientacion espacial de los mandriles

Cada mandril puede tomar una direccidn espacial cualquiera determinada por sus offsets
espaciales (Angulo en el plano horizontal y Angulo en el plano vertical) definidos en las tablas de
los Correctores que se encuentran en el programa de aplicacion Datos Técnicos. El punto de
trabajo del utensilio se calcula en funcién de los offsets del mandril y de la longitud del utensilio
montado.

A.4.2 Orientacion espacial de los agregados

Un agregado es un objeto constituido por uno o varios submandriles. La geometria del agregado
se define en la Tabla Agregados que se encuentra en el conjunto de los datos de Cambio de
Utensilio del programa de aplicacion Datos Técnicos. Estos datos de definicion se refieren a una
terna cartesiana a derechas cuyo origen coincide con la toma de fuerza del agregado.

Cada submandril que pertenece a un agregado puede tomar una direccion espacial cualquiera
determinada por sus offsets angulares (Angulo en el plano horizontal y Angulo en el plano vertical)
definidos en las tablas de los Submandriles que se encuentran en el programa de aplicacion
Datos Técnicos.

También se pueden programar rotaciones que se suman algebraicamente a las propuestas por

default. Estas rotaciones se refieren al centro de rotacion del agregado y se programan con las
instrucciones:

B AR/=]expr
B AZ[=]expr

donde expr es un expresion que ha de tener como resultado un nimero cuya unidad de medida
son los grados sexagesimales.

Ejemplo de programacion
N20 TP2: 2 AR=90 AZ=45
En el paso N20 se programa la rotacion del agregado montado en el mandril de
pantografo 2; la orientacion final es el resultado de la suma algebraica de los &ngulos de

rotacion programados y de los offsets angulares del submandril 2.

Cada vez que se programa una instruccion de tipo TP conviene programar también las
instrucciones ARy AZ oportunamente.
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A.5 P.G.A. Programacion Geomeétrica Asistida

La Programacion Geométrica Asistida (P.G.A.) es una facilitacion, que sélo esta activa en el plano
principal y que permite seleccionar los pasos de los cuales no se conocen las coordenadas del
punto final, pero de los que se conocen los vinculos respecto al paso siguiente, (por ejemplo
tangente o secante), el valor de un angulo, de una longitud, o en general de los datos que pueden
obtenerse directamente del plano, pero que no se pueden seleccionar directamente con la
manera habitual de programacion.

El conjunto de los bloques necesarios basta para permitir que el sistema calcule todas las
coordenadas de un elemento geométrico (punto de llegada y/o centro de un circulo) constituye
una secuencia geomeétrica.

Una secuencia geométrica tiene como origen el punto de salida de su primer elemento. Este
punto puede ser programado en el paso anterior o calculado por el sistema; de hecho, el primer
bloque de una secuencia geométrica puede ser el Gltimo de la secuencia anterior.

El sistema puede resolver hasta secuencias de tres pasos incompletos, sin embargo no es capaz
de resolver una secuencia con todas las innumerables combinaciones de datos que la hacen
geométricamente determinada, es decir no puede inventar la resolucidn en un instante (en
general éste es un problema dificil de solucionar). El sistema tan s6lo conoce la resoluciéon de un
cierto nimero de secuencias distintas que se le han metido en la memoria y puede utilizar tan sélo
éstas; sin embargo, su numero tendria que ser suficiente para encerrar si no todos, por lo menos
la mayor parte de los casos que pueden presentarse realmente.

La lista de las secuencias reconocidas se encuentra al final del presente capitulo.

A.5.1 Instrucciones para la Programacion Geométrica

En la definicidon de los pasos con la programacion geométrica asistida se afiaden otras
instrucciones que son:

B BS[+/-] paso secante al siguiente
B BT/[+/-] paso tangente al siguiente

en los cuales [+]-] indica la presencia facultativa de un signo "+" o de un signo "-", que sirve como
discriminante entre dos soluciones posibles, cuando la secuencia elegida ofrece esta alternativa.
En el caso de que sea necesario, si el discriminante se omite, se considera "+".

Otras instrucciones utilizadas son las siguientes:

BA[=]expr

donde expr es un valor en grados sexagesimales que indica el angulo que la recta orientada que
pasa entre el punto inicial y final de un segmento forma con el eje x, o bien la amplitud angular de
un arco de circunferencia; y por ultimo:

BL [=]expr

donde expr es un valor en milimetros o en pulgadas, segun la unidad utilizada, que indica la
longitud tanto para un segmento como para un arco de circunferencia. El uso del igual es
obligatorio si la expresion comienza con un parametro.

El valor de las expresiones que se encuentran en las instrucciones anteriores también puede ser
negativo. En el caso de BA aplicado a un segmento el significado es evidente; no puede decirse lo

A-34 BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery
(2232h001.fm-120700)



mismo para el arco y para la instruccion BL. El efecto producido por esta situacion se describira
mas adelante con la ayuda de algunos ejemplos.

Para que un paso no definido completamente pueda formar parte de una secuencia en la
programacion geométrica asistida es preciso que por lo menos exista una de estas cuatro
instrucciones. Si no su informacién concerniente a los dos ejes del plano principal podria ser
ignorada y/o mal interpretada.

La instruccion de paso tangente al siguiente (BT) puede omitirse si en el paso también hay una
instruccion BA. En cambio, la instruccién de paso secante al siguiente (BS) nunca puede omitirse.
Por dltimo, algunas instrucciones no pueden ejecutarse dentro de una secuencia en P.G.A., como
por ejemplo: el desplazamiento del origen del plano principal, el cambio de la terna de los ejes y el
salto de programa o la llamada a subrutinas. En estos casos el intérprete bloquea la ejecucion del
programa.

A.5.2 Uso del discriminante

En la resolucion de algunas secuencias puede existir mas de una solucién, como en el caso de
interseccion recta-circulo o circulo-circulo, donde hay dos posibles, o en el calculo de elementos
tangentes, donde podrian haber también méas de dos soluciones. Sin embargo, a este respecto
hay que matizar que el nimero de las soluciones queda limitado a dos como maximo, por el
hecho de que el sistema realiza s6lo tangencias continuas o0 sea sin retroceso.

Cuando pueden existir dos soluciones, un discriminante permite suprimir la indeterminacion. La
programacion del discriminante queda excluida en la instruccion BT y BS mediante la afiadidura
de un signo "+" o "-". Estos signos sirven para indicar la posicidon de un punto caracteristico
(interseccion, tangencia, centro de circulo) de ambas soluciones respecto a una recta particular
orientada (que indicaremos con D). La recta orientada (D) es:

1. larecta ala que pertenece un segmento definido mediante la instruccion BA, si hay un
elemento definido de esta forma entre los dos elementos interesados, y en el caso de que
ambos estén definidos de esta forma vale el primero de los dos, si no es:

2. larecta que une un punto conocido del primer elemento, (prioritariamente un centro de arco
si se conoce, sino el punto inicial), con el primero de los puntos conocidos que pueden
localizarse entre el segundo y el (ltimo elemento, (siempre con prioridad para un eventual
centro de arco respecto al punto final).

El punto caracteristico sujeto a discriminacién es:

B el punto de tangencia/interseccion en el caso en que la recta (D) esté determinada como en
el caso 1), sino es:

B el centro de un arco si éste no se conoce, 0,
B el punto de tangencia/interseccion.

Una vez identificada la recta orientada (D) y el punto caracteristico, pueden presentarse dos
€asos:

1. los dos puntos posibles de solucién se encuentran en la recta orientada (D); en este caso "+"
define el punto més cercano a "+«" en la recta orientada, mientras que por el contrario "-"
define el punto més cercano a "-«".
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2. los dos puntos posibles de solucidn se encuentran a un lado y al otro de la recta orientada
(D); en este caso "+" define el punto a la izquierda a la derecha de la recta orientada, y por el
contrario "-" define el punto a la derecha a la izquierda .

Por dltimo, un caso especial de discriminante es el que aprovecha el signo de la expresion de BL
cuando se calcula un segmento del que, ademas del punto inicial, se conoce tan sélo una de las
coordenadas del punto final. En este caso un valor positivo de la expresion indicara entre las dos
coordenadas posibles la de valor superior y viceversa para un valor negativo.

Las tablas de ejemplos presentadas en el punto A.5.4 “Ejemplos de casos posibles de P.G.A.”,
junto a la lista de los casos posibles, serviran para aclarar el modo en el que el sistema aplica
estas reglas.

A.5.3 Lista de los casos resueltos por la P.G.A.

Cuando se activa la programacién geométrica las instrucciones G4 y G5 se convierten
automaticamente en G2 y G3, respectivamente, y de esta manera son vistas por el intérprete
geométrico. Por ello, en la tabla siguiente nunca aparecera la instruccion 4(5) que de todas
formas se admite.

Las instrucciones X e Y indican las asignaciones a los dos ejes del plano principal.

Los bloques indicados con (*) dan la solucion para los que lo anteceden pero quedan
incompletos, por lo que se convierten en el primer bloque en la descripcion siguiente del
programa. La tabla 2.7 contiene todos los casos previstos por la programacién geométrica.

PRIMER BLOQUE RECTILINEO
Step 1 Step 2 Step 3
GL BA. .. X ..
GL BA. .. Y...
GlL BA. .. BL...
GlL BL[+]-]... X ..
GlL BL[+]|-]... Y...
GlL BA. .. BS GL BA... X... Y...
GL BA. .. [BT] @(3) I... J... R.. BT (%)
@(3) I... J... R.. BS (%)
G(3) I... J... R.. BA ..
G(3) I... J... R.. BL...
@(3) 1... J... X.. Y.
GlL BA. .. BS[+|-] @(3) ... J... R.. BT (*)
G(3) I... J... R.. BS (%)
G(3) I... J... R.. BA ..
@&(3) I... J... R.. BL.
@(3) I... J... X.. Y.
G(3) I... J... BT GL BA... X... Y...
G(3) I... J... BT[+]-] @(3) I... J... R.. BT (%)
@(3) I... J... R.. BS (%)
@(3) I... J... R.. BA ..
G(3) I... J... R.. BL...
G(3) I... J... X.. Y.
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PRIMER BLOQUE RECTILINEO

Step 1 Step 2 Step 3
GL BA... [BT] @(3) I... J... BT (*)
@G(3) I... J... BS (*)
G(3) I... J... BA. ..
G(3) I... J... BL...
GL BA... [BT[+ -]] @(3) R.. X... Y...
GL BA... [BT] @&(3) R.. BT GlL BA... X ..
GL BA... [BT[+ -]] &(3) R.. BT &(3) I... J... R.. BT (*)
@&(3) I... J... R.. BS (%)
@&(3) I... J... R.. BA ..
&(3) ... J... R.. BL...
@(3) ... J... X .. Y.
Gl BT. G(3) I... J... R.. BT (*)
@(3) I... J... R.. BS (*)
&(3) I... J... R.. BA
@&(3) I... J... R.. BL...
Q(3) I... J... X.. Y.
@(3) |I. J... BT Gl BA. .. X
G(3) I... J... BT[+-] @&(3) I... J... R.. BT (*)
G(3) I... J... R.. BS (*)
@&(3) I... J... R.. BA ..
@&(3) I... J... R.. BL.
G(3) I... J... X... Y.
PRIMER BLOQUE CIRCULAR
Step 1 Step 2 Step 3
&(3) BL... I... J...
@&(3) BA... I... J...
G(3) BT I... J... GL BA... [BT] (%)
GL BA... BS (*)
Gl BA... BL...
Gl BA. .. X..
GlL BA. .. Y..
GL X... Y..
Gl BT G(3) I... J... R.. BT (*)
@&(3) I... J... R.. BS (%)
@&(3) I... J... R.. BA ..
@&(3) I... J... R.. BL...
@(3) ... J... X .. Y.
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PRIMER BLOQUE CIRCULAR

Step 1 Step 2 Step 3
@(3) BT[+-] I... J... @(3) ... J... BT (%)
@&(3) I... J... BS (%)
G2(3) I... J... BA...
G2(3) I... J... BL.
@&(3) R.. X.. Y..
&(3) R.. BT GlL BA... X... Y...
@(3) ... J... R.. BT (*)
@(3) ... J... R.. BS (*)
@(3) I... J... R.. BA. ..
@(3) I... J... R.. BL.
@(3) ... J... X .. Y.
&(3) BS[+]-] I... J... GL BA.. X... Y...
GlL BA... [BT] &(3) I... J... R.. BT (%)
@(3) I... J... R.. BS (%)
G(3) I... J... R.. BA ..
G(3) I... J... R.. BL.
@(3) ... J... X .. Y.
&(3) I... J... R.. BT (*)
G2(3) I... J... R.. BS (%)
G(3) I... J... R.. BA ..
@&(3) I... J... R.. BL.
G(3) ... Jd... X.. Y.
G2(3) I... J... BT GLBA .. X... Y...
G(3) |... J... BT[+]-] @(3) I... J... R.. BT (%)
@(3) ... J... R.. BS(*)
@(3) I... J... R.. BA. ..
@(3) I... J... R.. BL.
G(3) ... Jo.. X .. Y.
@(3) BT[+-] R.. GLBA .. X... Y...
GlL BA... [BT] @(3) I... J... R.. BT (*)
@(3) ... J... R.. BS (%)
@(3) I... J... R.. BA. ..
G(3) I... J... R.. BL.
G(3) ... Jo.. X .. Y.
&(3) 1... J... R.. BT (*)
&(3) I... J... R.. BS (*)
G(3) ... J... R.. BA...
G(3) I... J... R.. BL...
@(3) ... J... X.. Y.
G2(3) I... J... BT GLBA .. X... Y...
G(3) |... J... BT[+]-] @(3) I... J... R.. BT (%)
@(3) ... J... R.. BS (*)
G(3) I... J... R.. BA...
@(3) I... J... R.. BL...
G(3) ... Jo.. X .. Y.
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A.5.4 Ejemplos de casos posibles de P.G.A.

X
Gl BA... BSGL BA .. X.. Y...
Y
L]
x-—_
@& 1...J...R..BT(*)
@ 1...J...R..BS(*)
Gl BA... BS GL BA. .. [BT] & 1...J...R..BA
&1...J...R..BL
|:|G2I. LJoo XY
Y
/
X
@ 1...J...R..BT(*)
@ 1...J3...R..BS(*)
Gl BA... BS- & 1...J...R..BA
&1...J...R..BL
DGZI. o XY
Y
'
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X G I...J...R..BT(*)
'BA 1y - @ 1...J...R..BS(*)
s_F GL BA. .. BS/[+] @ 1...J...R..BA
D &1...J...R..BL
e |:|G2I. LI X LY
x-_
GLBA .. BS G I... J... BTGLBA .. X.. V...
x-_
GLBA... BS[+) G3 |... J... BTGLBA .. X... Y...
.KJIIBA
XY
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J...

GIl...

BS-

Gl BA ..

IT

o

=
BESd >
oo X

G l...

BS-

3
g

BA. ..

Gl

G2

Yy

A-41

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery

(a232h001.fm-120700)



Gl BA... [BT] @ R.. BT GLBA .. X.. Y...
Y
Y
Gl BA... BT- @ R.. X.. Y..
Yy
GlL BA... [BT/+]] B R.. X... Y...
T
L ]
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& I...J...R..BT(*)
& I...J...R..BS(*)
Gl BA BT- @ R.. BI[ |&1...J...R..BA
& Il...J...R..BL
|:|G3I LJoUX LY
& l...J...R..BT(*)
&G l...J...R..BS(*)
GL BA... [BT[+]] @ R .. BT & 1...J...R..BA
& 1...J...R..BL
DCBI...J...X...Y
- @ 1...J...R..BT(*%)
. & 1...J...R..BS(*)
B 3 Gl BT... & 1...J...R..BA
e F @ 1...J...R..BL
|:|G2I. JJoUX LY
a2
Y“
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BT GLBT... G31... J... BTGLBA .. X... Y...

x-—_
a3
7 @ 1...J...R..BT(*)
. AN @ 1...J...R..BS(*¥)
BT SR GLBT... @1I... J... B[ |G 1...J...R..BA
4\___/ . & 1...3...R..BL
oz I |:|G3I XY
X
@ I...J...R..BT(*)
@ 1...J...R..BS(*¥)
GLBT... &B1l... J... Bl |& 1...J...R..BA
&@1...J...R..BL
[N T S 4
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L] GlL BA...[BT](*)
G2 Gl BA...BS(*)
QBTI... J... Gl BA...BL
GlL BA. .. X
BA |:|(31 BA...Y
T
L
e IJ =Y
oz / QBTI... J... GL X...
Y
1
&G 1...J...R..BT(*)
&G Il...J...R..BS(*)
QBT I... J GlL BT &S 1...J...R..BA
&S 1...J...R..BL
G2 |:|G3I JJoU XY
Y
1
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J...

& BT I...

G2

. IJ

G2

. BT(*

. BS(*)
BA

.BL

¥reooe

J...

.
¥

. BT(*)
. BS(*)
BA

.BL

e

J...

s
v

(a232h001.fm-120700)

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery

A-46



& BT/+71... J... BR.. X.. Y...
Y
Y
@ BT/+]1... J... G R.. BTGLBA .. X.. Y...
Y1r
X
@ 1...J...R..BT(*)
) T @ 1...J...R..BS(*)
e S I \ & BT/+71... J... B R.. B & 1...J...R..BA
T &1...J...R..BL
|:|G2I. o XY
Y
'
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DG3|...J...R...BT(*)
&G 1...J...R..BS(*)
@ BT-1... J...  R.. B &G 1...J...R..BA
TI:|CBI...J...R...BL
|:|Gal. XY
D™
Yy
x
& BS/+71... J... GLBA .. X.. Y.
Y
Y
X
|:|GZI...J...R...BT(*)
& 1...J...R..BS(*)
& BS I... J... Gl BA. .. [BTDGZ l...J...R..BA
&1...J...R..BL
|:|G2I. o XLY
Y
T
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@ 1...J...R..BT(*)

@ 1...J...R..BS(*)
@BS[+]1...J... @& 1...J...R..BA
@ 1...J...R..BL
(I T %

Y
¥
@BS ... J... &BIl... J... BTGLBA .. X.. Y...
T
¥
X
— a3 @ BS[+) I... J... @ 1...J3...R..BT(*)
@ 1...J3...R..BS(*)
............. &GBIl... J... B &1...J...R..BA
&1...J...R..BL
|:|GZI. o XY
T
¥
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& BS- ... J... &G 1...J...R..BT(*)
&G l...J...R..BS(*)
........... &S ... J... BT[+ &S 1...J...R..BA
&G1...J...R..BL
DG.al. JoUXlyY
& BT/+] R.. GL BA .. X.. Y...
& BT- R.. GL BA .. X.. Y...
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&G I...J...R..BT(*)

&G l...J...R..BS(*)
& BT/+] R.. GLBA .. (BTJ[ |®81...J...R..BA
& l...J...R..BL
(I T %

T
G 1...J...R..BT(*)
&G I...J...R..BS(*)
& BT- R .. &G 1...J...R..BA
&GBI1...J...R..BL
|:|Gal o XLY
T
L
&@BT- R.. &B1l... J... R.. BTGLBA .. X.. Y...
Y
/
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& BT/+J] R.. GB1l... J... R.. BTGLBA.. X.. Y...

& 1...J...R..BT(*)
& 1...J...R..BS(*)
& BT- R.. &B31... J... B 1...J...R..BA
&1...J...R..BL
|:|G2I. o XLLY
& 1...J...R..BT(*)
& 1...J...R..BS(*)
& BT- R.. &B31... J... BT[G2 l1...J...R..BA
1...J...R..BL
|:|G2I. o XLY
Y
/
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A.5.5 Programa de ejemplo

30

40

Y

55

Y

N10 PAX=55+6 PAY=10 X=PAX Y=PAY

N20 & BT |55 J=PAY

N30 GL BT

NAO G3 130+7 J-3 R7 BT

N50 Gl BA-90 BS+

N6O & 10 JO R50 BT

N70 &

N8O G3 10 JO BS-

N90 Gl BA90-11+15

N100 & R15 10 JO BT

N110 Gl BA90-11 Y40 BR1O
N120 Gl BAO BS+

N130 G 14 J19.2 R32 BS-
N140 Gl BA180

N150 G3 125 J=PAY+6+5 RS BT
N160 Gl BT

N170 G2 155 J=PAY X=PAX Y=PAY

RR=50-5 AN1=-90-30 | =RR*_CAN1 J=RR*_SAN1 BA180
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A.6 Correccion del Radio del Utensilio (CRU)

A cada una de los utensilios que se encuentran en la maquina va asociado un diametro de
utensilio, el cual se tiene en cuenta cuando el control trabaja con la correccion del radio del
utensilio elegido. Es decir el sistema compensa automaticamente el diametro del utensilio,
haciendo que el usuario pueda crearse un programa de trabajo independiente de los diametros de
los utensilios utilizados.

La correccion del radio del utensilio se efectia sélo en planos paralelos al plano principal. Si se
interpola con mas de dos ejes simultaneamente la correccidn se realiza tan sélo en la proyeccion
de la trayectoria sobre el plano principal.

A.6.1 Instrucciones para la Correccion del Radio del Utensilio

La correccion del radio del utensilio (C.R.U.) ademas de las instrucciones modales G1,
@8, necesarias para la interpolacidn, utiliza las instrucciones modales siguientes.

40* Anulacion C.R.U.. Reset desde: (41, (A2.
(A1 C.R.U ala izquierda a la derecha del perfil. Reset desde: G40, 42.
(A2 C.R.U. a la derecha a la izquierda del perfil. Reset desde: (40, AL.

G568 Introduccion del paso de enlace circular en C.R.U. entre pasos convexos no tangentes. Reset
desde G69.

G69* Interseccion de las trayectorias correctas en C.R.U (si es posible). Reset desde G68.

El asterisco (*) indica las funciones activas al principio del programa.

Un programa de trabajo con la C.R.U. ha de comenzar con un paso de enganche al perfil, lineal o
circular, donde se programan las instrucciones G41 6 G42 y terminar con un paso de
desenganche del perfil, también lineal o circular, donde se programa la instruccién 40.

El utensilio afectado por el mecanizado ha de activarse antes del ajuste de la C.R.U. y
desactivarse al reset de la misma o después.

Un programa que utiliza las instrucciones (41 y (42, puede utilizarse sin la correccién del radio
del utensilio, simplemente seleccionando como radio del utensilio el valor 0.
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A.6.2 Enganche y Desenganche Lineal

En la figura se presenta un ejemplo.

200 500 8040 1000 ®

200 +

400 —+

600 +

TO00 —+

Radio herramienta: 100
Linea continua: trayectoria incorrecta
Linea entrecortada: trayectoria correcta

N10 (0 X200 Y400 T5

N20 GlL X500 Y700 (A2 F2 ; PASO DE ENGANCHE LI NEAL
N30 X900

NAO X1000 Y200 A0 TO ; PASO DE DESENGANCHE LI NEAL

Se efectlian enganches y desenganches no tangentes respecto al perfil, esto supone una parada
tras el paso de entrada antes del paso de salida.
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A.6.3 Enganche y Desenganche Circular

En la figura se presenta un ejemplo.

a 200 500 200 1000 X
: : — -
200 +
400 —+
\ £
600 -+ o e e et S
700 —+ ‘
¥
'
Radio herramienta: 100
Linea continua: trayectoria incorrecta
Linea entrecortada: trayectoria correcta
N10 GO X200 Y400 T5
N20 4 X500 Y700 R660 (A2 F2 ; PASO DE ENGANCHE Cl RCULAR
N30 G1 X900

N4AO A X1000 Y200 R660 (A0 TO ; PASO DE DESENGANCHE Cl RCULAR

La trayectoria correcta en este caso efectla una entrada y una salida tangentes al perfil de la
pieza y no se hacen paradas.

No tiene ninguna importancia la manera en que se definen los pasos N20 y N40, lo esencial es
so6lo que se ejecuten incluso sin correccion del utensilio con una interpolacion circular.

Por lo tanto la variaciéon de los G4 en Gb, o del radio de 660 a -500, por ejemplo, sélo provocaria la
variacion de la trayectoria incorrecta, mientras que en correccion del utensilio permaneceria
idéntica.
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A.6.4 Cambio inmediato del sentido de correccion

La introduccion de una instruccion G41 mientras la instruccion G42 es activa o viceversa provoca
el cambio inmediato del lado de correccidn. Si las instrucciones G42, G41 operan en un paso de
programa en el cual esta definida la modalidad G1, el cambio del sentido de correccion se hace
en modo lineal. En los otros casos se hace mediante dos arcos de circunferencia Dichos arcos
son tangentes entre si: uno a la entrada y otro a la salida del perfil. Si el cambio del sentido de
correccién no se efectua linealmente, es conveniente probarlo con suma cautela.

A.6.5 Correccion para los distintos tipos de interseccion

La correccion del radio utensilio se realiza en distintos modos segun la forma de trayectoria
programada. A continuacion se sefialan los distintos casos de correccidn previstos. La
clasificacion estéa realizada en base al tipo de interseccién de las entidades geométricas utilizadas
para programar la trayectoria y del angulo formado por las mismas. En la siguiente lista, la
instruccion dada por defecto se encuentra indicada con un asterisco (*)

Interseccion Recta-Recta
Angulo céncavo

La compensacion se realiza en la bisectriz de las dos lineas rectas AB y BC como se
indica en la figura.

Angulo Convexo < 120 grados y G69 *

Si el angulo es inferior o0 igual a 120 grados y G569, la compensacion se realiza en la
bisectriz de las dos lineas rectas AB y BC como se indica en la figura.
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Angulo Convexo < 120 grados y G68

Si el &ngulo es inferior o igual a 120 grados y G68, el sistema genera autométicamente
un enlace circular, arco C1 entre las dos normales N1 y N2 que se forman en el punto de
interseccion B como se indica en la figura. (Véase también enlace circular adicional).

C
'Ixzzz
,z'\flzu

A ™ B [ -
f NI
ear TN
| e
NI 1

Angulo Convexo > 120 grados

Si el angulo de las lineas rectas es superior a 120 grados, el sistema genera
automaticamente un enlace circular, arco C1, entre las dos normales N1y N2 que se
forman en el punto de interseccién B. La trayectoria correcta en G41 sera el segmento
de la linea recta paralela a AB, el arco circular C1 y el segmento de linea recta paralelo
a BC, como se indica en la figura. (Véase también enlace circular adicional).

C o
“;k:" T >120
., N2 \-.\‘
L \
/':: I.-=
- -
A :' ": I ~0
S eal ¥
NI

Interseccion Recta-Circunferencia

Angulo Convexo < 90 grados y G69 *

Si el angulo entre la tangente a la circunferencia en el punto de interseccion con la linea
rectay la linea recta misma es inferior a 90 grados y G69 la compensacion se efecta en
la interseccién D de las dos curvas compensadas como se indica en la figura.

Angulo Convexo < 90 grados y G68

Si el angulo entre la tangente a la circunferencia en el punto de interseccion con la recta
y la linea recta misma es inferior a 90 grados y G68, el sistema genera automaticamente
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un enlace circular, arco C1, entre las dos normales N1 y N2 que se forman en el punto
de interseccion B como se indica en la figura.

Cl
- N1
7y ez ;Nz
A \__/ P
:,cf.g'ﬂ
i1
)
[

Angulo Convexo > 90 grados

Si el &ngulo entre la tangente a la circunferencia en el punto de enlace con la linea recta
y la linea recta misma es superior a 90 grados, el sistema genera automaticamente un
enlace circular entre las dos normales N1y N2 que se forman en el punto B.

N1
{H—mﬁ ._542 J_x cl
A _— Bl -
[~ N2
-0

Angulo = 180 grados

Si el angulo entre la tangente a la circunferencia en el punto de unién con la linea recta
y la recta misma equivale a 180 grados, la compensacion se realiza de la misma manera
(circunferencia tangencial con el punto de retorno) como ilustrado en la figura.

N1

Angulo Concavo

Cualquiera sea el valor del &ngulo entre la tangente a la circunferencia en el punto de
unién y la recta, la compensacion se realiza en la interseccion de las dos curvas
compensadas como ilustrado en las figuras.
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Interseccion Circunferencia-Circunferencia
Angulo Convexo < 10 grados y G69 *

La correccion se realiza con la interseccion de las dos trayectorias correctas como se
indica en la figura.

Angulo Convexo > 10 grados y G68
El sistema genera automaticamente un enlace circular C1 entre las dos normales N1y
N2 que se forman en el punto de interseccion B como se indica en la figura.

N2
L>10 4

Angulo Céncavo

Cualquiera sea el angulo entre las dos tangentes a la circunferencia en el punto B, la
compensacion se realiza en la interseccién de las dos curvas compensadas como
ilustrado en las figuras.
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Interseccion Recta-Elipse
Angulo Convexo < 90 grados y G69 *

Si el angulo entre la tangente de la elipse en el punto de interseccién con la linea recta 'y
la linea misma es inferior a 90 grados y G69, la compensacién se efectla en la
interseccion de las dos curvas compensadas como se indica en la figura.

Angulo Convexo < 90 grados y G68

Si el angulo entre la tangente a la elipse en el punto de interseccién con larectay la
recta misma es inferior a 90 grados y G68, el sistema genera automaticamente un
enlace circular arco C1 entre las dos normales N1 y N2 que se forman en el punto de
interseccion B como se indica en la figura.

Cl
- N1
7 gaz ;Nz
n 1 "_n' B -\\ ll -
:,cf.g'ﬂ
i1
b
[

Angulo Convexo > 90 grados

Si el angulo entre la tangente a la elipse en el punto de enlace con la linea recta es
superior a 90 grados, el sistema genera automaticamente un enlace circular entre las
dos normales N1y N2 que se forman en B como se indica en la figura.

N1
{H—mﬁ ._542 J_x cl
A _— B -
[~ N2
-0
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Angulo =180 grados

Si el angulo entre la tangente a la elipse en el punto de unién con la linea recta y la recta
misma es igual a 180 grados, la compensacion se realiza de la misma manera.

Angulo Concavo

Independientemente del valor del &ngulo entre la tangente a la elipse en el punto de
enlace y la recta, la compensacion se realiza en la interseccion de las dos curvas
compensadas como se indica en las figuras.

Interseccion con elipses
Interseccion Elipse-Circunferencia
El enlace entre elipse y circunferencia y circunferencia y elipse puede producirse sélo

cuando las trayectorias tienen la misma tangente en el punto de interseccién como se
indica en la figura.

Interseccion Elipse-Elipse

El enlace entre elipse y elipse puede producirse so6lo cuando las trayectorias tienen la
misma tangente en el punto de interseccién como se indica en la figura.
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Enlace circular adicional

En la fase de introduccion de un paso circular de enlace, el centro del utensilio viajara
por una trayectoria paralela a AB, recorrera el arco C1y la trayectoria paralela a BC sin
detenerse en la normal N1y en la normal N2, como se indica en la figura.

A.6.6 Ejemplos de mecanizado

Ejemplo de mecanizado (interior y exterior) de un perfil cuadrado con dos lados enlazados con
trayectorias elipticas y dos enlazados con trayectorias circulares; El programa esté predefinido de
manera que nunca para la herramienta mientras se encuentra en contacto con el perfil, como se
ilustra en las siguientes figuras.

Ejemplo de mecanizado exterior

[ =
AR

R L L L T A

N10O GO X0 YO Z0 F5 T1

N20 Gl Y300 A1

N30 G3 X200 Y500 10 J500

NAO Gl Y1100

N50 G7 X400 Y1500 1400 J1100 RI 200 RJ400
N60 Gl X1100
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N70 G7 X1300 Y1100 11100
N80 Gl Y500

N90 & X1100 Y300 J500
N100 Gl X400

N110 G2 X200 Y500 |400
N120 G3 X0 Y700 10

N130 G1 X0 YO 40 TO

Ejemplo de mecanizado interior

N10
N20
N30
N40
N50
NGO
N70
N80
N90O

RERYRQYBRS

. L T

X400 Y1100 Z0 F5 T1

Y900 A2

X200 Y1100 1400 J1100

X400 Y1500 1400 J1100 RI 200 RJ400
X1100

X1300 Y1100 |1100

Y500

X1100 Y300 J500

X400

N100 G2 X200 Y500 1400
N110 Gl Y1100

N120 G2 X400 Y1300 J1100
N130 Gl Y1100 &40 TO

A.6.7

Control en la velocidad

El sistema efectua controles de la velocidad y aceleraciones de los ejes con el fin de respetar los
l[imites impuestos por los datos maquina y, si es necesario, modifica la velocidad nominal
establecida en el programa. Con la Correccion Radio Herramienta activada, puede intervenir
también otro mecanismo de modificacién de la velocidad programada. Dado que los pasos
circulares sufren una variacién de radio, para los arcos concavos la velocidad es disminuida
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proporcionalmente a la disminucién del radio, mientras que no es modificada para los arcos
convexos, o sea aquellos para los cuales se aumenta el radio.
Esta reduccion de velocidad puede ser desactivada mediante algunas funciones especiales.

A.7 Mandriles y utensilios

Veamos cuales son las instrucciones que conciernen a los mandriles y utensilios.

A.7.1 Configuracion del cabezal

La configuracion del cabezal puede seleccionarse entre las que se encuentran en la memoria, con
la instruccion:

HC[=]expr

donde expr es una expresion con resultado entero positivo. Esta instruccién ha de colocarse al
principio del programa.

A.7.2 Seleccion de los mandriles

La seleccién de los mandriles que han de trabajar en un cierto instante se realiza con las
instrucciones siguientes:

B T/=]spindle[:]tool[,spindle,...]
B TH[=]spindle[:tool][,spindle,...]
B TP[=]spindle[:toolf,spindle,...]

donde: spindle,spindle,... indica la serie de los nimeros de identificacién de los mandriles que se
activaran a partir de ese punto y :tool que opcionalmente puede seguir sé6lo el primero de los
nameros de identificacién de los mandriles, en el caso de un mandril multiutensilio, indica cual de
los utensilios ha de activarse. El uso del signo igual es facultativo. EIl nUmero maximo de
mandriles activables simultaneamente es 128.

Con la sintaxis indicada anteriormente, tanto spi ndl e como t ool representan constantes
numeéricas enteras. También es posible seleccionar los mandriles de manera indirecta mediante el
uso de expresiones. Hay dos posibilidades, la primera es la siguiente:

T[=]expr$
donde expr$ es una expresion con resultado alfanumérico que vale la lista de los mandriles como

si estuvieran declarados directamente, es decir el tipo "spindle:tool,spindle,...". La otra posibilidad
es la siguiente:

T[=]expr [:expr ]
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donde expr es una expresion con resultado numérico que indica el nimero de un solo mandril, en
todo caso seguida por una expresion que indica el niumero de utensilio si el mandril es
multiutensilio. El uso del signo "=" es facultativo si las expresiones no comienzan con un
pardmetro. Estas formas de seleccion también funcionan para las instrucciones TH, TP.

La seleccion sigue siendo activa hasta la proxima seleccion que la modifique, o hasta el reset de
las selecciones, que se consigue con las instrucciones T/=J0, TH/=J0, ecc..., o sea indicando
mandril "0" como el Unico.

A.7.3 Mandril de referencia

Cuando se seleccionan varios mandriles simultdneamente, la cota programada es respetada por
el primero de los mandriles seleccionados, es decir se utilizan sus correctores. Por ejemplo:

N300 G0 X300 Y200 Z=PRK T5, 2, 12

sirve para colocar tres brocas verticales, listas para realizar una perforacion, a las coordenadas
300,200, y a este punto efectivamente llegara la broca nimero 5.

A.7.4 Velocidad de rotacion

Es posible asignar la velocidad de rotacién de los mandriles fresados mediante la siguiente
instruccion:

S[=]expr
donde exprindica la velocidad de rotacion en revoluciones/minuto, y el uso del igual es obligatorio
si la expresion comienza con un parametro. También es posible utilizar esta instruccion para los
mandriles de tipo T y TH, siempre que esté activada la gestion de los inverter correspondiente a

los mismos. Para mas informacién, se ruega consultar el Manual de Servicio, en la Seccién
correspondiente a la descripcién de la Tabla Gestién inverter para T, TH.

A.8 Saltos de programa

El flujo de un programa puede modificarse mediante instrucciones de salto. Las instrucciones de
salto son de 3 tipos:

B incondicionado,
B condicionado,
B condicionado por PLC.

B alaseccion de contorneado de otro centro de trabajo
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A.8.1 Salto Incondicionado

la instruccién de salto incondicionado tiene la sintaxis siguiente:

JM expr
Esta instruccién supone la continuacion de la ejecucidn del programa a partir de la etiqueta
indicada por el valor de expr. La posibilidad de integrar expresiones para definir la etiqueta a la

gue saltar permite escribir programas mas compactos en el caso de que el punto de continuacién
tenga que elegirse entre varios en funcién del valor de un parametro.

A.8.2 Salto Condicionado
La instruccién de salto condicionado tiene la sintaxis siguiente:

JM! J(expr )-expr
Esta instruccién supone la continuacion de la ejecucion del programa a partir de la etiqueta
indicada por el valor de expr, si la expresion entre paréntesis es verdadera. En caso contrario, el
programa continta desde el paso siguiente.
Si hay un operador negacion (! ) delante de los paréntesis redondos, el salto se efectla si la
expresion es falsa.
Una expresién es falsa cuando su valor es cero, si no es verdadera. Los operadores relacionales
(<, >, =, etc.) aplicados entre dos valores dan como resultado:

"1" si la relaciéon es verdadera,
"0" si la relacion es falsa.

A.9 Subprogramas

Los subprogramas pueden ser de los tipos siguientes:
B internos,

B externos usuario,

B externos "Ciclos Fijos",

B Secciones optimizadas de perforacion.
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A.9.1 Subprogramas internos

Estan compuestos por una seccion de programa distinguida por una etiqueta y delimitada por el
caracter "%. Este tipo de subprograma esta contenido en el mismo file que el programa principal.

A.9.2 Subprogramas externos usuario

Practicamente son otro programa completo, residente en un file distinto. Su nombre no ha de
comenzar con la letra G o P. Lo que lo distingue de un programa principal es encontrarse en el
directorio de los subprogramas y tener los pasos de programa que contienen las dimensiones de
la pieza precedidos por el caracter de comentario.

A.9.3 Subprogramas externos "Ciclos fijos"

Son parecidos a los subprogramas de usuario, pero se encuentran en un directorio especial. Su
nombre ha de comenzar con la letra G o P.

A.9.4 Llamada de un subprograma

Subprograma externo

La llamada de un subprograma externo, tanto de usuario como de ciclo fijo, se efectlia con la
instruccion:

L=routine

donde r out i ne es el nombre del subprograma de usuario si su inicial no es ni G ni P, de no ser
asi es el nombre de un ciclo fijo.
Puede efectuarse una llamada indirecta de un subprograma externo, tanto de usuario como de
ciclo fijo, mediante la instruccion:

LS[=]expr$

donde expr$ es una expresion con resultado alfanumérico igual al nombre del subprograma que
se desea evocar; el motivo de la denominacion "indirecta" dada a esta instruccion se debe al
hecho de que se puede pasar el nombre del subprograma que ha de evocarse mediante un
pardmetro cadena o modificarlo segun las necesidades o los mecanizados.
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Subpograma interno
La llamada de un subprograma interno se efectla con la instruccion:
L:expr

donde expr vale el nUmero de la etiqueta que marca el comienzo del subprograma interno.

A.9.5 Niveles de subrutinas

Desde dentro de un subprograma se puede evocar a otro y desde éste a otro mas, hasta un nivel
maximo de anidacion de 3. Durante la ejecucion el nivel de anidacion es bien visible gracias a los
nombres de subprogramas que preceden el principio del paso de programa.

A.10 Ejemplo de programa: panca

Programa principal "PANCA":

N10 G/l LX=1000 LY=700 LZ=53 HCl1l Z=PRK
N15 X065 YOb

N20 L=CPAN

N30 X0830 YO630 RT180

N4O L=CPAN

Subprograma "CPAN":

; N1O G71 LX=CPAN LY=600 LZ=53 HCl1 Z=PRK
N20 X0 Y-20 Z=PRK PRZ=35 F6 (42 TP1 L=PON
N25 G4 X0 YO R50

N30 Gl X770 YO

N35 Gl X770 Y53 BR20

NAO Gl X456.6 Y96.3 BR46

N45 X400 Y150 R44 (A BR46

NSO X399.5 Y465 Gl

N70 BT- 1364 J465 G3

N8O BT+ 1349 J444 3

N90 BT+ 1224 J566 (X

N100 BT+ 1296 J429.5 G3

N110 Gl BT- BA240

N120 X98 Y434 R81 (A

N130 G5 X84 Y463

N140 BT+ 112.5 J424.5 &3

N150 X0 Y509 G5 R-150

N160 Gl X0 YO

N170 X-20 Y-20 GL G=40

N180 G0 L=PCFF

N190 X15 Y40 T13 PRZ=20 L=@09

BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery A - 69
(a232h001.fm-120700)




N195 X15 Y420 T13 PRZ=20 L=(09
N210 X390 Y170 T12 PRZ=20 L=(09
N220 X500 Y79 T12 PRZ=20 L=(09
N230 X700 Y45 T12 L=(09
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Apéndice B. Mensajes de error

B.1 Mensajes del interfaz usuario

Estos mensajes de error se presentan en ventanas de dialogo especificas, cada una de las cuales
contiene el codigo y el comentario del mensaje.

- BB Belez. un elemento

A  Cdbdigo del mensaje.
B Comentario del mensaje.

Antes de cancelar el mensaje es importante anotarse el cédigo, para comunicarlo si es necesario
al servicio de asistencia BIESSE. Luego, para cancelar el mensaje, pulsar ENTER.

Lista del cédigo B

B1 - Ningun perfil seleccionado
Se desean realizar operaciones que requieren la presencia de un perfil en la pagina
EDITOR\PROGRAMA o en la pagina de AUTOMATICO\PROGRAMA.

B2 - Ningun lado seleccionado
Se desean realizar operaciones en un perfil que tiene todos los elementos imposibles de
elaborar, es decir elementos con el lado 0 6 -1 asociado.

B3 - Elementos no tang. LADO %d
En el lado %d existen al menos dos elementos no tangentes. Es necesario dividir los dos
elementos en dos lados diferentes.

B4 - Elementos no cont. LADO %d
En el lado %d existen elementos no contiguos, es decir que el dltimo punto de un elemento
no coincide con el primer punto del elemento siguiente. Es necesario dividir los dos
elementos en dos lados diferentes.
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B5 - Ang. rebord. errébneos LADO %d
En el lado %d existen al menos dos elementos con angulos de rebordeado erréneos, es decir
que el &ngulo final de un elemento no coincide con el angulo inicial del elemento siguiente.
Es necesario modificar los angulos de la manera adecuada.

B6 - Err. offset anillo LADO %d
L' offset anillo cerrado del lado %d es mayor que el dato maquina “Dist. Sierra-Cola”. Es
necesario introducir el valor exacto en los "Datos anillo cerrado” del lado %d en la pagina
EDITOR\PROGRAMA.

B7 - Err. ant. despegue cola LADO %d
La anticipacion despegue cola en el anillo cerrado del lado %d es mayor que el dato maquina
“Dist. Sierra-Cola”. Es necesario introducir el valor exacto en los "Datos anillo cerrado” del
lado %d en la pagina EDITOR\PROGRAMA.

B8 - Selec. un elemento
Desplazarse con las teclas CURSOR hacia el elemento deseado del perfil y pulsar la tecla
ENTER.

B9 - Demasiados puntos
Durante la simulacién de rebordeado, la distancia entre los puntos es demasiado corta. Se
aconseja aumentar el valor del campo “Delta puntos” en la pagina EDITOR\SIMULACION.

B10 - Imposible unir los elementos
Es imposible unir las elaboraciones de tipo arco y linea de longitudes menores que el dato
“Define” introducido en la pagina EDITOR\SIMULACION para la elaboracién siguiente.

B11 - Error limites intl ejes IX 1Y lado %d
Los ejes IX e 1Y salen de su recorrido durante la elaboracién intl del lado %d. Dicha
elaboracion no sera efectuada.

B12 - Error limites int2 ejes IX 1Y lado %d
Los ejes IX e 1Y salen de su recorrido durante la elaboracién int2 del lado %d. Dicha
elaboracion no sera efectuada.

B13 - Fin elem. disponibles
No queda lugar en la memoria para elementos geométricos en el célculo de las
elaboraciones.

B14 - Error justificacion perfil
Se ha presentado un error en el calculo de la justificacion del perfil.

B15 - Velocidad rotacién fuera de los limites
La velocidad de rotacién esta fuera de los limites consentidos. Introducir nuevamente la
velocidad, comprendida entre los limites de los datos de la correspondiente herramienta
pantégrafo.

B16 - Interferencia ventosas
Las ventosas no estan ubicadas de manera correcta dentro del perfil. Pulsar el menu
<DatiP> en la pagina EDITOR\PROGRAMA e introducir las coordenadas de toma
necesarias.
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B17 - Interferencia encab.
La pieza interfiere con el entorno durante la elaboracién del encabezamiento. Se aconseja
quitar la elaboracion de la tabla de elaboraciones en la pagina EDITOR\PROGRAMA.

B18 - Error longitud LADO %d
El perfil a rebordear del lado %d no es suficientemente largo para ser elaborado. Es posible
evitar el error aumentando la cola del borde en el popup “Datos rebordeado” de la pagina
EDITOR\PROGRAMA, o bien disminuyendo la posicion del presor en el popup “Datos panel”
de la pagina EDITOR\PROGRAMA.

B19 - Error longitud pres. inicial
La distancia cola-presor inicial es de 0. Es necesario corregir el valor en el popup “Datos
rebordeado” de la pagina DATOS GENERALES.

B20 - Error longitud pres. final
La distancia cola-presor final es de 0. Es necesario corregir el valor en el popup “Datos
rebordeado” de la pagina DATOS GENERALES.

B21 - Error longitud dist. sierra-cola
La distancia sierra-cola es de 0. Es necesario corregir el valor en el popup “Datos
rebordeado” de la pagina DATOS GENERALES.

B22 - LADOS ERRONEOS
Existen al menos dos lados que pertenecen errbneamente al mismo conjunto, es decir que el
elemento final de un lado es contiguo al elemento inicial del otro. Es necesario asignar
conjuntos diferentes a ambos lados.

B23 - ERROR ELABORACIONES LADO %d
En el lato %d existen elaboraciones repetidas. Es necesario corregir las elaboraciones en la
tabla de elaboraciones que se encuentra en la pagina EDITOR\PROGRAMA.

B24 - Error espes. panel
El espesor de la pieza se encuentra fuera de los limites consentidos. Es necesario introducir
el valor exacto en los "Datos panel" situados en la pagina EDITOR\PROGRAMA.

B25 - Err. espesor borde LADO %d
El espesor del borde del lado %d se encuentra fuera de los limites consentidos. Es necesario
introducir el valor exacto en los "Datos rebordeado” del lado %d en la pagina
EDITOR\PROGRAMA.

B26 - Err. altura borde LADO %d
La altura del borde del lado %d es inferior al espesor de la pieza. Es necesario introducir el
valor exacto en los "Datos rebordeado” del lado %d en la pagina EDITOR\PROGRAMA.

B27 - Err. extremo final rebordeado LADO %d
El extremo final del lado %d es mayor que el dato maquina “Dist. Sierra-Cola”. Es necesario
introducir el valor exacto en los "Datos rebordeado” del lado %d en la pagina
EDITOR\PROGRAMA.

B28 - Err. cabezal recort. LADO %d
La unidad de toma del lado %d es mayor que la mitad del dato méaquina “Diam. Copia en X”.
Es necesario introducir el valor exacto en los "Datos recorte” del lado %d en la pagina
EDITOR\PROGRAMA.
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B29 - Err. extremo final recort. LADO %d
El extremo final del lado %d es mayor que la mitad del dato maquina “Diam. Copia en X". Es
necesario introducir el valor exacto en los "Datos recorte” del lado %d en la pagina
EDITOR\PROGRAMA.

B30 - Valor erréneo!
El orden de los movimientos de los ejes no es exacto respecto del toggle tipo panel.

B31 - Recorte incompleto LADO %d
La elaboracion de recorte del lado %d no sera terminada, para evitar que la maquina se
bloguee por fin de carrera de los ejes X e Y.

B32 - Combinacion ejes no valida!
El orden de los movimientos de los ejes no es exacto respecto del toggle tipo panel.

B33 - Error limites bord.
La elaboracidon de rebordeado no puede ser efectuada porque la maquina se bloquearia a
causa del fin de carrera de los ejes X e Y. Si es posible, es necesario evitar el error oscilando
oportunamente el perfil.

B34 - Err. variacion vel.
Existen elementos del perfil con el dato de Variacion vel. establecido fuera de los limites.

B35 - Oscilacion no calculada
No es posible calcular la oscilacién del perfil. Si es posible, evitar el error modificando los
angulos de oscilacion o aumentando adecuadamente el dato pieza Tol. Maquina.

B36 - Err. linea %d: %s
En la lectura del archivo %s se han encontrado datos incorrectos para la linea %d.

Lista del codigo C

C1-%dy %d NO CONTIG
Los dos elementos indicados no son contiguos, es decir el Ultimo punto del elemento anterior
no coincide con el primer punto del elemento siguiente. Volver a controlar la precision del
perfil.

C2- Apertura file ...
No ha tenido éxito una operacion de apertura del file. El file podria estar dafiado o no existir.

C3 - Elem. no contiguos!
Error en el perfil que presenta agujeros es decir el dltimo punto del elemento anterior no
coincide con el primer punto del elemento siguiente.

C4- Calc. sentido perfil
La funcion que calcula el sentido del perfil da error. Se trata de un caso especial de perfil no
gestionado.

C5 - ERROR Compens.
Error de compensacion en el elemento, cuyo nimero se especifica en la linea de abajo.
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C6 - NINGUN PERFIL
No hay perfiles presentes.

C7 - Empalme errado

C8 - Sentido empalme
Error en el célculo del empalme

C9 - Rectas paralelas

C10 - Arcos Paralelos
Se ha producido un error al calcular el elemento paralelo al elemento actual. Puede deberse
a un diametro de la herramienta demasiado grande o a un elemento cuyos puntos extremos
no se han calculado con exactitud.

C12 - Diam. UT grande
El diametro de la herramienta es demasiado grande y no permite compensar algunos
elementos del perfil (por ejemplo circulo con radio inferior al de la herramienta).

C11- Empalme LINEA LINEA

C13 - Empalme LINEA ARCO

C14 - Empalme ARCO LINEA

C15 - Empalme ARCO ARCO
Errores en el empalme entre los dos elementos.

C16 - Impos. NO EMPALME
Imposible compensar este perfil con el flag de empalme. Modificar el valor en el menu
SETUP.

C17 - Sobreposicion
El perfil compensado tiene partes que se superponen, lo que puede deberse a perfiles
incorrectos, es decir creados con anillos o con un diametro incorrecto.

C18 - Radio UT. NULO
Se ha solicitado una compensacién sin especificar el radio de la herramienta.

C19 - Memoria agotada
Se ha terminado el espacio disponible para guardar los perfiles.

C20 - ERROR ENTRADA/SALIDA
La rutina de célculo entrada/salida da error. Si existe un delta de superposicion, podria ser
demasiado grande.

C21 - PERFIL NO CORRECTO
El perfil no es correcto. Véase caso citado en errores C1 y C3.
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Lista del cédigo E

E1l - datos malogrados
Leyendo el file se han encontrado datos incorrectos.

E2 - ORIFICIOS >MAXFORIXP
Hay demasiados orificios en el programa o en el optimizador.

E3 - ELEMENTOS >MAXPASSIXP
Hay demasiadas lineas en el programa.

E4 - PERFILES > MAXPERFILES
Hay demasiados perfiles en el programa

E5 - ELEM.>MAXD_ELEM_PROF
Hay demasiados elementos en el perfil.

E6 - err.linea lista
Se ha requerido la ejecucion de una linea de lista incorrecta.

E7 - falta nombre
Se desea escribir o guardar un file sin darle un nombre.

E8 - ningun progr. selecc.
No se ha seleccionado ninglin programa para ejecutar

E9 - err. calculo expresion
Error al calcular una expresion.

E10 - err. tipo orificio
Se ha encontrado un orificio con datos incorrectos.

E11l - err. bajada orificios
Datos incorrectos que corresponden a una bajada de orificios optimizados.

E12 - prog. demasiado largo
Programa con demasiadas lineas para poder ejecutarse.

E13 - err. elabor.
Error en los datos no relativos a un mecanizado presente en editor asistido en la linea
especificada a continuacion. Si en el programa hay saltos, la linea indicada puede no
coincidir con la del editor asistido.

E14 - falta el mandril
Controlar en la configuracién del cabezal si el mandril utilizado para este mecanizado esta
montado en su lugar.

E15 - falta el mandril sim.
Controlar en la configuracién del cabezal si el mandril simétrico del mandril utilizado para
este mecanizado estd montado.

E16 - falta broca mandril
Falta la broca en el mandril.
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E17 - falta broca sim.
Falta la broca en el mandril SIMETRICO.

E18 - err. dir. mandril
Incongruencia entre el dibujo del mecanizado y el eje del mandril.

E19 - err. lado orif.
Orificio con datos correspondientes al lado incorrectos.

E20 - err. eje mand. sim.
Datos correspondientes al eje del mandril simétrico incorrectos.

E21- err.canto orificio
Orificio con datos correspondientes al canto incorrectos.

E22 - err.calc.tangencias
Error en el célculo de las tangencias entre elementos contiguos. Aumentar el angulo de
tolerancia.

E23 - err. compensacion
Se ha producido un error durante la compensacion.

E24 - vel. min y max incon
Las velocidades de rotacion son incongruentes. La minima es > que la maxima o viceversa.
Controlar los datos, tanto los correspondientes a la broca como los que corresponden al
pantégrafo como los que corresponden al agregado, si se usa agregado también para el
PANTOGRAFO SIMETRICO.

E25 - vel. nulas
Las velocidades de entrada y/o interpolacion correspondientes al mecanizado equivalen a
cero. Controlar los datos introducidos para el mecanizado y las velocidades analogas en los
datos de la méaquina.

E26 - err. eje pantografo
Eje del pantégrafo incorrecto

E27 - err. eje pant. sim.
Eje del pantdgrafo simétrico incorrecto.

E28 - vel. rot. incon.
Las velocidades de rotacion de la broca del pantografo y del agregado, si lo hay, son
incongruentes.

E29 - falta broca
Falta la broca del mandril o pantégrafo necesaria.

E30 - falta pantogr.sim.
Falta el pantografo simétrico.

E31 - falta agregado sim.
Falta el slot simétrico en el agregado que lleva montada la broca necesaria.
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E32 - falta broca agr. sim.
Falta la broca en el agregado simétrico.

E33 - origen desactivado
El origen especificado en los datos del programa no se ha activado.

E34 - error lado o canto
Los datos correspondientes al lado o al canto del orificio no son correctos.

E35 - fuera limite sw Y
Para hacer el orificio la broca del mandril que se utiliza se sale fuera de los limites sw del eje
Y, ver los datos de los ejes correspondientes.

E36 - fuera limite sw Z
Para hacer el orificio la broca del mandril que se utiliza se sale fuera de los limites sw del eje
Z, ver los datos de los ejes correspondientes.

E37 - err. optimizacion
Se ha producido un error de la optimizacion de perforaciones.

E38 - password no valida
Para acceder a esta funcion es preciso escribir la password en la pagina de mantenimiento.

E39 - err. salva datos ejes
Los datos ejes no se han cambiado. Quiz4 la maquina se encuentra en condiciones
incorrectas para guardar los nuevos parametros. Poner en modo manual o en estado de
emergencia.

E40 - ORIGENES >MAXORIGENES
Hay demasiados origenes en el file de datos.

E41 - BROCASM > MAXBROC.MAND.
Hay demasiadas brocas del mandril en el file de datos.

E42 - BROCASP >MAXBROC.PANT.
Hay demasiadas brocas PANTOGRAFO en el file de datos.

E43 - falta dib. no modif.
1) Se ha borrado el dibujo asociado al perfil por lo cual el perfil no puede modificarse
cambiando sus pardmetros;
2) Se han realizado las operaciones en el perfil que ya no permiten su modificacion.

E44 - error entrada
Se ha producido un error al introducir la entrada.

E45 - error salida
Se ha producido un error al introducir la salida.

E46 - falta etiqueta
En el programa o en la lista hay un jump en una label (etiqueta) no presente.

E47 - error linea lista
No se puede ejecutar esta linea de la lista.
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E48 - err. instrucc. asign.
Error en la instruccién de asignacion.

E49 - div. por 0 asign.
Division por cero en la instruccion de asignacion.

E50 - err. instrucc. IF
Error en la instruccion de if...

E51 - err. al llenar
Error en la instruccién de llenado del perfil con lineas paralelas.

E52 - vel. interpol ejes =0
Controlar en la pagina de parametros de los ejes el dato correspondiente a la velocidad de
interpolacion del eje.

E53 - acel. interpol ejes =0
Controlar en la pagina de parametros de los ejes el dato correspondiente a la aceleracion de
interpolacion del eje.

E54 - err. lookahead
El perfil para el que se han de calcular las velocidades de trabajo tiene un nimero de
elementos incorrecto o las velocidades son demasiado pequefias para que el perfil se pueda
ejecutar.

E55 - error long. herra.
Longitud de la herramienta = O.

E56 - entrada en linea
Se puede introducir la entrada 3D_CA solo en lineas paralelas a los ejes coordinados, y el
3D_LA sélo en las lineas.

E57 - salida en linea
Se puede introducir la salida 3D_CA solo en lineas paralelas a los ejes coordinados y la
3D_LA sélo en lineas.

E58 fill no gestido
En caso de elaboracion en el plano 5C, el fill no esté gestido.

E59 falta compensacién
En caso de elaboracion en el plano 5C, el perfil debe ser compensado.

E60 Slot no habilitados
El slot en el cual se ha montado la broca en uso no esta habilitado.

E61 Falta entrada RA90/LA90
El trabajo puede ser efectuado s6lo con entrada RA90 o LA90

E62 Falta salida RA90/LA90
El trabajo puede ser efectuado sélo con salida RA90 o LA90

E63 Sentidos incongruentes
El sentido de rotacidn de la broca no coincide con el del pantégrafo.
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E64 Pardm. Sub-rutina
Error de evaluacion de un parametro de la sub-rutina.

E65 Bloque desconocido
En la lectura de un archivo DXF se ha encontrado el nombre de un bloque no declarado en el
setup DXF.

E66 Layer desconocido
En la lectura de un archivo DXF se ha encontrado el nombre de un layer no declarado en el
setup DXF.

E67 Error layer INSERT
Error en la lectura del nivel INSERT de un archivo DXF.

Lista del cédigo G

GO - Fin elem. disponibles.
Se han terminado los elementos disponibles para los perfiles.

G1 - Segm. de largo. NULO
G2 - Arco de largo NULO

G3 - Elementos NULOS
En el perfil se han introducido erréneamente elementos de longitud nula. El programa los
borra automaticamente.

G4 - Elem. DEFAULT
A raiz de modificaciones del dibujo un elemento vinculado previamente a otros elementos del
dibujo se ha separado y se ha convertido en elemento por DEFECTO.

G5 - Perf.NO MODIFICADO
Las modificaciones ejecutadas en el dibujo basico o la seleccidon de parametros es
incorrecta, por tanto el perfil no puede sacarse del nuevo dibujo. Volver a cargar el file e
introducir valores correctos en los parametros.

G6 - Perf.NO ACTUALIZ
Idem G5.

G7 - Fin numero perfiles
Han terminado los perfiles disponibles.

G8 - Fin elemento DIBUJO
Han terminado los elementos geométricos basicos disponibles para construir los perfiles.

G9 - Fin PERFILES
Han terminado los perfiles disponibles.

G10 - ERROR CREA DIBUJO
Se ha producido un error en el dibujo geométrico probablemente por la seleccién de una
solucién que da lugar a un elemento muy fuera del panel.
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G11 - Perfil cerrado
Hay que ejecutar una operacion posible sélo en perfiles abiertos en un perfil que, en cambio,
esté cerrado.

G12 - Delta NO agregado
Se ha producido un error en el delta entre entrada y salida. Tratar de reducir el valor del delta
o entrar en otro elemento. Controlar que el perfil esta cerrado.

G13- Perfil NO OK
El perfil elegido no es idoneo a la operacion solicitada. Por ejemplo si se solicita ejecutar un
empalme en un perfil no vinculado a la geometria.

G14 - PERFIL ABIERTO!!
Se solicita ejecutar una operacién posible s6lo en perfiles cerrados en un perfil que, en
cambio, esta abierto.

G15 - FILLING PERFIL
Error en la rutina de célculo del llenado (fill), controlar los parametros dados al LLENADO.

G16 - ELEM.INEXISTENTE
El elemento geométrico elegido no existe, controlar la etiqueta.

G17 - ENTRADA-SALIDA
La rutina de entrada y salida termina con un error.

G18 - SALVA DIBUJO
El programa no consigue guardar en el disco por falta de memoria dinamica. Despejar un
poco de memoria RAM.

G19 - DELTA DEMAS.GRANDE
Se ha producido un error en el delta entre entrada y salida. Tratar de reducir el valor del delta
o de entrar en otro elemento.

G20 - ERROR Tipo ELEM
El elemento elegido no es correcto. Controlar la etiqueta introducida.

G21 - Selec.inic. perfil
No se ha elegido correctamente el punto de comienzo del perfil.

G22 - Aceptados solo elem *** PUNTO!***
En la funcidn perfil por puntos sélo se aceptan elementos de tipo punto.

G23 - Perfil inexistente
El perfil no existe en la memoria.

G24 - Parametros duplicados
No puede realizarse la copia en un mismo panel de dos perfiles que utilizan los mismos
parametros, ni la copia del mismo perfil.

G25 - Demasiados Parametros
Se han introducido demasiados parametros (error en la copia, cuando los parametros del
perfil que se ha de copiar ya no entran en la tabla del perfil original).
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G26 - Distancia Nula Fill

Incorrecto el parametro de distancia del LLENADO (fill), poner un valor que no sea 0.

G27 - Perfil no presente
El perfil no esta memorizado.

G28 - Puntos insuf

El nimero de los puntos introducidos para la rutina Perfil Por Puntos es insuficiente (por lo

menos han de ser 3).

G29 - Num. Perf.errado
El perfil con este nimero no esta memorizado.

Lista del cédigo M

M1 - Las lineas no existen!..
Las lineas indicadas en el POPUP no existen.

M2 - Una linea no existel...
Una linea indicada en el POPUP no existe.

M3 - Las lineas son paralelas!
las lineas elegidas han de ser incidentes.

M4 - Introducir 2 punt.difer.!
Los dos puntos no han de coincidir

M5 - El 10 punto no existe!
El punto no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M6 - El 20 punto no existe!
El punto no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M7 - El 30 punto no existe!
El punto no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M8 - Int.valores difer. de 0.
Por lo menos introducir un valor que no sea 0.

M9 - El punto no existe!
El punto no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M10 - La linea no existe!
La linea no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M11 - Circunferencia no existe
La circunferencia no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M12 - Ningun elemento agregado!
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M13 - Fin elementos disponibles
Ya no queda sitio en la memoria para elementos geométricos.

M14 - ERROR creacion dibujo

Se ha producido un error en el dibujo geométrico probablemente por la eleccién de una

solucién que genera un elemento demasiado lejano del panel.

M15 - Fin perfiles disponibl.!
Ya no hay sitio en la memoria para los perfiles.

M16 - El circulo no existe
La circunferencia no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M17 - Recta exterior al circul.
La recta no incide en el circulo.

M18 - Recta inexistente
La linea no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M19 - El 20 Circulo no existe
La circunferencia no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M20 - El 1o Circulo no existe
La circunferencia no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M21 - Circulos no secantes
Los circulos no se intersecan.

M22 - Infinitas intersecciones
Los circulos coinciden o son concéntricos.

M23 - Ninguna interseccion
Los circulos son externos.

M24 - Pto interno circunferenc.
El punto esté dentro de la circunferencia: no existe solucion geométrica.

M25 - Circulos coincidentes
Los circulos coinciden

M26 - Circ. secantes: SOL 3y 4
Elegir una de las dos soluciones propuestas.

M27 - Radio insuficiente
Aumentar el valor del radio o cambiar de solucion geométrica.

M28 - Circ. c/radio negativo
El radio del concéntrico resulta negativo: variar el valor del delta.

M29 - Rectas paralelas
Las rectas han de ser incidentes.
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M30 - Radio inadecuado
Variar el valor del radio o cambiar la solucion geométrica.

M31 - Circulo inexistente SOL
Variar el valor del radio o cambiar solucion geométrica.

M32 - Infinitas soluciones!
Los elementos geométricos en cuestién no se intersecan.

M33 - Radio demasiado chico
Variar el valor del radio o cambiar solucion geométrica.

M34 - Radio demasiado grande
Variar el valor del radio o cambiar solucion geométrica.

M35 - SOL validas: 4y 8
Elegir una de las dos soluciones propuestas.

M36 - ERROR dibujo modificado
La modificacién necesaria destruye los vinculos entre los elementos del dibujo.

M37 - Elemento NO en el perfil
Error visualizado en la creacion del perfil si se elige como punto inicial o final un punto que en
realidad no pertenece al elemento del perfil.

M38 - Recorrido! Fin Perfil
Error visualizado en la creacion del perfil si se elige como punto inicial o final un punto que en
realidad no pertenece al elemento del perfil.

M39 - Introducir PRIMER PUNTO
No se ha introducido el primer punto del perfill Comenzar desde el principio.

M40 - Selec. no univocal! (lin)
Las rectas han de ser incidentes.

M41 - Primera linea no existe!

M42 - Segunda linea no existe
La linea no existe en el dibujo: controlar la etiqueta.

M43 - Achafl: rectas paralelas
Las rectas han de ser incidentes.

M44 - Achafl: rectas coincident.
Las rectas han de ser incidentes.

M45 - Elementos no contiguos
Los elementos del perfil que se ha de empalmar y/o achaflanar han de ser sucesivos e
incidentes.

M46 - Error ACHAFLANADO
Error en el chaflan: controlar la distancia elegida.
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MA47 - Elecc.no univoca! (cir)

M48 - Prim.elemento no existe

M49 - Segundo elem. no existe
El elemento elegido no es correcto. Controlar la etiqueta introducida.

M50 - Empalme: elementos exter.
Los elementos del perfil que se han de empalmar y/o achaflanar han de ser sucesivos e
incidentes.

M51 - Error EMPALME
Error en el empalme: controlar el radio elegido.

M52 - PUNTO FUERA PERFIL
El punto seleccionado no yace en el perfil: controlar las coordenadas.

M53 - Imposible salvar datos
No existe el directorio de memorizacion de los datos o la memoria RAM no es suficiente.

M54 - NINGUN PERFIL
No existe un perfil idoneo.

Lista del cédigo U

U1 - copiafile fallida

U2 - tablallena
Datos en file corrompidos

U3 - Expres.larga
Datos en file corrompidos.

U4 - KEYWORD errada
Datos en file corrompidos.

U5 - comentario errado
Se ha encontrado un comentario incorrecto. Los datos en el file podrian estar corrompidos.

U6 - datos file corrompidos
U7 - secuencia err

Se ha encontrado una cadena incorrecta. Los datos en el file podrian estar corrompidos.
U8 - simbolo errado

En el file datos se ha encontrado una cadena incorrecta. Los datos en el file podrian estar
corrompidos.
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U9 - Error en file
Datos en el file corrompidos.

U10 - error de sintaxis
En la expresion hay un error de sintaxis encontrado por el valorador de expresiones.

U11 - falta parentesis
Faltan paréntesis en la expresion.

U12 - falta expresion
El simbolo que se desea valorar no tiene nombre.

U13 - division por 0
Al calcular la expresion hay una divisién por cero.

U14 - param. desconocido
El usuario esté utilizando parametros no definidos previamente por tanto no pueden utilizarse
para calcular otra expresion.

U15 - Param. presente
Se desea introducir un pardmetro con el mismo nombre que el de un parametro ya existente.

U16 - el *." no admitido
El punto no es un caracter admitido.

U17 falta memoria
U18 - err. apertura file
El file buscado no esta memorizado

U19 - err. escrit. file

U20 - err. lectura file

U21 - err. escritura flash

U22- err. cancel. flash

U23 - no modificable

Se desea eliminar o modificar un parametro utilizado en el programa

U24 - raiz menor que 0
Se trata de calcular la raiz cuadrada de un nimero < que O.

U25 Nombre archivo erroneo
El nombre del archivo que se desea guardar no contiene caracteres validos. Los caracteres
aceptados son: 0.9, a.z, A.Z, _.
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B.2 Mensajes maquina

Estos mensajes de error se presentan en la barra correspondiente, situada en el encabezamiento
de las paginas. Cada mensaje esta compuesto por el cddigo y el comentario. Antes de cancelar el
mensaje es importante anotarse el cédigo, para comunicarlo si es necesario al servicio de
asistencia BIESSE. Luego, para cancelar el mensaje, pulsar la tecla CLEAR del médulo de
mando.
Los mensajes que se describen a continuacion pueden estar acompafiados por 1 6 2 nimeros
(parametros) entre paréntesis, los cuales indican el objeto al cual se refieren. Pueden darse dos
casos:

(par) el parametro par se encuentra siempre después de la descripcién del error

[par] el parametro par no siempre se encuentra después de la descripcién del error
Descripcién de los parametros mas frecuentes:

1. 1. (cen)indica el centro de trabajo (en las maquinas monocentro es siempre 0).

2. 2. (slot) indica el nUmero de slot; los valores posibles son:

0==>slot A
1==>slotB
2 ==>slotC
3==>slotD
4 ==>gs|ot E
5==>slotF

Descripcién de las abreviaciones mas frecuentes:

BM indica a Bordo de la Maquina
BC indica a Bordo del Carro
BT indica a Bordo del Cabezal

Lista del cédigo ECN_

ECN_O-Sys Err
Error del sistema de organizacion ejes:
1. Se ha ordenado una puesta a cero manual de los ejes, pero el CN no responde
2. Se ha ordenado un stop jog manual de los ejes, pero el CN no responde
3. Se ha ordenado un reset CN manual de los ejes, pero el CN no responde
4. Se ha ordenado la habilitacién de los ejes, pero el CN no responde

ECN_1-Maquina No en Cero
Intento de mandar en ejecucién un programa sin haber puesto a cero la maquina. Presionar
Stop y Reset, efectuar la puesta a cero y retomar la operacion.

ECN_2-Maquina Ya en Start
Start programa con maquina ya en automatico, mensaje de Warning.
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ECN_3-Presion Stop+Reset
Operaciones solicitadas no permitidas, mensaje de Warning.

ECN_4-Rutina Control Encoder KO
La rutina de control encoder ejes ha detectado un error. Apagar y volver a encender la
maquina, luego efectuar nuevamente la puesta a cero.

ECN_5-Cantidad >= Piezas Hechas
Start de una linea de lista con una cantidad de piezas hechas superior o igual a la cantidad
de piezas por hacer.

ECN_6-Elaboracion Imposible (cen) (slot)
El programa en ejecucion en el centro (cen) requiere una elaboracion con el slot (slot) que se
considera imposible; los casos posibles son:
1. Corte con eje C sin agregado cuchilla montado en el TP activo
2. Perforacion con eje C en superficie diversa a XY (superficie 5)
3. Perforacion con eje C sin agregado perforador montado en el TP activo
4. Elaboracidn en superficie 5C sin agregado perforador montado en el TP activo
Controlar el programa e intentar nuevamente.

ECN_7-Demasiados Slot Activos
Intento de ejecucion de operacion en TP inexistente; los casos posibles son:
1. Instruccion M para descarga TP inexistente
Controlar el programa e intentar nuevamente.

ECN_8-Jog Imposible Sin Ejes Seleccion
Intento de mover un eje en jog sin haberlo antes seleccionado (ENTER en el icono).

ECN_9-No Cambio Parametros Ejes Activos
No es posible cambiar los parametros ejes cuando los mismos son activos. Presionar Stop y
Reset y probar nuevamente.

ECN_10-Aceleracion Eje =0 (cen) (ax)
Para el eje (ax) del centro (cen), el dato maquina de aceleracion = 0. No autorizado, cambiar
el dato maquina.

ECN_11-Eje Fuera de Recorrido Software DW (ax)
El programa en ejecucion requiere el desplazamiento del eje (ax) mas alla del fin de carrera
software DW. Controlar el programa y probar nuevamente.

ECN_12-Eje Fuera de Recorrido Software UP (ax)
El programa en ejecucion requiere el desplazamiento del eje (ax) mas alla del fin de carrera
software UP. Controlar el programa y probar nuevamente.

ECN_13-Eje en Alarma
El CN ha puesto en estado de alarma uno o varios ejes, por lo cual el PLC ha puesto la
maquina en emergencia. Poner en verde y ordenar la puesta a cero general.

ECN_14-Tipo Inverter No Autorizado (inv)
El tipo de inverter (inv) declarado en la tabla plc “PLC_INV” no se encuentra entre los
previstos y organizados por el PLC. Controlar el dato en cuestion.
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ECN_15-Rotacion Pantografo Out Range (inv)
La velocidad de régimen del pantografo controlado por el inverter (inv) supera la tolerancia
del 10% de la velocidad deseada.

ECN_16-Tiempo Vencido Espera Regimen Inverter (inv)
El pantégrafo pilotado por el inverter (inv) no llega al régimen de rotacion solicitado. La
maquina se detiene.

ECN_17-Tiempo Vencido Espera Inverter Detenido (inv)
El pantégrafo pilotado por el inverter (inv) no llega al régimen de rotacion solicitado.

ECN_18-Grad. Aceleracion Inverter = 0 Def 5.0
Intento de ordenar al inverter una rampa de aceleracion nula; la operacion es imposible y el
PLC emplea en modo predefinido una rampa de 5 seg. Controlar los datos pantografos y los
datos broca.

ECN_19-Grad. Deceleracion Inverter = 0 Def 5.0
Intento de ordenar al inverter una rampa de deceleracion nula; la operacion es imposible y el
PLC emplea en modo predefinido una rampa de 5 seg. Controlar los datos pantdgrafos y los
datos broca.

ECN_20-INV Error Llamada Sistema (inv)
El intento de comunicacién con el inverter (inv) ha fallado.

ECN_21-INV Parametro Fuera de Rango (inv)
Se ha transmitido al inverter (inv) un parametro fuera de rango.

ECN_22-INV Time Out Transmision (inv)
El intento de comunicacion con el inverter (inv) ha fallado.

ECN_23-INV Transmision Interrumpida (inv)
El intento de comunicacion con el inverter (inv) ha fallado.

ECN_24-INV Error Recepcion CheckSum (inv)
El intento de comunicacién con el inverter (inv) ha fallado.

ECN_25-INV Recepcion NAK (inv)
El intento de comunicacion con el inverter (inv) ha fallado.

ECN_26-Espesor Broca< Profundidad Trabajo (cen) (tp)
El programa en ejecucion en el centro (cen) solicita utilizar el TP (tp) en una elaboracién cuya
profundidad supera el espesor de la broca montada. Controlar el programa y probar
nuevamente.

ECN_27-Velocidad Junta=0 (Impuesto 1 m./min) (cen) (slot)
El programa en ejecucién en el centro (cen) solicita utilizar el slot (slot) en una elaboracion
cuya velocidad de conexion resulta nula. Mensaje de warning: el PLC programa una
velocidad de 1m/min. Controlar el programa.

ECN_28-Velocidad Interpolacion=0 (Impuesto 1 m./min) (cen) (slot)
El programa en ejecucién en el centro (cen) solicita utilizar el slot (slot) en una elaboracion
cuya velocidad de interpolacion resulta nula. Mensaje de warning: el PLC programa una
velocidad de 1m/min. Controlar el programa.
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ECN_29-Broca 1ZQ en Mandril DER o DRINV (cen) (tp)
En el pantdgrafo (tp) del centro (cen) se ha montado una broca cuyo sentido de rotacion es
incompatible con el del mandril. Controlar los datos Equipamiento y probar nuevamente.

ECN_30-Broca DER en Mandril 1ZQ o IZINV (cen) (tp)
En el pantdgrafo (tp) del centro (cen) se ha montado una broca cuyo sentido de rotacion es
incompatible con el del mandril. Controlar los datos Equipamiento y probar nuevamente.

ECN_31-Elaboracion Imposible Aun Con Patin Alto (cen) (slot)
El programa en ejecucion en el centro (cen) solicita utilizar el slot (slot) en una elaboracion
gue, para el espacio ocupado en Z, resulta imposible aln con la corredera alta. Para
establecer cudl carrera utilizar de la corredera, el PLC considera la longitud de la broca, el
espesor del panel, la cota de seguridad del tipo de elaboracion, el corrector del TP y el fin de
carrera DW del eje Z. Controlar el programa y el equipamiento.

ECN_32-Carga de Portaherramienta No Alcanzable (tp) (npu)
Se ha ordenado la carga en el TP (tp) de la herramienta montada en el portaherramienta
(npu), pero en los datos maquina del portaherramienta el TP no se encuentra habilitado para
utilizarlo. Controlar el programa, los datos almacenes y el equipamiento.

ECN_33-Descarga enPortaherramienta No Alcanzable (tp) (npu)
Se ha ordenado la descarga de la herramienta montada en el TP (tp) en el portaherramienta
(npu), pero en los datos maquina del portaherramienta el TP no se encuentra habilitado para
utilizarlo. Controlar el programa, los datos almacenes y el equipamiento.

ECN_34-Descarga Imposible: PH No Encontrado (tp)
Se ha ordenado la descarga de la herramienta montada en el TP (tp), pero en los datos de
equipamiento activos no ha sido posible encontrar el portaherramienta en el cual descargar.
Controlar el programa y el equipamiento.

ECN_35-Radio Finale !'= Radio Inicial (cen)
El programa en ejecucion en el centro (cen) solicita hacer un arco con radio inicial distinto del
radio final, lo cual es imposible. Controlar el programa.

ECN_36-Timeout Tolerancia Eje (cen) (ax)
El dltimo posicionamiento del eje (ax) del centro (cen) no respeta la tolerancia prevista.

ECN_37-Arco 3D o con Zi!=Zf Imposible en Plano 5C (cen)
El programa en ejecucién en el centro (cen) solicita hacer un arco 3D o un arco con variacion
de profundidad (hélice XYZ) en el plano 5C (XYC), lo cual es imposible, porque el eje lineal
puede ser Z o C. Controlar el programa.

ECN_38-Ciclo Fijo Inexistente (cen)
El programa en ejecucion en el centro (cen) solicita hacer un orificio vertical, pero en los
datos “Cicli punte” (Ciclos brocas) no se ha especificado el ciclo a utilizar. Controlar los datos
“Cicli punte” y probar nuevamente.

ECN_39- Inutilizado

ECN_40- Inutilizado

B-20 BIESSE S.p.A. Woodworking Machinery
(2223h001.fm-120700)



ECN_41-Parametros Accionamientos No Guardados (Upl) o No Cargados (Dwn)
Los pardmetros de los accionamientos (CN...) no han sido guardados. La memorizacion
debe ser efectuada teniendo presionado el pulsador fungiforme de emergencia.

ECN_42-Error en Accionamiento véase pagina Debug en Mecstat sobre eje
Existe un error en los accionamientos. Véase en la pagina de Manual, Debug, el tipo de error
en el campo Mecstat y consultar el manual YASKAWA.

Lista del codigo Err

Err 1 - Maquina no puesta en cero. Poner en cero los ejes.
Cada vez que se enciende la maquina, antes de ponerla en automatico, es necesario
efectuar una puesta a cero de los ejes. La puesta a cero requiere el estado de manual. Para
poner la maquina en estado Manual, cerciorarse de que no se esté en emergencia y
presionar los pulsadores STOP y RESET.

Err 2 - Puesta en cero manual imposible.
La puesta en cero manual es posible solo si la maquina esta en estado manual. Para poner la
maquina en estado Manual, cerciorarse de que no se esté en emergencia y presionar los
pulsadores STOP y RESET.

Err 3 - Mag. en emergencia. Controlar lineas emergencia. Presionar START. IN8=1 11151
La maquina se encuentra en estado de emergencia a causa del accionamiento de uno de los
pulsadores correspondientes, o bien por la intervencion de uno de los dispositivos de
proteccion. Controlar las lineas de emergencia. Presionar el pulsador verde luminoso de
START. Si las causas de la emergencia han sido eliminadas, el pulsador verde se enciende y
el input 8 del PLC ir4 a 1. Presionando el pulsador RESET se habilitan las tensiones
auxiliares.

Err 4 - Accionamiento eje X KO. Controlar accionamiento. IN9=1 18461
El accionamiento del eje indicado no esté OK. Ello puede suceder cuando se enciende la
maquina o debido a disfunciones mientras la maquina esta en funcionamiento. El PLC pone
la maquina en emergencia. Controlar el error presentado en el display del accionamiento y
resolverlo. El input 9 del PLC (Accionamiento OK) debe estar en 1.

Err 5 - Accionamiento eje Y KO. Controlar accionamiento. IN10=1 18561
El accionamiento del eje indicado no estd OK. Ello puede suceder cuando se enciende la
magquina o debido a disfunciones mientras la maquina esté en funcionamiento. El PLC pone
la maquina en emergencia. Controlar el error presentado en el display del accionamiento y
resolverlo. El input 10 del PLC (Accionamiento OK) debe estar en 1.

Err 6 - Accionamiento eje Z KO. Controlar accionamiento. IN11=1 18661
El accionamiento del eje indicado no estd OK. Ello puede suceder cuando se enciende la
méquina o debido a disfunciones mientras la maquina esta en funcionamiento. El PLC pone
la maquina en emergencia. Controlar el error presentado en el display del accionamiento y
resolverlo. El input 11 del PLC (Accionamiento OK) debe estar en 1.

Err 7 - Accionamiento eje C KO. Controlar accionamiento. [IN12=1 18761
El accionamiento del eje indicado no estd OK. Ello puede suceder cuando se enciende la
méquina o debido a disfunciones mientras la maquina esta en funcionamiento. El PLC pone
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la maquina en emergencia. Controlar el error presentado en el display del accionamiento y
resolverlo. El input 12 del PLC (Accionamiento OK) debe estar en 1.

Err 8 — Accionamiento eje B KO. Controlar accionamiento. IN13=1 90061
El accionamiento del eje indicado no estd OK. Ello puede suceder cuando se enciende la
maquina o debido a disfunciones mientras la maquina esta en funcionamiento. El PLC pone
la maquina en emergencia. Controlar el error presentado en el display del accionamiento y
resolverlo. El input 13 del PLC (Accionamiento OK) debe estar en 1.

Err 9 — Inverter eje TV KO Controlar inverter
El inverter del eje TV no estd OK. Controlar su estado y, si es necesario, sustituirlo.

Err 10 — Puesta en cero automatica imposible. Presionar STOP + RESET.
La puesta en cero automatica es posible sélo si la maquina se encuentra en manual. Para
ponerla en estado manual, cerciorarse de que la misma no esté en emergencia y presionar
los pulsadores STOP y RESET.

Err 11 — Secuencias de automatico activas. Presionar STOP + RESET.
Se ha intentado efectuar un mando incompatible con el estado automatico. Para restablecer
las condiciones operativas, presionar los pulsadores STOP y RESET.

Err 12 — Datos mag.: max acel. o max acel. int. = 0. Controlar datos.
El valor del dato “Max acel.” (maxima aceleracion) o “Max acel. int.” (maxima aceleracion en
interpolacién) ha sido introducido erréneamente como cero para algun eje. Controlar el valor
de estos pardmetros en todos los ejes y corregirlo si es necesario.

Err 13 — Cambio parametros imposible. Ejes activos.
Se ha intentado cambiar los parametros ejes con la maquina en estado automatico. Para
cambiar los parametros es necesario ponerla en manual. Para poner la maquina en estado
manual, cerciorarse de que no esté en emergencia y presionar los pulsadores STOP y
RESET.

Err 14 — Eje X mandado mas alla del fin de carrera software inferior.
En el programa en ejecucién se ha ordenado erroneamente una posicion del eje X mas alla
del fin de carrera software inferior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 15 — Eje Y mandado mas alla del fin de carrera software inferior.
En el programa en ejecucién se ha ordenado erroneamente una posicion del eje Y mas alla
del fin de carrera software inferior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 16 — Eje Z mandado més alla del fin de carrera software inferior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado erroneamente una posicion del eje Z méas alla
del fin de carrera software inferior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 17 — Eje C mandado maés alla del fin de carrera software inferior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado erroneamente una posicion del eje C mas alla
del fin de carrera software inferior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 18 — Eje AB mandado mas alla del fin de carrera software inferior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado erroneamente una posicion del eje AB mas alla
del fin de carrera software inferior. Controlar el programa y probar nuevamente.
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Err 19 — Eje TV mandado mas alla del fin de carrera software inferior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado erréneamente una posicion del eje TV mas alla
del fin de carrera software inferior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 20 — Eje IX mandado més alla del fin de carrera software inferior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado errbneamente una posicion del eje IX mas alla
del fin de carrera software inferior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 21 — Eje IY mandado més alla del fin de carrera software inferior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado errébneamente una posicion del eje IY mas alla
del fin de carrera software inferior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 22 — Rutina control encoder KO.
Una rutina interna controla continuamente la integridad de los encoder para prevenir fugas
accidentales de los ejes. Es necesario efectuar controles apropiados sobre la eficacia de los
encoder.

Err 23 — Parametros ejes no guardados.
El cambio de los parametros ejes solicitado no ha sido efectuado. Presionar los pulsadores
STOP y RESET y probar nuevamente.

Err 24 — Ambos inputs sobre cilindro en ON. Controlar inputs.
En condiciones normales, s6lo uno de los inputs montados en los cilindros debe estar
activado para indicar su posicién. Controlar los sensores.

Err 25 — EV accionada en reposo: no parte. Controlar EV.
La electrovélvula ha sido accionada en la posicién de reposo, pero el sensor de la posicion
activa no se pone en estado de OFF sefialando su movimiento. Controlar que no existan
obstaculos mecanicos. Realizar un control eléctrico y neumatico de la electrovalvula.

Err 26 — EV accionada en reposo: no llega. Controlar inputs.
La electrovalvula ha sido accionada en la posicion de reposo, pero el sensor correspondiente
no se pone en estado de ON sefialando su movimiento. Controlar que no existan obstaculos
mecanicos. Realizar un control de los sensores.

Err 27 — EV accionada activa: no parte. Controlar EV.
La electrovélvula ha sido accionada en la posicion activa, pero el sensor de la posicion de
reposo no se pone en estado de OFF sefialando su movimiento. Controlar que no existan
obstaculos mecénicos. Realizar un control eléctrico y neumatico de la electrovalvula.

Err 28 — EV accionada activa: no llega. Controlar inputs.
La electrovélvula ha sido accionada en la posicién activa, pero el sensor correspondiente no
se pone en estado de ON sefialando su movimiento. Controlar que no existan obstéaculos
mecanicos. Realizar un control de los sensores.

Err 29 — Movimiento helicoidal imposible.
Ha sido programado un movimiento helicoidal (o sea una interpolacion circular sobre dos
ejes y lineal sobre un tercer eje) imposible. Probablemente la seleccién de los ejes no es
correcta. Controlar el programa.

Err 30 — Transmision serial con inverter fallida. Presionar STOP + RESET.
La transmision serial entre el CN y el inverter no ha sido lograda. Presionar los pulsadores
STOP y RESET y probar nuevamente.
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Err 31 — Rotacion inverter Out of Range. Presionar STOP + RESET.
La velocidad de rotacion (frecuencia de salida del inverter) se encuentra fuera de los limites
admitidos para el motor en uso. Presionar los pulsadores STOP y RESET y probar
nuevamente.

Err 32 — System error — Inverter no inicializado. Presionar STOP + RESET.
Error de sistema. Los parametros del inverter no han sido inicializados. Presionar los
pulsadores STOP y RESET y probar nuevamente.

Err 33 — Tiempo de espera inverter en régimen terminado. Presionar STOP + RESET.
Se ha terminado el tiempo de espera para alcanzar la frecuencia de régimen del inverter.
Presionar los pulsadores STOP y RESET y probar nuevamente.

Err 34 — Rampa aceleracion inverter = 0 (predefinida = 5.0 seg.).
El dato de aceleracion pasado al inverter es erroneamente de 0 seg. El control asume de
manera predefinida el valor de 5.0 seqg.

Err 35 — Rampa desaceleracion inverter = 0 (predefinida = 5.0 seg.).
El dato de desaceleracion pasado al inverter es errébneamente de 0 seg. El control asume de
manera predefinida el valor de 5.0 seg.

Err 36 — Inutilizado.

Err 37 — Inutilizado.

Err 38 — Inutilizado.

Err 39 — Inutilizado.

Err 40 — Ningun sensor de posicion activo por presor. Controlar sensores.
Es posible que el presor no se encuentre en una de las posiciones de trabajo previstas, o
bien que los sensores no indiquen la efectiva posicion del presor. Controlar los sensores.

Err 41 — Presor sin llegar a la posicion POS1 (min). Controlar sensores.
El presor ha sido enviado a la posicion mas cercana al rodillo encolador (POS1) pero no ha
llegado. Controlar que no existan obstaculos mecénicos. Controlar los sensores.

Err 42 — Presor sin llegar a la posicion POS21 (med). Controlar sensores.
El presor ha sido enviado a la posicién intermedia respecto del rodillo encolador (POS2) pero
no ha llegado. Controlar que no existan obstaculos mecanicos. Controlar los sensores.

Err 43 — Inutilizado .
Err 44 — Blasqueda sensor de posicion presor fallida. Controlar sensores.

Durante un posicionamiento del presor, ha fallado la basqueda del sensor correspondiente.
Controlar que no existan obstaculos mecanicos. Controlar los sensores.
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Err 45 — Mas de un sensor de posicién activo por presor. Controlar sensores.
Se han activado simultdneamente méas de un sensor de posicién del presor. Controlar los
sensores.

Err 46 — Mando posicionamiento presor erréneo. Controlar sensores.
El mando de posicionamiento dado al presor no es coherente con la configuracién de los
sensores activos. Controlar los sensores.

Err 47 — Compensacién borde excesiva. Controlar borde, almacén, encoder AB.
La compensacion de la longitud del borde, al final de un rebordeado de anillo cerrado, es de
un valor demasiado grande. Controlar que no se haya terminado el borde en el almacén.
Controlar que el encoder del avance del borde (AB) se encuentre en posicion de lectura
(adelante) y que funcione correctamente.

Err 48 — Panel suspendido de las ventosas. Descargar el panel.
Antes de poner la maquina en modo automatico, es necesario cerciorarse de que el lado
ventosas de la unidad de toma esté libre. Con una pieza suspendida es necesario poner la
maquina en manual y activar el ciclo de descarga de la pieza (sobre el banco de carga o
sobre el de descarga).

Err 49 — Atencién: Borde insuficiente en el almacén. IN38=1 91131
La célula fotoeléctrica para el control de la cantidad de borde en el almacén sefiala su
insuficiencia. Sustituir la bobina de borde. Si es necesario, controlar la posicién de la célula
fotoeléctrica respecto de la bobina.

Err 50 — Intervalo lubricacion vencido. Efectuar lubricaciéon manual.
Equipo de lubricacion de tipo manual: el tiempo transcurrido desde el ultimo ciclo de
lubricacion se ha vencido. Lubricar los puntos previstos en el manual. Presionar el pulsador
SMCL para poner en cero el cuentahoras y eliminar el mensaje de error.

Err 51 — Falta lubricante en el tanque. Agregar lubricante. IN23=1  29431.
Equipo de lubricacién de tipo automatico: el nivel de lubricante esta al minimo. Controlar el
nivel y si es necesario, agregar lubricante. Controlar también el input 23 del PLC.

Err 52 — Ciclo lubric. autom. sin terminar. Espera 2 frentes de ascenso IN24 29441.
Equipo de lubricacién de tipo automético: el ciclo automatico termina tras la recepcién de 2
frentes de ascenso del input 24 (S1097). Eventualmente controlar el input 24 del PLC y los
elementos del equipo de lubricacion.

Err 53 - Atencion: INPUT xx e INPUT yy ACTIVOS. Controlar INPUTS.
En los pares de INPUT que normalmente deben estar activados de a uno, indica la erronea
activacion simultanea de ambos INPUTS indicados dindAmicamente en el mensaje. Controlar
eléctricamente dichos INPUTS.

Err 54 — Eje X mandado mas alla del fin de carrera software superior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado erroneamente una posicion del eje X més alla
del fin de carrera software superior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 55 — Eje Y mandado mas alla del fin de carrera software superior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado erroneamente una posicion del eje Y mas alla
del fin de carrera software superior. Controlar el programa y probar nuevamente.
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Err 56 — Eje Z mandado mas alla del fin de carrera software superior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado errébneamente una posicion del eje Z mas alla
del fin de carrera software superior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 57 — Eje C mandado mas alla del fin de carrera software superior.
En el programa en ejecucién se ha ordenado erroneamente una posicion del eje C mas alla
del fin de carrera software superior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 58 — Eje AB mandado més alla del fin de carrera software superior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado erréneamente una posicion del eje AB mas alla
del fin de carrera software superior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 59 — Eje TV mandado mas alla del fin de carrera software superior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado erréneamente una posicion del eje TV mas alla
del fin de carrera software superior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 60 — Eje IX mandado mas alla del fin de carrera software superior.
En el programa en ejecucién se ha ordenado erroneamente una posicion del eje IX mas alla
del fin de carrera software superior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 61 — Eje IY mandado mas alla del fin de carrera software superior.
En el programa en ejecucion se ha ordenado erréneamente una posicion del eje IY mas alla
del fin de carrera software superior. Controlar el programa y probar nuevamente.

Err 62 — Inutilizado.

Err 63 — Alarma ejes desde CN (Véase DEBUG). Presionar STOP + RESET.

Err 64 — System error — Movimiento ejes KO. Presionar STOP + RESET. Poner en cero los
ejes.
Error de sistema. Presionar los pulsadores STOP y RESET y probar nuevamente.

Err 65 — Depresion insuficiente. Controlar la bomba del vacio. IN62=1  26141.
La depresion en el equipo del vacio no es suficiente como para garantizar la adhesion de la
pieza a las ventosas de la unidad de toma. La luz roja en el cuadro eléctrico se pone
intermitente para sefialar el problema. Controlar la bomba del vacio y eventualmente el
vacuostato de sefializacion.

Err 66 — Alimentacion aire comprimido KO. Controlar manometro. IN32=1  10721.
La presién en la linea de alimentacion del aire comprimido no es suficiente. La méquina no
sale del estado de emergencia. Controlar el equipo de alimentacién y eventualmente el
preséstato de sefializacion.

Err 67 — Inverter banco de carga KO. Controlar inverter.  IN27=1 98361
Falta la sefial de OK al PLC del inverter del banco de carga. Controlar el inverter y el input 27.

Err 68 — Temp. tanque cola KO. Contr. regulador y resistencias. INO=1 (S9092) 90981
La temperatura alcanzada por el tanque de la cola no es suficiente para habilitar la rotacion
del rodillo encolador y por consiguiente el rebordeado. Controlar la temperatura programada
en el regulador correspondiente. Si es necesario, controlar la eficacia de las resistencias de
calentamiento del tanque.
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Err 69 — Temp. rodillo encolador KO. Contr. regulador y resistencias. IN1=1 (59092)
90982
La temperatura alcanzada por el rodillo encolador no es suficiente para habilitar su rotacion y
por consiguiente el rebordeado. Controlar la temperatura programada en el regulador
correspondiente. Si es necesario, controlar la eficacia de las resistencias de calentamiento
del rodillo.

Err 70 — Magnetotérmico bomba vacio KO.  IN3=1 (F14211) 10112
Ha intervenido el magnetotérmico de proteccion de la bomba del vacio. Controlar su estado.
Controlar eventualmente el input 3 del PLC. Para salir de la emergencia, presionar el
pulsador verde luminoso de START. Si se han eliminado las causas de la emergencia, el
pulsador verde se enciende y el input 8 del PLC se pone en 1. Presionando el pulsador de
RESET se podran habilitar las tensiones auxiliares.

Err 71 — Prot. Aux KO. IN4=1 (F18121, F8311, F8331, F8111, F8211, F8251, F8411) 10172
Ha intervenido una de las protecciones indicadas en el mensaje. Controlar las protecciones
en cuestion. Controlar eventualmente el input 4 del PLC. Para salir de la emergencia,
presionar el pulsador verde luminoso de START. Si se han eliminado las causas de la
emergencia, el pulsador verde se enciende y el input 8 del PLC se pone en 1. Presionando el
pulsador de RESET se podran habilitar las tensiones auxiliares.

Err 72 — Magnetotérmico termorreguladores KO.  IN5=1 (F90901) 10191
Ha intervenido el magnetotérmico de proteccion de los termorreguladores. Controlar su
estado. Controlar eventualmente el input 5 del PLC. Para salir de la emergencia, presionar el
pulsador verde luminoso de START. Si se han eliminado las causas de la emergencia, el
pulsador verde se enciende y el input 8 del PLC se pone en 1. Presionando el pulsador de
RESET se podran habilitar las tensiones auxiliares.

Err 73 — Prot. mot. rec./int. KO. IN6=1 (F95311, F95411, F16331, F16341, F16431) 10213
Ha intervenido una de las protecciones indicadas en el mensaje. Controlar las protecciones
en cuestién. Controlar eventualmente el input 6 del PLC. Para salir de la emergencia,
presionar el pulsador verde luminoso de START. Si se han eliminado las causas de la
emergencia, el pulsador verde se enciende y el input 8 del PLC se pone en 1. Presionando el
pulsador de RESET se podran habilitar las tensiones auxiliares.

Err 74 — Magnetotérmico via de rodillos de descarga KO. IN26=1 (F14211) 98441
Ha intervenido el magnetotérmico de proteccién de los termorreguladores. Controlar su
estado. Controlar eventualmente el input 26 del PLC. Para salir de la emergencia, presionar
el pulsador verde luminoso de START. Si se han eliminado las causas de la emergencia, el
pulsador verde se enciende y el input 8 del PLC se pone en 1. Presionando el pulsador de
RESET se podran habilitar las tensiones auxiliares.

Err 75 — Emerg. Puls. STOP IN7=1 (S11011A, S11011B, S11011C, S11011D, S11011E) 11011
Ha sido activado un pulsador de emergencia en el cuadro eléctrico o en el banco de carga.
Controlar también las protecciones indicadas en el mensaje. Controlar eventualmente el
input 7 del PLC. Para salir de la emergencia, presionar el pulsador verde luminoso de START.
Si se han eliminado las causas de la emergencia, el pulsador verde se enciende y el input 8
del PLC se pone en 1. Presionando el pulsador de RESET se podran habilitar las tensiones
auxiliares.

Err 76 — Pulsador STOP2 activo (Emergencia consola equipamiento). IN63=0 90141
Ha sido activado el pulsador de emergencia en la consola de equipamiento. Controlar
eventualmente el input 63 del PLC que debe estar en 0. Para salir de la emergencia,
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presionar el pulsador verde luminoso de START. Si se han eliminado las causas de la
emergencia, el pulsador verde se enciende y el input 8 del PLC se pone en 1. Presionando el
pulsador de RESET se podran habilitar las tensiones auxiliares.

Err 77 — Selector equipamiento activado. Automatico no autorizado. IN15=1 26131
Ha sido activado el selector de equipamiento en el cuadro eléctrico. Estan activadas sélo las
funciones correspondientes. Cuando el selector sea desactivado, la maquina se pondra en
estado de emergencia. Para salir de la emergencia, presionar el pulsador verde luminoso de
START. Si se han eliminado las causas de la emergencia, el pulsador verde se enciende y el
input 8 del PLC se pone en 1. Presionando el pulsador de RESET se podran habilitar las
tensiones auxiliares.

Err 78 — Serie pastillas térmicas motores recortadores KO. IN31=1 26331
Han intervenido las pastillas térmicas de proteccion de los motores del lado de recorte.
Controlar su estado. Controlar eventualmente el input 63 del PLC. Para salir de la
emergencia, presionar el pulsador verde luminoso de START. Si se han eliminado las causas
de la emergencia, el pulsador verde se enciende y el input 8 del PLC se pone en 1.
Presionando el pulsador de RESET se podran habilitar las tensiones auxiliares.

Err 79 — Simulacién rebordeado con presor (diam. rodillo encolador >= 40 y < 50 mm.)
Se ha activado la simulacion de rebordeado con el dato maquina "didametro del rodillo
encolador" comprendido entre 40 y 50 mm. Si la pieza se retira, el presor sera habilitado.

Err 80 — Simulacion rebordeado sin presor (diam. rodillo encolador >= 50 mm.)
Se ha activado la simulacién de rebordeado con el dato maquina "diametro del rodillo
encolador" mayor o igual a 50 mm. Aunque la pieza sea retirada, el presor no sera habilitado.

Err 81 — Maquina en simulacién (panel sin retirar). IN16=1 26151
Se est4 realizando una simulacion de rebordeado sin la pieza suspendida de las ventosas de
la unidad de toma.

Err 82 — Simulacion rebordeado con presor (de CN: S| PRES).
Se ha activado la simulacion del rebordeado con el dato gestido directamente por el editor
del control. En este caso no es necesario modificar ninglin dato maquina. Si la pieza se
retira, el presor sera habilitado.

Err 83 — Simulacion rebordeado sin presor (de CN: NO PRES).
Se ha activado la simulacién del rebordeado con el dato gestido directamente por el editor
del control. En este caso no es necesario modificar ningln dato maquina. Aunque la pieza
sea retirada, el presor no sera habilitado.

Err 84 — Eje TV sobre microinterruptor fuera de carrera superior. IN33=0  97111.
El eje TV que sostiene los lados operadores se encuentra sobre el microinterruptor de fuera
de carrera superior. Llevar el eje nuevamente dentro del campo operativo utilizando los
mandos de JOG. Presionar los pulsadores STOP y RESET y probar nuevamente.

Err 85 — Eje TV sobre microinterruptor fuera de carrera inferior.  IN34=0  97121.
El eje TV que sostiene los lados operadores se encuentra sobre el microinterruptor de fuera
de carrera inferior. Llevar el eje nuevamente dentro del campo operativo utilizando los
mandos de JOG. Presionar los pulsadores STOP y RESET y probar nuevamente.

Err 86 — Atencion: Ciclo RODAJE ACTIVO. Para desactivarlo: Emergencia+RESET.
El ciclo de rodaje consiste en la repeticién continua de un programa en modo automatico. Se
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activa mediante los bit 4 y 2 del byte MB4 (tabla accesible pulsando la softkey F1 desde la
pagina de DEBUG). Para desactivar el ciclo de rodaje es necesario poner la maquina en
emergencia, salir de la emergencia mediante el pulsador de START y luego pulsar RESET.

Err 87 — Atencién: Modo MDI ACTIVO: Seleccionada COTA ABSOLUTA.
El modo MDI de cota absoluta permite introducir una cota y posicionar el eje seleccionado en
dicha cota. Para desactivar esta funcion es necesario pulsar la softkey F1 (P.Cero) desde la
pagina MANUAL, seleccionar la opcion MDI y el tipo de movimiento Stop MDI.

Err 88 — Atencion: Modo MDI ACTIVO: Seleccionada COTA INCREMENTAL.
El modo MDI de cota incremental permite introducir una cota y aumentar o disminuir la
posicién del eje seleccionado de dicha cota. Para desactivar esta funcién es necesario pulsar
la softkey F1 (P.Cero) desde la pagina MANUAL, seleccionar la opcién MDI y el tipo de
movimiento Stop MDI.

Err 89 — Atencién: JOG/MDI - POSIBLE INTERFERENCIA entre VENTOSAS y
RECORTADOR.
Durante los movimientos de los ejes en modo JOG o MDI se ha tratado de acercar
demasiado el grupo de toma (ventosas) al grupo de recorte. Controlar los movimientos y
probar nuevamente.

Err 90 — Atencién: PROTECCIONES DESACTIVADAS en JOG/MDI. Para activarlas:
Emergencia+tRESET.
Las protecciones contra la interferencia entre el grupo de toma y el de recorte en JOG/MDI
pueden ser desactivadas mediante el bit 3 del byte MB4 (tabla accesible pulsando la softkey
F1 desde la pagina de DEBUG). Para reactivarlas es necesario poner la maquina en
emergencia, salir de la emergencia mediante el pulsador de START y luego pulsar RESET.

Err 91 — Atencion: MODO SEMIAUTOMATICO ACTIVO. Desactivarlo con la tecla
correspondiente en el CN.
Durante la ejecucion de un programa en modo automatico, se ha activado el modo
semiautomatico mediante la tecla correspondiente situada en el CN (led de la tecla
encendida o intermitente). Para desactivarlo pulsar nuevamente la misma tecla (led de la
tecla apagado).

Err 92 — Inutilizado.

Err 93 — Inutilizado.

Err 94 — Inutilizado.

Err 95 — Inutilizado.

Err 96 — Inutilizado.

Err 97 — Inutilizado.
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Err 98 — Inutilizado.

Err 99 — Inutilizado.

Lista del cédigo PLC_

PLC_9000 - Error en la lectura de los datos maquina
Se ha producido un error en la lectura de un dato maquina por parte del PLC. Es posible que
el dato falte o que no sea coherente con los previstos por el PLC.

PLC_9001 - Térmicos KO
Maquina en emergencia: el input “Linea de Emergencia OK” es cero (0). Estado inicial
durante el encendido o después de una emergencia. Poner en verde y pulsar Stop y Reset
para hacerla partir nuevamente. Si el error persiste, es posible que haya saltado un
interruptor térmico o bien que falte el aire.

PLC 9002 - Cuerda Aire KO
Por el momento no se emplea en las maquinas de serie.

PLC_9003 - Microinterruptor Interferencia
Por el momento no se emplea en las maquinas de serie.

PLC_9004 - Emergencia Inverter
En las maquinas donde se ha previsto el input especifico, sefiala que al menos un inverter de
los mandriles se encuentra en estado de emergencia (valor del input cero).

PLC 9005 - Emergencia CN
El CN ha detectado una condicién de error irreversible causada por un dato erroneo o por el
desperfecto de alguno de sus componentes.

PLC_9006 - Depresion Insuficiente
Error de falta de vacio para las méquinas sin ningan input especifico; en este caso es posible
gue falte el vacio si los input de ocupacion de las areas de trabajo, cintas transportadoras o
células fotoeléctricas equivalen a cero. No se autoriza Start sobre la maquina y la lampara
roja del armario eléctrico es intermitente (si existe). Controlar si la bomba del vacio se
encuentra conectada correctamente.

PLC 9007 - Necesario Reset Slot Para Slot Bajos [cen]
El PLC, ante un RESET, ha detectado para el centro [cen] una de las siguientes condiciones
de peligro:
1. Falta el detector alto de la corredera de algun slot
2. Falta el detector alto de las bandas (cuando existen)
3. En algun pantografo con cambio automatico de herramienta se ha montado o desmontado
una herramienta en modo manual
Cuando se presenta este error, se bloquean todos los mandos de movimiento automatico de
la maquina: los de puesta a cero y los de programacién. Para salir de la situacién, si dichos
detectores funcionan correctamente, es necesario ordenar la reactivacion de los slot
mediante la tecla o el pulsador correspondiente.
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PLC_9008 - Efectuar el Reset del Slot para Cambio de herramienta manual (cen) [slot]
El PLC ha detectado para el centro (cen) y el slot [slot] la siguiente condicion de peligro:
- En algiin pantografo con cambio automatico de herramienta se ha montado o desmontado
una herramienta en modo manual.
Cuando se presenta este error, se bloquean todos los mandos de movimiento automatico de
la maquina: los de puesta a cero y los de programacién. Para resolver la situacion, una vez
controlado el correcto equipamiento de los pantografos, es necesario ordenar la reactivacion
de los slot mediante la tecla o el pulsador correspondiente.

PLC_9009 - Stop ciclo desde el dispositivo de seguridad del area izq.
El PLC, detectando la entrada del operador en el area de trabajo izquierda (alfombra o célula
fotoeléctrica), ha considerado necesario bloquear el ciclo de trabajo de la maquina para
garantizar la seguridad del mismo. En las maquinas que responden a las normativas CE, el
nuevo arranque del ciclo se produce automaticamente ni bien el operador sale del area, de lo
contrario no se produce hasta que el operador no haya salido del area y haya presionado el
pulsador de START.

PLC_9010 - Stop ciclo desde el dispositivo de seguridad del area der.
El PLC, detectando la entrada del operador en el area de trabajo derecha (alfombra o célula
fotoeléctrica), ha considerado necesario bloquear el ciclo de trabajo de la maquina para
garantizar la seguridad del mismo. En las maquinas que responden a las normativas CE, el
nuevo arranque del ciclo se produce automaticamente ni bien el operador sale del area, de lo
contrario no se produce hasta que el operador no haya salido del area y haya presionado el
pulsador de START.

PLC_9011 - Depresion insuficiente de Input Especifico
Error de falta de vacio para las maquinas con input especifico. Dicho input, en condiciones
de normal funcionamiento, equivale a uno. No se autoriza el Start a bordo de la maquina y la
lampara roja del armario eléctrico (si existela) se pone intermitente. Controlar si la bomba del
vacio se encuentra conectada correctamente.

PLC_9012 - Alarma temperatura del armario
Temperatura interior del armario eléctrico demasiado alta. Este input, en condiciones de
normal funcionamiento del acondicionador, equivale a cero.

PLC 9013 - Necesario Reset SLOT/TH para reposicion (cen)
Si en la maquina se han montado mandriles horizontales con electrovalvulas biestables, el
PLC, ante un RESET, ha detectado para el centro (cen) la siguiente condicion de peligro:
1. Se ha bloqueado un trabajo con algunos mandriles horizontales activos.
Ante dicho error, se bloquean todos los mandos de movimiento automatico de la maquina:
los de la puesta a cero y los de programa. Para resolver la situacion es necesario ordenar la
reactivacion de los slot/TH mediante la tecla o el pulsador correspondiente.

PLC_9014 - No se utiliza

PLC_9015 - No se utiliza

PLC_9016 - Error de lectura de los datos del centro
Se ha producido un error en la lectura de un dato de la tabla plc “CENTRI” (CENTROS) por
parte del PLC. Es posible que el dato falte 0 que no sea coherente con los previstos por el
PLC.
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PLC_9017 - No se utiliza

PLC_9018 - Emergencia Centro (cen)

PLC_9019 - Instrucciones Incompatibles (cen)
El programa en ejecucion en el centro (cen) ha intentado efectuar una de las siguientes
operaciones no compatibles con las caracteristicas especificas PLC:
1. Ordenar una instruccion M no organizada
2. Activar simultdneamente distintos tipos de mandriles (p.ej. Ty TH o bien Ty TP, etc.)
3. Activar TP distintos de los que ya se encuentran activos sin TPO (p.ej. TP1 PON, .. trabaja
.., PSU, .. posic. .., TP2 PON)
4. Activar simultaneamente 2 TP con el mismo inverter
5. Activar un TP sin herramienta montada

PLC_9020 - Fin de Programa Sin TPO
El programa en ejecucion ha terminado sin ordenar el apagado de los motores pantografos
activos (TPO). (Sélo para XNC: Este error puede visualizarse también al comienzo del ciclo
de cambio herramienta si en el programa no hay antes un TPO).

PLC 9021 - Imposible poner en cero: Ejes Z No en cero (STOP/RESET) (cen)
El eje Z del centro (cen) no ha sido puesto a cero o su posicion se aleja del origen eje por
mas de FASCIA_AZZ=10mm, por lo tanto la puesta a cero individual de los otros ejes del
centro podra realizarse sélo después de la puesta a cero del eje Z.

PLC 9022 - No se utiliza

PLC_9023 - TP en Slot No Activo (cen) (slot)
El programa en ejecucion en el centro (cen) ha intentado efectuar una operacion en el
pantografo montado en el slot (slot), pero este Ultimo no resulta habilitado en la tabla plc
“SLOT_C1” (Abil=0) Habilitado=0. El error se sefiala en los siguientes casos:
1. Durante la activacion del TP para un trabajo
2. Durante la activacion del TP para un cambio de herramienta

PLC_ 9024 - Slot Sin Cambio de Herramienta Automatico (cen) (slot)
El programa en ejecucion en el centro (cen) ha intentado efectuar una operacioén de cambio
de herramienta en el pantégrafo montado en el slot (slot), pero este Gltimo no resulta
habilitado para el cambio automético de herramienta en la tabla plc “SLOT_C1” (CambioUt
<> 2).Cambio herramienta<>2

PLC 9025 - No se utiliza

PLC 9026 - No se utiliza

PLC 9027 - No se utiliza

PLC 9028 - No se utiliza
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PLC_9029 - Accionamiento Eje KO (cen) (ax)
El accionamiento del eje (ax) del centro (cen) no esta Ok. Ello puede suceder durante el
encendido de la maquina o bien por desperfectos mientras la maquina es activa. El PLC
pone la maquina en emergencia. Controlar el error visualizado en el display del
accionamiento y resolverlo. El valor que debe tener el input “Accionamiento OK” se
encuentra en la tabla plc “ASSI_C1” (dato Livazok).

PLC_9030 - Error de lectura de los datos slot (cen) (slot)
El mensaje se visualiza por dos razones:
1. Durante el encendido de la maquina se ha producido un error en la lectura de un dato de
las tablas plc “SLOT_C1” o “TP_C1" por parte del PLC. Es posible que el dato falte o que no
sea coherente con los previstos por el PLC.
2. Durante la activacion manual de los TP, si el TP que se intenta activar no resulta habilitado
en la tabla “TP_C1” (Abil=0) Habilitado=0.

PLC 9031 - Desplazamiento Corredera Imposible (cen) (slot)
El programa en ejecucion en el centro (cen) requiere el uso del pantdgrafo montado en el slot
(slot) con una posicion de la corredera incompatible con las indicaciones de la tabla plc
“SLOT_C1” (dato TipoSlot) (p.ej. el slot se indica con corredera normal y el programa
requiere en cambio la posicion intermedia).

PLC_9032 - Sensores Slot Arriba/Abajo KO (cen) (slot)
Los detectores de corredera abajo y corredera arriba del slot (slot) del centro (cen) se
encuentran excitados. La situacion es inaceptable para la seguridad de la maquinay el PLC
la pone en emergencia. Controlar los dos detectores, probablemente uno no funciona.

PLC_9033 - Timeout Sensor Slot Abajo (cen) (slot)
Se ha ordenado el descenso de la corredera del slot (slot) del centro (cen), pero el detector
correspondiente no llega. Controlar que:

. No existan obstaculos mecanicos

. Ninguna electrovalvula se encuentre conmutada en modo manual

. El microinterruptor de posicidn funcione correctamente

. La posicién del microinterruptor sea correcta

. El estado de las salidas del PLC sea correcto

. El'input al microinterruptor correspondiente se encuentre en ON.

OO WNPRE

PLC_9034 - Timeout Sensor Slot Arriba (cen) (slot)
Se ha ordenado el ascenso de la corredera del slot (slot) del centro (cen), pero el detector
correspondiente no llega. Controlar que:

. No existan obstaculos mecéanicos

. Ninguna electrovalvula se encuentre conmutada en modo manual

. El microinterruptor de posicidn funcione correctamente

. La posicién del microinterruptor sea correcta

. El estado de las salidas del PLC sea correcto

. El'input al microinterruptor correspondiente sea ON

OO WNPRF

PLC_9035 - Falta el Sensor Utensilio Presente en Slot (cen) (slot)
El programa en ejecucién en el centro (cen) requiere el uso del pantégrafo montado en el slot
(slot), pero para ello falta el input de utensilio presente. Controlar el correcto posicionamiento
y funcionamiento del detector.

PLC_9036 - Slot Activo Con Cono Desbloqueado (cen) (slot)
Mientras el centro (cen) estaba trabajando con el pantégrafo montado en el slot (slot) no se
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obtuvo el input de herramienta bloqueada y presente, por lo tanto el PLC ha puesto la
maquina en emergencia. Si el cono contiene una herramienta, controlar el correcto
posicionamiento y funcionamiento del detector.

PLC_9037 - No se utiliza

PLC_9038 - Falta el Sensor de las Bandas (cen) (slot)
Se ha ordenado el ascenso/descenso de las bandas de proteccién del slot (slot) del centro
(cen), pero el detector correspondiente no llega. Controlar que:

O WN PR

. No existan obstaculos mecanicos

. Ninguna electrovélvula se encuentre conmutada en modo manual
. El microinterruptor de posicién funcione correctamente

. La posicién del microinterruptor sea correcta

. El estado de las salidas del PLC sea correcto

. El input al microinterruptor correspondiente sea ON.

PLC_9039 - Sensores de Fresa Bidireccional KO (cen) (slot)
Los detectores de las posiciones 1y 2 del slot bidireccional (slot) del centro (cen) se
encuentran excitados. La situacion es inaceptable para la seguridad de la maquinay el PLC

la

pone en emergencia. Controlar los dos detectores, probablemente uno no funciona.

PLC_9040 - Timeout Sensor de Fresa Bidireccional en X (cen) (slot)
Se ha ordenado la posicion X del slot bidireccional (slot) del centro (cen), pero el detector
correspondiente no llega. Controlar que:

O WN B

. No existan obstaculos mecéanicos

. Ninguna electrovélvula se encuentre conmutada en modo manual
. El microinterruptor de posicion funcione correctamente

. La posicion del microinterruptor sea correcta

. El estado de las salidas del PLC sea correcto

. Elinput al microinterruptor correspondiente sea ON.

PLC_9041 - Timeout Sensor de Fresa Bidireccional en Y (cen) (slot)
Se ha ordenado la posicion Y del slot bidireccional (slot) del centro (cen), pero el detector
correspondiente no llega. Controlar que:

O WNBE

. No existan obstaculos mecéanicos

. Ninguna electrovélvula se encuentre conmutada en modo manual
. El microinterruptor de posicion funcione correctamente

. La posicion del microinterruptor sea correcta

. El estado de las salidas del PLC sea correcto

. El'input al microinterruptor correspondiente sea ON.

PLC_9042 - Timeout Apertura Cono (cen) (slot)
Durante el cambio automatico de herramienta se ha ordenado la apertura del cono del slot
(slot) del centro (cen), pero el detector correspondiente no llega. Controlar si existen
obstaculos mecéanicos y que la funcién y posicién del detector sean correctas.

PLC_9043 - Timeout Cierre Cono Sin Herramienta (cen) (slot)
Durante el cambio automatico de herramienta se ha ordenado el cierre del cono del slot (slot)
del centro (cen), pero el detectorde herramienta bloqueada y presente no llega. Si el cono
contiene una herramienta, controlar el correcto posicionamiento y funcionamiento del
detector.
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PLC 9044 - Error de lectura de los datos del inverter
Se ha producido un error en la lectura de un dato de la tabla plc “PLC_INV” por parte del
PLC. Es posible que el dato falte o que no sea coherente con los previstos por el PLC.

PLC_9045 - Timeout input motor detenido
Después de un stop o después de haber terminado una elaboracion que involucra el inverter,
no se tiene el input de motor detenido.

PLC_9046 - Transmision Inverter Fallida (inv)
Se ha producido un error durante la transmisién de los datos para el encendido del inverter
(inv). El control no logra comunicarse con el inverter. Efectuar los siguientes controles:
1. Controlar que el inverter se encuentre encendido
2. Controlar en los datos maquina de la configuracion cabezal, que el nimero Inverter
asociado al TP activo corresponda a un inverter habilitado (Abil=1) Habilitado=1 en la tabla
plc “PLC_INV”
3. Controlar en los datos maquina de la configuracion cabezal, que el dato “corriente”
asociado al TP activo sea correcto para el tipo de inverter montado
4. Controlar que la direccion serial del inverter en la tabla “PLC_INV” (IndSer) sea igual al
programado en el Inverter
5. Controlar que el tipo de inverter en la tabla “PLC_INV” (Tipo) corresponda al Inverter
montato
6. Controlar que los parametros Inverter sean correctos
7. Controlar que la salida de habilitacion Inverter sea ON
8. Controlar el cableado eléctrico correspondiente al inverter y al control

PLC_9047 - Elaboracion Imposible: Inverter Detenido (inv)
No obstante la transmisién de datos para el encendido del inverter (inv) haya sido correcta, el
input del inverter detenido ha quedado invariado y continua a sefialar el motor detenido. En
esta situacion, el PLC interrumpe el trabajo. Ademas de efectuar los controles aconsejados
para el error anterior, controlar también que la salida del telerruptor del TP activo se
encuentre en ON.

PLC_9048 - Ram Tamponada KO
El PLC no logra escribir en la RAM tamponada reservada al mismo. En esta condicion, la
méquina continua funcionando pero el PLC no podr4 salvar por ejemplo en los cuentahoras
las horas, los minutos y los segundos para la lubricacién.

PLC_9049 - Ram Tamponada Demasiado Pequefia
El espacio solicitado por el PLC en la RAM tamponada es mas grande que el que se le ha
reservado. En esta condicién, la maquina continua funcionando pero el PLC no podra salvar
los datos excedentes.

PLC 9050 - Error de lectura de los datos de la lubricacion
Se ha producido un error en la lectura de un dato de la tabla plc “LUB” por parte del PLC. Es
posible que el dato falte o que no sea coherente con los previstos por el PLC.

PLC_9051 - No se utiliza
PLC_9052 - Tiempo Vencido para Lubricacion de Instalacion

En las maquinas de lubricacion manual, advierte que es necesaria la lubricacion de sus
componentes.
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PLC_9053 - Lubricante No Presente en la Instalacion
En las maquinas de lubricacion automética, advierte que se ha agotado el lubricante en el
sistema de lubricacién automatica.

PLC_9054 - Desperfecto Micro Ciclo Lubricacion OK Instalacion
En las maquinas de lubricacién automatica, se ha ordenado un ciclo de lubricacion pero el
mismo no ha sido finalizado. Controlar mediante el pulsador de ciclo manual.

PLC_9055 - Numero deposito erroneo
El mensaje se visualiza por los siguientes motivos:
1. Durante el encendido de la maquina se ha constatado un error en la lectura de un dato de
la tabla plc “PU_BM" por parte del PLC. Es posible que el dato falte o que no sea coherente
con los previstos por el PLC. Controlar que en cada portaherramienta habilitado:
- a) el numero de deposito de pertenencia sea 1 6 2
- b) el almacén de pertenencia se encuentre habilitado
2. Durante la activacion manual o durante el cambio automatico de herramienta, si en los
datos maquina “Magazzini” (almacenes) se equivoca el nUmero de almacén de pertenencia
del portaherramienta.

PLC 9056 - Numero Portautensile Errato
El mensaje se visualiza por los siguientes motivos:
1. Durante el encendido de la maquina, si se ha constatado un error en la lectura de un dato
de la tabla plc “PU_BM" por parte del PLC. Es posible que el dato falte o que no sea
coherente con los previstos por el PLC. Controlar que en cada portaherramienta habilitado, el
namero “N_pu” sea superior a 0 y que no supere el numero de portaherramientas previstos
para el almacén de pertenencia en la tabla “MAG_BM".
2. Durante la activacién manual o durante el cambio automéatico de herramienta, si se intenta
utilizar un portaherramienta activo en los datos maquina “Magazzini” (almacenes), pero no
habilitado en la tabla plc “PU_BM".

PLC 9057 - Numero TP Errado
Intento de cambio automético de herramienta desde almacén a bordo de la maquina en TP
errado o no habilitado en la tabla plc “TP_C1".

PLC 9058 - No se utiliza

PLC_9059 - Codigo Operativo Errado para Cambio de Herramienta
El PLC ha recibido un cédigo para una operacion de cambio de herramienta en un almacén
no previsto a bordo de la maquina. Controlar los datos equipamiento, almacenes y el

programa.

PLC 9060 - No se utiliza

PLC 9061 - No se utiliza

PLC 9062 - No se utiliza

PLC_9063 - Sensores de Almacen de Cambio de Herramienta KO (mag)
El cilindro de la tapa del almacén a bordo de la maquina (mag) presenta los dos
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microinterruptores de posicion en ON. Controlar los dos detectores, probablemente uno no
funciona.

PLC_9064 - Cierre Almacen BM pero No Se Mueve
Se ha ordenado el cierre del almacén a bordo de la maquina (mag), pero la tapa no se
mueve. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. Ninguna electrovélvula se encuentre conmutada manualmente
3. Llegue tensién a la bobina
4. El estado de las salidas del PLC sea correcto (salida PLC para cierre = ON y salida PLC
para apertura = OFF).

PLC_9065 - Cierre Almacen BM pero Sensor No Llega
Se ha ordenado el cierre del almacén a bordo de la maquina (mag), pero el relativo detector
no llega. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente
3. La posicion del microinterruptor sea correcta
4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC_9066 - Apertura Almacen BM pero No Se Mueve
Se ha ordenado la apertura del almacén a bordo de la maquina (mag), pero la tapa no se
mueve. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. Ninguna electrovélvula se encuentre conmutada manualmente
3. Llegue tension a la bobina
4. El estado de las salidas del PLC sea correcto (salida PLC para cierre = OFF y salida PLC
para apertura = ON).

PLC 9067 - Apertura Almacen BM pero Sensor No Llega
Se ha ordenado la apertura del almacén a bordo de la maquina (mag), pero el relativo
detector no llega. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente
3. La posicion del microinterruptor sea correcta
4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC_9068 - Sensores de Porta-Herramientas de Cambio Herramienta KO (mag) (npu)
El cilindro del portaherramienta (npu) del almacén a bordo de la maquina (mag) presenta los
microinterruptores de posicion en ON. Controlar los dos detectores, probablemente uno no
funciona.

PLC_9069 - Bajada Portaherramienta BM pero No Se Mueve (mag) (npu)
Se ha ordenado el descenso del portaherramienta (npu) del almacén a bordo de la maquina
(mag), pero no se mueve. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecéanicos
2. Ninguna electrovélvula se encuentre conmutada manualmente
3. Llegue tension a la bobina
4. El estado de las salidas del PLC sea correcto (salida PLC para descenso = ON y salida
PLC para ascenso = OFF).

PLC_9070 - Bajada Portaherramienta BM pero Sensor No Llega
Se ha ordenado el descenso del portaherramienta (npu) del almacén a bordo de la maquina
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(mag), pero el relativo detector no llega. Controlar que:

1. No existan obstaculos mecanicos

2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente
3. La posicion del microinterruptor sea correcta

4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC 9071 - Subida Portaherramienta BM pero No Se Mueve (mag) (npu)
Se ha ordenado el ascenso del portaherramienta (npu) del almacén a bordo de la maquina
(mag), pero no se mueve. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. Ninguna electrovalvula se encuentre conmutada manualmente
3. Llegue tensidn a la bobina
4. El estado de las salidas del PLC sea correcto (salida PLC para descenso = OFF y salida
PLC para ascenso = ON).

PLC 9072 - Subida Portaherramienta BM pero Sensor No Llega
Se ha ordenado el ascenso del portaherramienta (npu) del almacén a bordo de la maquina
(mag), pero el relativo detector no llega. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente
3. La posicion del microinterruptor sea correcta
4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC 9073 - No se utiliza

PLC_9074 - Mando de Subida del Porta-Herramienta con Almacen Cerrado (mag)
Se ha ordenado el ascenso de un portaherramienta con el almacén a bordo de la maquina
(mag) cerrado.

PLC_9075 - Mando de Cierre del AImacen Con Porta-Herramienta Alto (mag)
Se ha ordenado el cierre del almacén a bordo de la maquina (mag) con algun
portaherramienta en alto. Si los portaherramientas se encuentran todos abajo controlar que
estén excitados los microinterruptores correspondientes.

PLC 9076 - Carga Desde Porta-Herramienta Vacio (mag)
Intento de carga herramienta de un portaherramienta vacio del almacén a bordo de la
magquina (mag). Si el portaherramienta contiene la herramienta, controlar que el
microinterruptor de presencia funcione y se encuentre ubicado correctamente.

PLC_9077 - Descarga en Porta-Herramienta Ocupado (mag)
Intento de descarga herramienta en un portaherramienta ocupado del almacén a bordo de la
magquina (mag). Si el portaherramienta no contiene ninguna herramienta, controlar que el
microinterruptor de presencia funcione y se encuentre ubicado correctamente.

PLC 9078 - No se utiliza

PLC_9079 - Carga De Portaherramienta en TP Ocupado (mag)
Intento de carga herramienta del almacén (mag) en un TP con herramienta ya montada. Si el
TP esta vacio, controlar que el microinterruptor de cono blogueado y presente funcione y se
encuentre ubicado correctamente.
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PLC_9080 - Descarga En Portaherramienta De TP Vacio (mag)
Intento de descarga herramienta en el almacén (mag) desde un TP sin herramienta montada.
Si el TP contiene una herramienta, controlar que el microinterruptor de cono bloqueado y
presente funcione y se encuentre ubicado correctamente.

PLC_9101 - Numero almacen bordo carro errado
El mensaje se visualiza por las siguientes razones:
1. Durante el encendido de la maquina se ha constatado un error en la lectura de un dato de
la tabla plc “PU_BC” por parte del PLC. Es posible que el dato falte o que no sea coherente
con los previstos por el PLC. Controlar que en cada portaherramienta habilitado:
- a) el nimero de deposito de pertenencia sea 1 6 2
- b) el almacén de pertenencia se encuentre habilitado
2. Durante la activacion manual o durante el cambio automatico de herramienta, si en los
datos maquina “Magazzini” (almacenes) se equivoca el numero de almacén de pertenencia
del portaherramienta.

PLC_9102 - Numero portaherramienta bordo carro errado
El mensaje se visualiza por los siguientes motivos:
1. Durante el encendido de la maquina, si se ha constatado un error en la lectura de un dato
de la tabla plc “PU_BC” por parte del PLC. Es posible que el dato falte o que no sea
coherente con los previstos por el PLC. Controlar que en cada portaherramienta habilitado, el
ndamero “N_pu” sea superior a 0 y que no supere el nimero de portaherramientas previstos
para el almacén de pertenencia en la tabla “MAG_BC".
2. Durante la activacién manual o durante el cambio automatico de herramienta, si se intenta
utilizar un portaherramienta activo en los datos maquina “Magazzini” (almacenes), pero no
habilitado en la tabla plc “PU_BC".

PLC 9103 - Numero TP errado
Intento de cambio automatico de herramienta desde un almacén a bordo del carro en Tp
errado o no habilitado en la tabla plc “TP_C1".

PLC_9104 - No se utiliza

PLC_9105 - Codigo Operativo Errado para Cambio de Herramienta
El PLC ha recibido un cddigo no previsto para una operacién de cambio de herramienta en
almacén a borde del carro. Controlar los datos del equipamiento, de los almacenes y el
programa.

PLC_9106 - Sensores Almacen BC KO (mag)
El cilindro de la tapa del almacén a bordo del carro (mag) tiene los dos microinterruptores de
posicién en ON. Controlar los dos detectores, probablemente uno no funciona.

PLC 9107 - Cierre Almacen BC pero No Se Mueve (mag)
Se ha ordenado el cierre del almacén a bordo del carro (mag), pero la tapa no se mueve.
Controlar que:
1. No existan obstaculos mecéanicos
2. Ninguna electrovélvula se encuentre conmutada manualmente
3. Llegue tension a la bobina
4. El estado de las salidas del PLC sea correcto (salida PLC para cierre = ON y salida PLC
para apertura = OFF).
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PLC 9108 - Cierre Almacen BC pero Sensor No Llega (mag)
Se ha ordenado el cierre del almacén a bordo del carro (mag), pero el relativo detector no
llega. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente
3. La posicion del microinterruptor sea correcta
4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC_ 9109 - Apertura Almacen BC pero No Se Mueve (mag)
Se ha ordenado la apertura del almacén a bordo del carro (mag), pero la tapa no se mueve.
Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. Ninguna electrovalvula se encuentre conmutada manualmente
3. Llegue tensidn a la bobina
4. El estado de las salidas del PLC sea correcto (salida PLC para cierre = OFF y salida PLC
para apertura = ON).

PLC 9110 - Apertura Almacen BC pero Sensor No Llega (mag)
Se ha ordenado la apertura del almacén a bordo del carro (mag), pero el relativo detector no
llega. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente
3. La posicion del microinterruptor sea correcta
4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC 9111 - Sensores Portaherramientas BC KO (mag)
El cilindro del portaherramienta del almacén a bordo del carro (mag) tiene los dos
microinterruptores de posicién en ON. Controlar los dos detectores, probablemente uno no
funciona.

PLC 9112 - Bajada Portaherramienta BC pero No Se Mueve (mag)
Se ha ordenado el descenso del portaherramienta del almacén a bordo del carro (mag), pero
no se mueve. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecéanicos
2. Ninguna electrovéalvula se encuentre conmutada manualmente
3. Llegue tension a la bobina
4. El estado de las salidas del PLC sea correcto (salida PLC para descenso = ON y salida
PLC para ascenso = OFF).

PLC 9113 - Bajada Portaherramienta BC pero Sensor No Llega
Se ha ordenado el descenso del portaherramienta del almacén a bordo de la maquina (mag),
pero el relativo detector no llega. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecéanicos
2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente
3. La posicion del microinterruptor sea correcta
4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC_9114 - Subida Portaherramienta BC pero No Se Mueve
Se ha ordenado el ascenso del portaherramienta del almacén a bordo del carro (mag), pero
no se mueve. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecéanicos
2. Ninguna electrovéalvula se encuentre conmutada manualmente
3. Llegue tension a la bobina
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4. El estado de las salidas del PLC sea correcto (salida PLC para descenso = OFF y salida
PLC para ascenso = ON).

PLC_9115 - Subida Portaherramienta BC pero Sensor No Llega
Se ha ordenado el ascenso del portaherramienta del almacén a bordo de la maquina (mag),
pero el relativo detector no llega. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecanicos
2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente
3. La posicion del microinterruptor sea correcta
4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC 9116 - No se utiliza

PLC 9117 - Mando Subida Portaherramienta Con Almacen BC Cerrado
Se ha ordenado el ascenso del portaherramienta con el almacén a bordo del carro (mag)
cerrado.

PLC 9118 - Mando Cierre Almacen BC Con Portaherramientas Alto
Se ha ordenado el cierre el almacén a bordo del carro (mag) con el portaherramienta alto. Si
el portaherramienta se encuentra abajo, controlar que se encuentre excitado el
microinterruptor correspondiente.

PLC 9119 - Caga De Portaherramienta BC Vacio (mag)
Intento de carga herramienta de un portaherramienta vacio del almacén a bordo del carro
(mag). Si el portaherramienta contiene la herramienta, controlar que el microinterruptor de
presencia funcione y se encuentre ubicado correctamente.

PLC 9120 - Descarga en Portaherramienta BC Ocupado (mag)
Intento de descarga herramienta en un portaherramienta ocupado del almacén a bordo del
carro (mag). Si el portaherramienta no contiene ninguna herramienta, controlar que el
microinterruptor de presencia funcione y se encuentre ubicado correctamente.

PLC 9121 - Almacen BC No Reestablecido (mag)
El almacén a bordo del carro (mag) se encuentra en estado de error y necesita una
reposicion.

PLC 9122 - Almacen BC Seleccion Multiple Portaherramienta
En los almacenes a bordo del carro es posible seleccionar manualmente sé6lo un
portaherramienta por vez. Este mensaje indica que se ha intentado activar un segundo
portaherramienta sin haber desactivado antes el precedente.

PLC 9123 - Almacen BC Rotacion Portaherramienta KO (mag) (cil)
El cilindro (cil) de rotacién del almacén a bordo del carro (mag) tiene los dos
microinterruptores de posicion en ON. Controlar los dos detectores, probablemente uno no
funciona.

PLC_9124 - Timeout Rotacion Portaherramienta BC Atras: No Se Mueve (mag) (cil)
Se ha ordenado el retroceso del cilindro (cil) de rotacion del almacén a bordo del carro (mag),
pero no se mueve. Controlar que:
1. No existan obstaculos mecéanicos
2. Ninguna electrovélvula se encuentre conmutada manualmente
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3. Llegue tensioén a la bobina
4. El estado de las salidas del PLC sea correcto

PLC_9125 - Timeout Rotacion Portaherramienta BC Atras: No Llega (mag) (cil)

Se ha ordenado el retroceso del cilindro (cil) de rotacion del almacén a bordo del carro (mag),
pero no llega. Controlar que:

1. No existan obstaculos mecanicos

2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente

3. La posicion del microinterruptor sea correcta

4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC_9126 - Timeout Rotacion Portaherramienta BC Adelante: No Se Mueve (mag) (cil)

Se ha ordenado el avance del cilindro (cil) de rotacion del almacén a bordo del carro (mag),
pero no se mueve. Controlar que:

1. No existan obstaculos mecanicos

2. Ninguna electrovalvula se encuentre conmutada manualmente

3. Llegue tensidn a la bobina

4. El estado de las salidas del PLC sea correcto

PLC_9127 - Timeout Rotacion Portaherramienta BC Adelante: No Llega (mag) (cil)

Se ha ordenado el avance del cilindro (cil) de rotacion del almacén a bordo del carro (mag),
pero no llega. Controlar que:

1. No existan obstaculos mecanicos

2. El microinterruptor de posicion funcione correctamente

3. La posicion del microinterruptor sea correcta

4. El input al microinterruptor correspondiente sea ON

PLC 9128-Ambos sensores activos en Piston Revolver

Ambos sensores del almacén de tipo revolver estdn en ON. Controlar los dos sensores,
probablemente uno esta roto.

PLC_9129-Pistén Revolver mandado en la posicién de reposo, pero detenido

Se ha mandado el almacén de tipo revolver a la posicién de reposo pero el almacén no se
mueve. Controlar que:

1. no hayan impedimentos mecanicos;

2. no hayan electrovélvulas conmutadas manualmente;

3. llegue tensién a la bobina, que el estado de las salidas del plc esté correcto (salida PLC
para posicion de reposo =ON y salida PLC para posicion adelante =OFF).

PLC_9130-Timeout Pistén Revolver en reposo

Se ha mandado el almacén de tipo revolver a la posicién de reposo pero el almacén no llega.
Controlar que:

1. no hayan impedimentos mecanicos;

2. el micro de posicion no esté roto;

3. la posicion del micro esté correcta;

4. el input para el micro correspondiente sea ON.

PLC_9131-Piston Revolver mandado hacia el slot, pero detenido

Se ha mandado el almacén de tipo revolver a la posicidon debajo del slot pero el almacén no
se mueve. Controlar que:

1. no hayan impedimentos mecanicos;

2. no hayan electrovélvulas conmutadas manualmente;

3. llegue tension a la bobina;
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4. el estado de las salidas del plc esté correcto (salida PLC para posicion de reposo =OFF y
salida PLC para posicion adelante =ON).

PLC_9132-Timeout Piston Revolver hacia slot
Se ha mandado el almacén de tipo revolver a la posicion debajo del slot pero el almacén no
llega. Controlar que:
1. no hayan impedimentos mecanicos;
2. el micro de posicion no esté roto;
3. la posicion del micro esté correcta;
4. el input para el micro correspondiente sea ON.

PLC_9133-Ambos sensores activos en la compuerta del slot
Ambos sensores de la compuerta del slot estan en ON. Controlar los dos sensores,
probablemente uno esta roto.

PLC_9134-Se ha mandado el descenso Compuerta slot, pero la compuerta permanece
detenida
La compuerta del slot ha sido mandada a la posicion baja pero la compuerta no se mueve.
Controlar que:
1. no hayan impedimentos mecanicos;
2. no hayan electrovéalvulas conmutadas manualmente;
3. llegue tension a la bobina;
4. el estado de las salidas del plc esté correcto (salida PLC para bajada =ON y salida PLC
para subida =OFF).

PLC_9135-Timeout Compuerta del slot baja
La compuerta del slot ha sido mandada a la posicion baja pero la compuerta no llega.
Controlar que:
1. no hayan impedimentos mecanicos;
2. el micro de posicion no esté roto;
3. la posicion del micro esté correcta;
4. el input para el micro correspondiente sea ON.

PLC_9136-Se ha mandado la subida de la Compuerta slot, pero la compuerta permanece
detenida
La compuerta del slot ha sido mandada a la posicion alta pero la compuerta no se mueve.
Controlar que:
1. no hayan impedimentos mecanicos;
2. no hayan electrovalvulas conmutadas manualmente;
3. llegue tension a la bobina;
4. el estado de las salidas del plc esté correcto (salida PLC para bajada =OFF y salida PLC
para subida =ON).

PLC_9137-Timeout Compuerta del slot alta
La compuerta del slot ha sido mandada a la posicidn alta pero la compuerta no llega.
Controlar que:
1. no hayan impedimentos mecanicos;
2. el micro de posicion no esté roto;
3. la posicion del micro esté correcta;
4. el input para el micro correspondiente sea ON.
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PLC_9138-Presion insuficiente para desbloqueo del cono
La presion del aire no es suficiente para desbloguear el cono durante un cambio de
herramientas.

PLC_9139- Permanece el input de motor detenido con inverter a régimen
El inverter transmite al motor regularmente pero el input motor detenido permanece alto.
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Apéndice C. Glosario

Backup
Procedimiento para crear una copia de reserva de los datos, generalmente realizada en
disquete (floppy-disk).

CAD (Computer Aided Design)
Disefio con ordenador. Es un modo de proyectar con la ayuda del software, en el cual este
ultimo cumple una funcién de soporte activo para el operador.

Default
Informacion bésica predefinida utilizada por el software en caso de que no se introduzca la
informacion solicitada.

EGA (Editor Gréfico Asistido)
Modalidad para disefiar la trayectoria de la herramienta (perfil) por medio de particulares
entidades geométricas.

Floppy-disk
Disquete para la archivacion de los datos.

Floppy-drive
Dispositivo para la lectura del disquete (floppy-disk).

Offset
Distancia desde un punto de referencia.

Origen absoluto
Referencia fundamental para determinar los diferentes offset de la maquina; corresponde al
centro del cabezal o del primer mandril del cabezal, en la posicién adoptada después de la
puesta a cero global de los ejes.

Password
Cddigo alfanumérico que permite el acceso a funciones o datos protegidos.

PLC (Programmable Logical Controller)
Controlador légico programable.

Restore
Procedimiento para reactivar, llamar, reestablecer los datos precedentes.

Setup
Procedimiento de ajuste, preparacion, puesta a punto, organizacion.

Campo de trabajo
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Encoder

Grupo FRL

Slot
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