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

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

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

PRODUCTOS DE DOBLE USO.

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

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

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

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

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

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

CARACTERISTICAS BASICAS DE LOS DIFERENTES MODELOS

512Mb en modelo EN

8055 FL 8055 Power
8055i FL 8055i Power
8055i FL EN
Botonera 8055i FL 8055i Power
8055i FL EN
Armario 8055 FL 8055 Power
USB Estandar Estéandar
Tiempo de proceso de bloque 3,5ms 0,9 ms
Memoria RAM 1Mb 1 Mb
Software para7ejes e Opcién
TransformacionTCP e Opcién
Eje C (torno) e Opcidén
EjeY (torno) e Opcién
Look-ahead 100 bloques 200 bloques
Memoria Flash 512Mb / 2Gb Opcidén Opcién

OPCIONES DE HARDWARE DEL CNC 8055l

Analégico Digital Engraving
Ethernet Opcién Opcién Opcién
Linea serie RS232 Estandar Estandar Estandar
16 entradas y 8 salidas digitales (11 a 116 y O1 a O8) Estandar Estandar Estandar
Otras 40 entradas y 24 salidas digitales (165 a 1104 y 033 a O56) Opcién Opcién Opcién
Entradas de palpador Estandar Estandar Estandar
Cabezal (entrada de contaje y salida analégica) Estandar Estandar Estandar
Volantes electrénicos Estandar Estandar Estandar FAGOR %
4 ejes (captacion y consigna) Opcioén Opcién ---
Médulos remotos CAN, para la ampliacion de las entradas y salidas Opcién Opcién --- CNC 8055
digitales (RIO) CNC 8055i
Sistema de regulacién Sercos, para conexién con los reguladores Fagor --- Opcién ---
Sistema de regulacion CAN, para conexion con los reguladores Fagor --- Opcién ---

Antes de la puesta en marcha, comprobar que la maquina donde se incorpora el CNC cumple lo
especificado en la Directiva 89/392/CEE.




—
OPCIONES DE SOFTWARE DEL CNC 8055 Y CNC 8055l

%

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

El fabricante:
Fagor Automation, S. Coop.
Barrio de San Andrés N° 19, C.P. 20500, Mondragdn -Guipuzcoa- (SPAIN).

Declara:
Bajo su exclusiva responsabilidad la conformidad del producto:

CONTROL NUMERICO 8055 / 8055i

Compuesto por los siguientes modulos y accesorios:

MONITOR-8055, MONITOR-55-11-USB

OP-8055

KS 50/55, KB-40/55-ALFA, DVD AMPLI 8055

PSB-8055

CPU-KEY CF 8055 FL LARGE, CPU-KEY CF 8055 Power LARGE

AXES 8055 VPP

1/0 8055, COVER 8055, SERCOS 8055

Remote modules RIO

CNC 8055i FL, CNC 8055i Power

ANALOG 8055i-B, 401/240-8055i-B, ANALOG+401/240-B, COVER ANA+1/0-8055i-B
ETHERNET-CAN-SERCOS, ETHERNET-CAN-CAN AXES, ETHERNET-CAN AXES

Nota. Algunos caracteres adicionales pueden seguir a las referencias de los modelos indicados arriba. Todos
ellos cumplen con las Directivas listadas. No obstante, el cumplimiento puede verificarse en la etiqueta del propio
equipo.

Al que se refiere esta declaracion, con las siguientes normas.
Normas de baja tension.
EN 60204-1: 2006  Equipos eléctricos en maquinas — Parte 1. Requisitos generales.

Normas de compatibilidad electromagnética.
EN 61131-2: 2007 Autdmatas programables — Parte 2. Requisitos y ensayos de equipos.

De acuerdo con las disposiciones de las Directivas Comunitarias 2006/95/EC de Baja Tension y
2004/108/EC de Compatibilidad Electromagnética y sus actualizaciones.

En Mondragén a 27 de Julio de 2010.

Pedro Ruiz de Aguirre
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HISTORICO DE VERSIONES

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

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

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

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

Software V01.00 Octubre 2010
Primera version.

Software V01.20 Abril 2011
Lista de prestaciones Manual
Comunicacion abierta. INST
Mejoras en los mecanizados con Look ahead. INST
Bloques con interpolacién helicoidal en G51. PRG
G84. Roscado con macho con desalojo. PRG
Software V01.08 Agosto 2011
Lista de prestaciones Manual
P.m.c. OPLDECTI (P86). INST
Software V01.30 Septiembre 2011
. . FAGOR
Lista de prestaciones Manual
Gestidn de reducciones en cabezales Sercos. INST
Mejoras en la gestion de la limitacion de velocidades (FLIMIT). INST CNC 8055
Nuevos tipos de penetracion en los ciclos de roscado de torno. PRG CNC 8055i
Mejoras en el repaso de roscas de torno. Repaso parcial. PRG
Opcion MC: Roscado rigido con desalojo. OPT-MC
Opcién TC: Nuevos tipos de penetracion en los ciclos de roscado. OPT-TC
Opcién TC: Mejoras en el repaso de roscas. Repaso parcial y de entradas multiples. OPT-TC
Opcion TC: Entrada al ranurado en zig-zag por el punto inicial de la ranura. OPT-TC

A1.
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Software V01.31 Octubre 2011
Lista de prestaciones Manual
Modelo CNC 8055 FL Engraving. INST/OPT/PRG
Software V01.40 Enero 2012
Lista de prestaciones Manual
Ejecucion de M3, M4 y M5 mediante marcas de PLC. INST / PRG
Valores 12 y 43 de la variable OPMODE en modo de trabajo conversacional. INST / PRG
Software V01.60 Diciembre 2013
Lista de prestaciones Manual
Autoajuste del parametro maquina de eje DERGAIN INST
Nuevo valor del parametro maquina de los ejes ACFGAIN (P46) INST
Valor 120 de la variable OPMODE. INST / PRG




CONDICIONES DE SEGURIDAD

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

El aparato sélo podra repararlo personal autorizado de Fagor Automation.

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

—
PRECAUCIONES ANTE DANOS A PERSONAS

%

¢ Interconexionado de médulos.

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

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

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

¢ Conexionado a tierra.

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

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

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

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

PRECAUCIONES ANTE DANOS AL PRODUCTO

%

Ambiente de trabajo.

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

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

Instalar el aparato en el lugar apropiado.

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

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

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

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

Evitar interferencias provenientes de la maquina-herramienta.

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

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

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

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

Utilizar la fuente de alimentacién apropiada.

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

Conexionado a tierra de la fuente de alimentacion.

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

Conexionado de las entradas y salidas analégicas.

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

Condiciones medioambientales.

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

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

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

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

Dispositivo de seccionamiento de la alimentacion.

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



—
PROTECCIONES DEL PROPIO APARATO (8055)

%

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

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

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

e Monitor.

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

—
PROTECCIONES DEL PROPIO APARATO (8055I)

Condiciones de seguridad

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

FUSIBLE

X9 X10 X11 X12

R
X2 X3 X4 X5

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

¢ Entradas-Salidas.

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

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

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

SIMBOLOS DE SEGURIDAD

* Simbolos que pueden aparecer en el manual.

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

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

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

Simbolo de informacion.
Indica notas, avisos y consejos.

2 Qe P O




CONDICIONES DE GARANTIA

—
GARANTIA INICIAL
%

Todo producto fabricado o comercializado por FAGOR tiene una garantia de 12 meses para el usuario final,
que podran ser controlados por la red de servicio mediante el sistema de control de garantia establecido
por FAGOR para este fin.

Para que el tiempo que transcurre entre la salida de un producto desde nuestros almacenes hasta la llegada
al usuario final no juegue en contra de estos 12 meses de garantia, FAGOR ha establecido un sistema
de control de garantia basado en la comunicacion por parte del fabricante o intermediario a FAGOR del
destino, la identificacion y la fecha de instalacion en maquina, en el documento que acompana a cada
producto en el sobre de garantia. Este sistema nos permite, ademas de asegurar el afo de garantia a
usuario, tener informados a los centros de servicio de la red sobre los equipos FAGOR que entran en su
area de responsabilidad procedentes de otros paises.

La fecha de comienzo de garantia seréa la que figura como fecha de instalacion en el citado documento,
FAGOR da un plazo de 12 meses al fabricante o intermediario para la instalacion y venta del producto,
de forma que la fecha de comienzo de garantia puede ser hasta un afio posterior a la de salida del producto
de nuestros almacenes, siempre y cuando se nos haya remitido la hoja de control de garantia. Esto supone
en la practica la extension de la garantia a dos afos desde la salida del producto de los almacenes de
Fagor. En caso de que no se haya enviado la citada hoja, el periodo de garantia finalizara a los 15 meses
desde la salida del producto de nuestros almacenes.

La citada garantia cubre todos los gastos de materiales y mano de obra de reparacion en Fagor utilizados
en subsanar anomalias de funcionamiento de los equipos. FAGOR se compromete a la reparacién o
sustitucion de sus productos en el periodo comprendido desde su inicio de fabricacion hasta 8 afios a partir
de la fecha de desaparicion de catalogo.

Compete exclusivamente a FAGOR el determinar si la reparacion entra dentro del marco definido como
garantia.

—
CLAUSULAS EXCLUYENTES
I I

La reparacion se realizara en nuestras dependencias, por tanto quedan fuera de la citada garantia todos
los gastos ocasionados en el desplazamiento de su personal técnico para realizar la reparacion de un
equipo, aun estando éste dentro del periodo de garantia antes citado.

La citada garantia se aplicara siempre que los equipos hayan sido instalados de acuerdo con las
instrucciones, no hayan sido maltratados, ni hayan sufrido desperfectos por accidente o negligencia y no
hayan sido intervenidos por personal no autorizado por FAGOR. Si una vez realizada la asistencia o
reparacion, la causa de la averia no es imputable a dichos elementos, el cliente esta obligado a cubrir todos
los gastos ocasionados, ateniéndose a las tarifas vigentes.

No estan cubiertas otras garantias implicitas o explicitas y FAGOR AUTOMATION no se hace responsable
bajo ninguna circunstancia de otros dafios o perjuicios que pudieran ocasionarse.
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GARANTIA SOBRE REPARACIONES

Anélogamente a la garantia inicial, FAGOR ofrece una garantia sobre sus reparaciones estandar en los
siguientes términos:

PERIODO 12 meses.

CONCEPTO Cubre piezas y mano de obra sobre los elementos reparados (o sustituidos)
en los locales de la red propia.

CLAUSULAS EXCLUYENTES Las mismas que se aplican sobre el capitulo de garantia inicial.
Si la reparacion se efectua en el periodo de garantia, no tiene efecto la
ampliacion de garantia.

En los casos en que la reparacion haya sido bajo presupuesto, es decir se haya actuado solamente sobre
la parte averiada, la garantia sera sobre las piezas sustituidas y tendra un periodo de duracién de 12 meses.

Los repuestos suministrados sueltos tienen una garantia de 12 meses.

CONTRATOS DE MANTENIMIENTO

A disposicion del distribuidor o del fabricante que compre e instale nuestros sistemas CNC, existe el
CONTRATO DE SERVICIO.



CONDICIONES DE REENVIO

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

1.

N O 0o~ W

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

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

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

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

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

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

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

FAGOR Q
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NOTAS COMPLEMENTARIAS

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

Para prevenir riesgos de choque eléctrico en la unidad central del CNC 8055 utilizar el conector de red
apropiado en el médulo fuente de alimentacion. Usar cables de potencia de 3 conductores (uno de ellos
de tierra).
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Para prevenir riesgos de choque eléctrico en el monitor del CNC 8055 utilizar el conector de red apropiado
(A) con cables de potencia de 3 conductores (uno de ellos de tierra).
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Antes de encender el monitor del CNC 8055 comprobar que el fusible externo de linea (B) es el apropiado.

Consultar la etiqueta de identificacion del propio aparato.
FAGOR Q

En caso de mal funcionamiento o fallo del aparato, desconectarlo y llamar al servicio de asistencia técnica.
No manipular el interior del aparato.
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DOCUMENTACION FAGOR

Manual OEM

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

Manual USER-M
Dirigido al usuario final.

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

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

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

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

Contiene un manual de autoaprendizaje.

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

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

Manual Ejemplos-T
Dirigido al usuario final.

Contiene ejemplos de programacion del modo T.

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

Se entrega en soporte informatico junto con la aplicacién. FAGOR %
Manual WINDRAWS55
Dirigido a las personas que van a utilizar el programa WINDRAWS55 para elaborar pantallas. CNC 8055
Se entrega en soporte informético junto con la aplicacion. CNC 8055i
.23.
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GENERALIDADES

En este manual se explica la forma de operar con el CNC a través de su unidad monitor-teclado
y del panel de mando.

La unidad monitor-teclado esta formada por:
* El monitor o pantalla CRT, que se utiliza para mostrar la informacién requerida del sistema.

* Elteclado, que permite la comunicacion con el CNC, pudiéndose solicitar informacién mediante
comandos o bien alterar el estado del CNC mediante la generacion de nuevas instrucciones.
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GENERALIDADES
Programas pieza
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1.1

Programas pieza

Edicion

Para crear un programa pieza hay que acceder al modo de operacion editar.

El nuevo programa pieza editado se puede almacenar en la memoria RAM del CNC, en el disco
duro (KeyCF), o en un disco remoto. También es posible guardar una copia de los programas pieza
en un PC conectado a través de la linea serie. Ver modo UTILIDADES.
Cuando se trata de un PC conectado a través de la linea serie, hay que:

* Ejecutar en el PC la aplicacion WINDNC.

e Activar la comunicaciéon DNC en el CNC.

* Seleccionar el directorio de trabajo.

Opcion: Utilidades\ Directorio\ L.Serie\ Cambiar directorio.

El modo de operacion editar también permite modificar los programas pieza que hay en memoria
RAM del CNC, en disco duro (KeyCF), o en disco remoto.

Ejecucion

Se pueden ejecutar o simular programas pieza almacenados en cualquier sitio.

Los programas de personalizacion de usuario deben estar en la memoria RAM para que el CNC
los ejecute.

Las sentencias GOTO y RPT no pueden ser utilizadas en programas que se ejecutan desde un PC
conectado a través de la linea serie.

Unicamente se pueden ejecutar subrutinas existentes en la memoria RAM del CNC. Por ello, si se
desea ejecutar una subrutina almacenada en un PC o en el disco duro, se debera copiar a la
memoria RAM del CNC.

Desde un programa pieza en ejecucion se puede ejecutar, mediante la sentencia EXEC cualquier
otro programa pieza situado en la memoria RAM, en un PC o en el disco duro.

Utilidades

El modo de operacién utilidades permite, ademas de ver el directorio de programas pieza de todos
los dispositivos, efectuar copias, borrar, renombrar e incluso fijar las protecciones de cualquiera de
ellos.

Ethernet

Si se dispone de la opcién Ethernet y el CNC esta configurado como un nodo mas dentro de la red
informatica, es posible desde cualquier PC de la red:

* Acceder al directorio de programas pieza del disco duro (KeyCF).
* Editar, modificar, borrar, renombrar, etc. los programas almacenados en el disco duro (KeyCF).

» Copiar programas del disco duro al PC o viceversa.

Operaciones que se pueden efectuar con programas pieza:



RAM Disco DNC
duro

Consultar el directorio de programas de ... Si Si Si
Consultar el directorio de subrutinas de ... Si No No
Crear directorio de trabajo de ... No No No
Cambiar directorio de trabajo de ... No No Si
Editar un programa de ... Si Si No
Modificar un programa de ... Si Si No
Borrar un programa de ... Si Si Si
Copiar de/a memoria RAM a/de ... Si Si Si
Copiar de/a disco duro a/de ... Si Si Si
Copiar de/a DNC a/de ... Si Si Si
Cambiar el nombre a un programa de ... Si Si No
Cambiar el comentario a un programa de ... Si Si No
Cambiar protecciones a un programa de ... Si Si No
Ejecutar un programa pieza de ... Si Si Si
Ejecutar un programa de usuario de ... Si Si No
Ejecutar el programa de PLC de ... Si No No
Ejecutar programas con sentencias GOTO o RPT desde ... Si Si No
Ejecutar subrutinas existentes en ... Si No No
Ejecutar programas, con la sentencia EXEC, en RAM desde ... Si Si Si
Ejecutar programas, con la sentencia EXEC, en disco duro desde ... Si Si Si
Ejecutar programas, con la sentencia EXEC, en DNC desde ... Si Si No
Abrir programas, con la sentencia OPEN, en RAM desde ... Si Si Si
Abrir programas, con la sentencia OPEN, en disco duro desde ... Si Si Si
Abrir programas, con la sentencia OPEN, en DNC desde ... Si Si No
A través de Ethernet:

Consultar desde un PC el directorio de programas de ... No Si No
Consultar desde un PC el directorio de subrutinas de ... No No No
Crear desde un PC un directorio en ... No No No
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1.2 Distribucion de la informacion en el monitor

El monitor del CNC se encuentra dividido en las siguientes zonas o ventanas de representacion:
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GENERALIDADES

Distribucion de la informacion en el monitor

&4

J0G ‘

‘EXECUTE‘ ‘SIMULATE‘ ‘ BDIT ‘ TABLES ‘UTILITIES ‘ ‘ + ‘

(1) [12) (13 |14] (5] [F6) [17]

1. En esta ventana se indica el modo de trabajo seleccionado, asi como el nimero de programa
y el numero de bloque activo. También se indica el estado del programa (en ejecucion o
interrumpido) y si el DNC se encuentra activo.

2. En esta ventana se indica la hora en el formato "horas : minutos : segundos".

3. En esta ventana se visualizan los mensajes enviados al operador desde el programa pieza o
via DNC.

Se visualizara el ultimo mensaje recibido sin tener en cuenta su procedencia.
4. En esta ventana se visualizaran los mensajes del PLC.

Si el PLC activa dos o mas mensajes, el CNC visualizara siempre el mas prioritario, siendo mas
prioritario el mensaje que menor nimero tenga, de esta forma, el MSG1 sera el mas prioritario
y el MSG255 el menos prioritario.

En este caso el CNC mostrara el caracter + (signo mas), indicativo de que existen mas mensajes
activados por el PLC, pudiendo visualizarse los mismos si se accede en elmodo PLC a la opcién
de MENSAJES ACTIVOS.

En esta misma ventana el CNC visualizara el caracter * (asterisco), para indicar que se
encuentra activa al menos una de las 256 pantallas definidas por el usuario.

Las pantallas que se encuentren activas se visualizaran, una a una, si se accede en el modo
PLC a la opcién PAGINAS ACTIVAS.

5. Ventana principal.

Dependiendo del modo de operacion el CNC mostrara en esta ventana toda la informacion
necesaria.

Cuando se produce un error de CNC o PLC el sistema lo visualiza en una ventana horizontal
superpuesta a ésta.

El CNC visualizara siempre el error mas grave. El CNC mostrara la tecla [#] para indicar que
se ha producido otro error menos grave y que se debe pulsar dicha tecla para acceder al mismo.

FAGOR % El CNC mostrara la tecla [#] para indicar que se ha producido otro error mas grave y que se
debe pulsar dicha tecla para acceder al mismo.

CNC 8055 6. Ventana de edicion.

CNC 8055i En algunos modos de operacion se utilizan las ultimas cuatro lineas de la ventana principal como
zona de edicion.

7. Ventana de comunicados del CNC. (errores detectados en edicién, programa no existente, etc.).

MoDELOS M- & -EN-
SOFT: V01.6X

.28.

—



8. En esta ventana se visualiza la siguiente informacion:

SHF Indica que se ha pulsado la tecla [SHIFT], para activar la segunda funcion de las
teclas.

Por ejemplo, si a continuacion de la tecla [SHIFT] se pulsa la tecla [9] el CNC
entendera que se desea el caracter "$".

CAP Es el indicativo de letras mayusculas (tecla [CAPS]). EI CNC entendera que se
desean letras mayusculas siempre que se encuentre activo.

INS/REP Indica si se esta en el modo insercion (INS) o sustitucion (REP). Se selecciona
mediante la tecla [INS].

—t
||

MM/INCH Indica el sistema de unidades (milimetros o pulgadas) seleccionado para la
visualizacion.

9. Muestra las diferentes opciones que se pueden seleccionar mediante las teclas F1 a F7
(denominadas Soft-Keys).

GENERALIDADES
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1.3

Distribucion del teclado

En funcion de la utilidad que tienen las diferentes teclas, se puede considerar que el teclado del
CNC se encuentra dividido de la siguiente forma:

Teclado alfanumeérico para la insercién de datos en memoria, seleccion de ejes, compensacion de
herramientas, etc.

@ Teclas que permiten mover hacia adelante o hacia atras, pagina a pagina o linea
a linea, la informaciéon mostrada en la pantalla, asi como desplazar el cursor a

lo largo de la misma.

[CL]ICLEAR] Permite borrar el caracter sobre el que esta posicionado el cursor o el ultimo
introducido si el cursor se encuentra al final de la linea.

[INS] Permite seleccionar el modo insercién o sustitucion.

[ENTER] Sirve para validar los comandos del CNC y PLC generados en la ventana de
edicion.

[HELP] Permite acceder al sistema de ayuda en cualquier modo de operacion.

[RESET] Sirve para inicializar la historia del programa en ejecucion, asignandole los

valores definidos mediante pardametro maquina. Es necesario que el programa
esté parado para que el CNC acepte esta tecla.

[ESC] Permite volver a la anterior opcion de operacion mostrada en el monitor.
[MAIN MENUJAI pulsar esta tecla se accede directamente al menu principal del CNC.

[RECALL] En los modos conversacionales asigna el valor de una cota al campo
seleccionado.

[PPROG] En los modos conversacionales permite acceder a la lista de programas pieza
memorizados.

[F1]a[F7]  Softkeys oteclas de funcion que permiten seleccionar las diferentes opciones de
operacion mostradas en el monitor.
Teclas especificas para seleccionar ciclos fijos en los modos de trabajo MC y TC.

Ademas existen las siguientes secuencias especiales de teclado:

[SHIFTI+[RESET]

El resultado de esta secuencia de teclas es el mismo que si se realiza un apagado y encendido
del CNC. Esta opcion se debe utilizar tras modificar los parametros maquina del CNC para que
sean efectivos.

[SHIFT]+[CL]

Con esta secuencia de teclas desaparece la visualizacion de la pantalla de CRT. Para recuperar
su estado normal es necesario pulsar cualquier tecla.

Si estando la pantalla apagada se produce un error o se recibe un mensaje del PLC o CNC,
la pantalla recuperara su estado normal.
[SHIFT]+[Avance pagina]

Permite visualizar en el lado derecho de la pantalla la posicidn de los ejes y el estado del
programa en curso.

Puede utilizarse en cualquier modo de operacién.

Para recuperar la visualizacién anterior es necesario pulsar la misma secuencia de teclas.



1.3.1

Teclas EDIT, SIMUL y EXEC

Los teclados de los modelos My T disponen de las siguientes teclas:

"EDIT" Permite el acceso directo al modo de edicidn.
"SIMUL" Permite el acceso directo al modo de simulacién.
"EXEC" Permite el acceso directo al modo de ejecucion.

En los modelos MC, TC y MCO/TCO estos accesos directos estan disponibles cuando se trabaja
enmodo M o T (no conversacional). Para acceder a las mismas utilizar las teclas "P.PROG" en vez
de "EDIT" y "GRAPHICS" en vez de "SIMUL".

Acceso directo al modo de edicion, tecla "EDIT"

Si se pulsa esta tecla en los modos de edicién y simulacién, se edita el ultimo programa simulado
0 ejecutado. Si el programa correspondiente se esta ejecutando o simulando, se editard el ultimo
editado.

Si se pulsa esta tecla en cualquier otro modo de trabajo, comienza la edicién del ultimo programa
editado.

Si no hay programa previo se solicita el nombre de un nuevo programa.

Si se desea restringir la edicion al ultimo programa editado, simulado o ejecutado, asignar a la
variable NEXEDI uno de los siguientes valores:

NEXEDI=0 no se restringe, se abre el ultimo editado, simulado o ejecutado.
NEXEDI=1 siempre el ultimo programa editado.
NEXEDI=2 siempre el ultimo programa simulado.

NEXEDI=3 siempre el ultimo programa ejecutado.

Si el programa correspondiente se esta ejecutando o simulando, se muestra un aviso. Si no hay
programa previo, se solicita el nombre de un nuevo programa.

Acceso directo al modo de simulacion, tecla "SIMUL"

Si se pulsa esta tecla comienza la simulacion del ultimo programa manipulado (editado, simulado
o ejecutado). Si no hay programa previo se solicita el nombre de un nuevo programa.

Si esta activo el modo de simulacién o ejecucion, unicamente se muestra el modo activo, no se
selecciona ningun programa.

Si se desea restringir la simulacion al dltimo programa editado, simulado o ejecutado, asignar a la
variable NEXSIM uno de los siguientes valores:

NEXSIM=0 no se restringe, se abre el ultimo editado, simulado o ejecutado.
NEXSIM=1 siempre el Ultimo programa editado.
NEXSIM=2 siempre el ultimo programa simulado.

NEXSIM=3 siempre el Ultimo programa ejecutado.

Si el programa correspondiente se esta ejecutando o simulando, se muestra un aviso. Si no hay
programa previo, se solicita el nombre de un nuevo programa.
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Acceso directo al modo de ejecucion, tecla "EXEC"

Si se pulsa esta tecla comienza la ejecucion del ultimo programa manipulado (editado, simulado
o ejecutado). Si no hay programa previo se solicita el nombre de un nuevo programa.

Si esta activo el modo de simulacién o ejecucion, unicamente se muestra el modo activo, no se
selecciona ningun programa.

Si se desea restringir la ejecucion al ultimo programa editado, simulado o ejecutado, asignar a la
variable NEXEXE uno de los siguientes valores:

NEXEXE=0 no se restringe, se abre el ultimo editado, simulado o ejecutado.
NEXEXE=1 siempre el ultimo programa editado.
NEXEXE=2 siempre el ultimo programa simulado.

NEXEXE=3 siempre el ultimo programa ejecutado.

Si el programa correspondiente se esta ejecutando o simulando, se muestra un aviso. Si no hay
programa previo, se solicita el nombre de un nuevo programa.



1.4

Distribucion del panel de mando

Enfuncién de la utilidad que tienen las diferentes partes se puede considerar que el panel de mando
del CNC se encuentra dividido de la siguiente forma:

W~ SPINDLE

T

ZaaeN
SPEED
"eor Py *

O (-1

! b6

. Emplazamiento del pulsador de emergencia o del volante electronico.
2. Teclado para el movimiento manual de los ejes.
3. Conmutador selector con las siguientes funciones:

Seleccionar el factor de multiplicacion del nimero de impulsos del volante electrénico (1, 10 o
100).

Seleccionar el valor incremental del movimiento de los ejes en desplazamientos realizados en
modo "MANUAL".

Modificar el avance programado de los ejes entre el 0% y el 120%.

. Teclado que permite controlar el cabezal, pudiendo activarlo en el sentido deseado, pararlo o

bien variar la velocidad de giro programada entre los valores porcentuales fijados mediante los
parametros maquina del cabezal "MINSOVR" y "MAXOVR", con un paso incremental fijado
mediante el parametro maquina del cabezal "SOVRSTEP".

. Teclado para MARCHA y PARADA del bloque o programa a ejecutar.

—t
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Trasencender el CNC o tras pulsarla secuencia de teclas [SHIFT]+[RESET], en la ventana principal
del monitor aparecera el logotipo FAGOR o la pantalla previamente elaborada como péagina 0
mediante las herramientas de personalizacion.

Si el CNC muestra el mensaje " Inicializar? (ENTER / ESC) ", se debe tener en cuenta que tras
pulsar latecla [ENTER] se borra toda la informacién almacenada en memoria 'y que los parametros
maquina son inicializados a los valores asignados por defecto, que se indican en el manual de
instalacion.

En la parte inferior de la pantalla se mostrara el menu principal del CNC, pudiéndose seleccionar
los diferentes modos de operacion mediante las softkeys (F1 a F7). Siempre que el menu del CNC
disponga de mas opciones que el nimero de softkeys (7), en la softkey F7 aparecera el caracter
"+". Si se pulsa esta softkey el CNC mostrara el resto de las opciones disponibles.

Opciones del menu principal

Las opciones que mostrara el menu principal del CNC tras el encendido, tras pulsar la secuencia
de teclas [SHIFT]+[RESET] o tras pulsar la tecla [MAIN MENU] son:

EJECUTAR Permite la ejecuciéon de programas pieza en automatico o bloque a
bloque.

SIMULAR Permite la simulacion de programas pieza en varios modos.

EDITAR Permite la edicidon de programas pieza nuevos o ya existentes.

MANUAL Permite controlar manualmente los movimientos de la maquina mediante

las teclas del panel de mando.

TABLAS Permite manipular las tablas del CNC relacionadas con los programas
pieza (origenes, correctores, herramientas, almacén de herramientas y
parametros globales y locales).

UTILIDADES Permite la manipulacion de programas (copiar, borrar, renombrar, etc.).

ESTADO Muestra el estado del CNC y de las vias de comunicacion DNC. También
permite activar y desactivar la comunicacién con un ordenador via DNC.

PLC Permite operar con el PLC (editar el programa, monitorizar, alterar el
estado de sus variables, acceder a la pagina de mensajes o errores
activos, etc.).

PERSONALIZACION
Permite mediante un sencillo editor grafico crear pantallas definidas por
el usuario, que posteriormente pueden ser activadas desde el PLC, FAGOR %
utilizadas en los programas de personalizacion o presentada en el
momento del encendido (pagina 0).

PARAMETROS MAQUINA CNC 8055
Permite personalizar los pardmetros maquina para adecuar el CNC a la CNC 8055i
maquina.

DIAGNOSIS Realiza un test del CNC.

El CNC permite mientras ejecuta o simula un programa pieza, acceder a cualquier otro modo de MODELOS M- & -EN-
operacion sin detener la ejecucién del programa. De este modo se puede editar un programa SOFT: V01.6X
mientras se esta ejecutando o simulando otro.

No se permite editar el programa que se esté ejecutando o simulando, ni ejecutar o simular dos
programas pieza a la vez.
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2.1

Sistemas de ayuda

El CNC permite acceder en cualquier momento (menu principal, modo de operacion, edicion de
comandos, etc.) al sistema de ayuda. Para ello se debe pulsar la tecla [HELP] y el CNC mostrara
en la ventana principal de la pantalla, la pagina de ayuda correspondiente.

j Sila ayuda consta de mas de una pagina de informacion, se mostrara el simbolo (a)
indicando que se puede pulsar dicha tecla para acceder a la pagina siguiente o bien
(a) () el simbolo (b) indicando que se puede pulsar dicha tecla para acceder a la pagina

anterior.

Se dispone de las siguientes ayudas:

Ayuda en operacion

Se accede a ella desde el menu de modos de operacion, o cuando estando seleccionado alguno
de ellos no se ha seleccionado todavia ninguna de las opciones mostradas. En todos estos casos
las softkeys disponen de color de fondo azul.

Ofrece informacion sobre el modo de operacién u opcion correspondiente.

Mientras se dispone de esta informacion en pantalla no se puede seguir operando con el CNC
mediante las softkeys, siendo necesario volver a pulsar la tecla [HELP] para recuperar la
informacion que se disponia en la ventana principal antes de solicitar la ayuda y continuar operando
con el CNC.

También se abandona el sistema de ayuda pulsando la tecla [ESC] o la tecla [MAIN MENU].

Ayuda en edicién

Se accede a ella una vez seleccionada alguna de las opciones de edicidon (programas pieza,
programa PLC, tablas, pardmetros maquina, etc.). En todos estos casos las softkeys disponen de
color de fondo blanco.

Ofrece informacion sobre la opcidn correspondiente. Mientras se dispone de esta informacion se
puede seguir operando con el CNC.

Si se pulsa nuevamente la tecla [HELP] el CNC analiza si al estado actual de la edicidn le
corresponde o0 no la misma pagina de ayuda.

Si le corresponde otra pagina, la visualiza en lugar de la anterior y si le corresponde la misma
recupera la informacion que se disponia en la ventana principal antes de solicitar la ayuda.

También se abandona el menu ayudado tras pulsar la tecla [ESC], para volver a la anterior opcion
de operacion, o la tecla [MAIN MENU] para volver al menu principal.



Ayuda en edicion de ciclos fijos

Se puede acceder a ella cuando se esta editando un ciclo fijo.

Ofrece informacion sobre el ciclo fijo correspondiente, realizandose a partir de dicho momento una
edicion asistida del ciclo fijo seleccionado.

Para los ciclos propios del usuario se puede realizar una edicion asistida similar mediante un
programa de usuario. Dicho programa debe estar elaborado con sentencias de personalizacion.

Una vez definidos todos los campos o parametros del ciclo fijo el CNC mostrara la informacion
existente en la ventana principal antes de solicitar la ayuda.

El ciclo fijo programado mediante la edicién asistida se mostrara en la ventana de edicion, pudiendo
el operario modificar o completar dicho bloque antes de introducirlo en memoria pulsando la tecla
[ENTER].

Se permite abandonar en cualquier momento la edicion asistida pulsando la tecla [HELP]. EICNC
mostrara la informacion existente en la ventana principal antes de solicitar la ayuda y permite
continuar la programacion del ciclo fijo en la ventana de edicién.

También se abandona el menu ayudado tras pulsar la tecla [ESC], para volver a la anterior opcién
de operacion, o la tecla [MAIN MENU] para volver al menu principal.

MODOS DE OPERACION
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2.2

Manual de operacion

Actualizacion del software

La carga de software se realiza desde el modo <Diagnosis> mediante la opcién <Configuracién /
Configuracion software / Cargar version>.

Emerge en pantalla la siguiente ventana:

HARD DISK /wvers

Ef CHC = FILE SIZE DATE =
§U§B DISK & VOOS4.FGR 250 01/01/00 23:58
E-=2 HARD DISK & v_mal_ascii.fgr 7406K 24502/05 13:57
D agmrx 2 v1l_99_06_04_5_de5395f2_fgr 7493K 01/01/00 00: 06
D pan (3 v12_1_18_04_5_978cOddf. fgr 7422K 01701700 00:22
-Oerg
-] viuwy
D sys
[ tab

1]

Version: Beta 12.01
Date: 18704705 16:28
Checksum: 9786CODDF

OPTIOHS HODIFY SELECTION INSTALL

En el panel izquierdo aparecen las unidades del sistema disponibles y sus correspondientes
subdirectorios.
El panel derecho aparece subdividido en dos mitades:

* En la mitad superior se visualizan todos los ficheros contenidos en las versiones de software
(extension ".f55").

* En la mitad inferior se visualizan los datos que identifican la versidn seleccionada en la parte
superior.

Carga de la version

Para proceder a la instalaciéon de una versién, el usuario debe seguir el siguiente procedimiento:

1. Seleccionar, en el panel izquierdo, la unidad donde se encuentra la nueva versién que se desea
instalar.

|
Para realizar la instalacion de una version ubicada en un "Disco duro remoto" o en un "Disco USB",
primero se debe transferir el fichero ".f55" al directorio "vers" del Disco duro (KeyCF), y a continuacion
se podra realizar la carga de la version segun las indicaciones que se mencionan abajo.

2. Situar el cursor, en el panel derecho, sobre el fichero ".f55" y pulsar la softkey <INSTALAR>.
Tras realizar esta tarea, se despliega en pantalla una ventana de didlogo en la que se solicita
confirmacion para continuar con el proceso:

F5 [ACEPTAR] continuar con el proceso

[ESC] abortar el proceso

3. Una vez confirmada la continuidad de la operacién, el CNC procede a la verificacion de que
el fichero a instalar es correcto. Durante esta operacién se visualiza una barra de proceso con
el mensaje "checking...".

4. Seguidamente, es efectuada la carga del codigo contenido en el fichero ".f55" ala memoria flash
del sistema. Durante esta operacion se visualiza una barra de proceso con el mensaje
“loading...".

5. Finalmente, es efectuada una comprobacion del checksum de la nueva version instalada. Esta
operacion se identifica con el mensaje "wait...".

Si durante cualquiera de estos procesos se produce un corte en la alimentacion del CNC, en el
arranque posterior, se continua con el proceso de carga de version en el mismo punto donde se
interrumpié.

Si lainterrupcion se produce durante el grabado de la flash, se hace un chequeo previo del fichero
de version.



2.3

KeyCF (KeyCompactFlash)

La configuracion del CNC, es decir, el codigo de validacion, las opciones de software, pantallas de
usuario, backups de programas de PLC y parametros maquina, ird almacenada en la KeyCF.
Ademas, dispone de memoria de almacenamiento para programas de usuario.

El CNC soporta la gestion de varios discos simultdneamente, ademas del disco duro (KeyCF):

¢ Disco USB. EICNC selecciona un directorio de un dispositivo USB y lo considera como su disco
duro. Desde el punto de vista de usuario, el CNC dispone de otro disco duro.

* Disco duro remoto. EI CNC selecciona un directorio de un PC compartido en red y lo considera
como su disco duro. Desde el punto de vista de usuario, el CNC dispone de disco duro remoto.
Sélo almacenara programas de usuario.

MODOS DE OPERACION
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2.3.1

Estructura de directorios

El propésito de estos directorios del disco duro (disco duro, disco USB o disco remoto), es
proporcionar al usuario un espacio en el que pueda guardar ordenadamente los programas pieza,
tablas, ficheros gréficos, etc.

Directorio /Prg

Este directorio del disco duro almacenara, por defecto, los programas de usuario.

Las sentencias OPEN y EXEC unicamente pueden ser utilizadas en el subdirectorio /Prg del disco
duro "por defecto", es decir del disco duro, disco USB o del disco duro remoto.

Directorio /Tab

Este directorio del disco duro almacenara los parametros maquinay las tablas con el mismo formato
y el mismo nombre almacenados actualmente en el WinDNC.

Los ficheros de parametros de eje y de compensacion de husillo, se almacenan en el disco duro
por el nombre del eje.

Dentro de la tabla de parametros de un eje, se dispone de la opcién <cargar/disco duro>. Esta
opcién, comprueba primeramente si esta almacenado el fichero <APn>:

e Parametros de eje: APX, APY, ..., APC.
¢ Parametros de husillo: ALX, ALY, ..., ALC.
Si no existe, comprobara si esta almacenado el fichero <MXn>.
e Parametros de eje: MX1, MX2, ...
e Parametros de husillo: US1, US2, ...

Se aplicara el mismo procedimiento con la opcién <cargar/DNC>.

Directorio /Pan

Este directorio del disco duro almacenara los ficheros graficos con extensiones <*.pan>, <*.sim>
y <*.wgd>.

Directorio /Vers

En este directorio del disco duro, el usuario podra almacenar diferentes versiones de software.



Acceso al sistema desde otros dispositivos

A través de WinDNC

Desde el WinDNC se podra acceder tanto a los ficheros de programas, tablas y pantallas de usuario
que estan en el disco duro como a los que estan en el disco USB.

Desde WinDNC sdlo pueden visualizarse las siguientes unidades:
* Memoria.

¢ Disco duro "por defecto".

Se entendera por "disco duro por defecto" el primer disco duro que sea reconocido por el CNC.
La prioridad viene dada segun este orden:

1.Disco duro (KeyCF).
2.Disco USB.
3.Disco duro remoto.

MODOS DE OPERACION
KeyCF (KeyCompactFlash) N

En el "disco duro por defecto”, sélo se tiene acceso al directorio por defecto /Prg. El resto de los
subdirectorios no son accesibles.

superior. Igualmente, para enviar tablas <desde/hacia> el disco duro serd necesaria una version 4.1

!E Para acceder al directorio raiz del DNC, serd necesario disponer de una version del WinDNC 4.1 6
del WinDNC.

A través de FTP

Desde la red, mediante FTP (tanto en lectura como en escritura) se podra acceder a tablas,
parametros maquina, ficheros graficos y programas. Al acceder a un CNC a través de FTP, estaran
disponibles todos los discos:

¢ Disco duro (KeyCF).
¢ Disco USB.
¢ Disco duro remoto.
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OPERACIONES A TRAVES DE
ETHERNET

La opcién Ethernet permite configurar el CNC como un nodo mas dentro de una red local. Esta
opcion permite la comunicacion con otros PC para transferir archivos o realizar tareas de
telediagnosis.

Para configurar el CNC dentro de una red informatica, consulte en el manual de instalacion el capitulo
correspondiente a los pardmetros mdquina de Ethernet.

Una vez configurada la conexion a Ethernet, se permite establecer los siguientes tipos de
conexiones.

¢ Conexioén a un disco duro remoto.
¢ Conexion a un PC a través del WinDNC.
¢ Conexion desde un PC a través de un cliente FTP.
Para la comunicacién con el CNC, el PC debe estar configurado como un nodo mas dentro de la

red local o Internet, y tener instalado el software WinDNC (V4.0 o posterior). La comunicacién a
través de Ethernet no requiere tener disponible la opcion DNC.
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3.1 Disco duro remoto

El CNC puede disponer de un disco duro local (en el propio CNC) o de un disco duro remoto
accesible a través de Ethernet.

La configuracion del disco duro remoto se realiza desde los parametros maquina. Consulte en el
manual de instalacion el capitulo correspondiente a los parametros maquina de Ethernet.

Como disco duro remoto se podra utilizar el disco duro de un PC o sélo una carpeta. Este espacio
3 podra ser comun para varios CNC o se podra disponer de un espacio propio para cada uno. EI PC
u que hace publico su disco duro (el servidor) debera estar conectado a la red local.

Elinterfacey las softkeys del CNC seran iguales que si se tratara de un disco durolocal. Sise accede
al CNC a través del WinDNC o FTP, el disco duro remoto se comporta igual que un disco duro local.

Protocolo utilizado

Parala comunicacion con el disco duro remoto se utiliza el protocolo NFS. Este protocolo debe estar
disponible en el PC que se utiliza como servidor.

Disco duro remoto

OPERACIONES A TRAVES DE ETHERNET
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3.2 Conexion a un PC a través del WinDNC

El sistema operativo del PC debe ser Windows® y disponer del software WinDNC instalado (V4.0
o posterior). EI CNC debe estar configurado como un nodo mas dentro de la red local o Internet.

La configuracion para acceder a un servidor DNC se realiza desde los pardmetros maquina. Consulte
en el manual de instalacion el capitulo correspondiente a los parametros mdquina de Ethernet.

Conexiones posibles:
¢ Desde un PC.

La conexién puede iniciarse en cualquier PC y dirigirse a cualquier CNC. No se permite la
conexion entre dos PCs.

Para establecer la conexion, el WinDNC permite al usuario introducir la direccién IP del CNC
con el que se quiere conectar.

e Desde un CNC.

La conexion siempre se dirige al servidor DNC. El servidor DNC se define desde los parametros
maquina.

OPERACIONES A TRAVES DE ETHERNET

Estado de Ia comunicacion

Al igual que la comunicacion por linea serie, en la pantalla de estado DNC se muestra el estado
del DNC por Ethernet. Cuando el DNC se encuentre disponible, en la parte superior de la pantalla
se mostrara el mensaje "DNC E". Desde el menu de softkeys se permite activar y desactivar la
conexion.

Conexién a un PC a través del WinDNC w

Se permite la conexion de varios WinDNC (hasta 10) a un mismo CNC simultaneamente. La
proteccion de acceso es por operacion. Si varios WinDNC inician una operacion, las ordenes se
procesan una a una mientras el resto de WinDNC esperan.
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3.3

Acceder desde un PC al disco duro del CNC

Si se configura el CNC como un nodo mas dentro de la red informatica, desde cualquier PC de la
red se podra acceder al CNC conociendo su direccién IP. Sélo se podra acceder al disco duro del
CNC; es decir, no se podra acceder a los programas de RAM ni leer variables, tablas, etc.

Desde el PC se podra acceder al directorio de programas pieza del disco duro y editar, modificar,
etc. los programas almacenados. También se podran copiar programas del disco duro al PC o
viceversa.

Protocolo utilizado

Para acceder al disco duro del CNC se utiliza el protocolo FTP. El protocolo FTP permite la
transferencia de archivos entre un PC y un CNC conectados a una red local o a Internet. El cliente
FTP, encargado de gestionar la transferencia, debe estar instalado en el PC. El interface depende
del cliente FTP que se utilice.

El sistema operativo del PC podrd ser Windows, Linux 6 Unix.
Windows® incluye un cliente de FTP en su aplicacion Internet Explorer, a partir de la version 5.x. A
partir de la version Windows® 98, el propio explorador de archivos lleva integrado un cliente de FTP.

Cuando desde un PC se accede via FTP al CNC, se muestra la siguiente estructura de directorios.

-

PRG
BIN Carpeta del sistema utilizada por el protocolo FTP. No se puede modificar.
DISK Disco duro del CNC. Es totalmente accesible al usuario desde el PC. Aunque se pueden

definir subdirectorios y ficheros, estos no seran accesibles desde el CNC.
PRG Programas pieza y de PLC almacenados en el CNC. Si en el arranque no existe esta carpeta,
se crea una vacia.

Aunque el usuario puede crear nuevos directorios a través del FTP, desde el CNC soélo seran visibles
los programas del directorio "PRG".

Si el CNC no tiene disco duro, se mostrara el directorio vacio y no se permitira transmitir ningun
programa.

Transferencia de archivos

Para copiar un fichero desde el PC al CNC.
e En cualquier sistema Windows® (95, 98, 2000 6 XP). Arrastrar el fichero de una carpeta a otra
o utilizar los atajos de teclado [CTRL]+[C] y [CTRL]+[V].
Para copiar un fichero desde el CNC al PC.

« En Windows® 95 6 98. Clicar con el botén derecho del ratén sobre el fichero, seleccionar la
opcion "Copiar a carpeta" y elegir la carpeta de destino.

 EnWindows®2000 6 XP. Arrastrar el fichero de una carpeta a otra o utilizar los atajos del teclado
[CTRLI]+[C] (copiar) y [CTRL]+[V] (pegar).



Conexién utilizando Windows® 95 6 98

Conexion con un CNC compartido sin password
En el navegador de Web (por ejemplo, lexplorer) o desde el explorador de archivos (sélo en
Windows 98), escribir en la linea de comandos la direccion IP del CNC.

Por ejemplo: ftp://10.0.7.224

Conexion con un CNC compartido con password

En el navegador de Web (por ejemplo, lexplorer) o desde el explorador de archivos (sélo en
Windows 98), escribir en la linea de comandos el nombre de usuario, el password y la direccion
IP del CNC. El nombre de usuario siempre sera "cnc".

Por ejemplo: ftp://cnc:password@10.0.17.62

Asignar un nombre a la direccion IP
A la direccion IP se le puede asignar un nombre para facilitar su identificacion. Esta operacion se
realiza en el PC y hay dos formas diferentes de hacerlo.

¢ Editando el fichero "c:\windows\hosts". Este archivo se puede modificar con cualquier editor de
textos.

En el fichero afiadir una linea en la que ponga la IP del CNC y el nombre con el que se le quiere
identificar. Por ejemplo:
10.0.7.40 CNC_1
10.1.6.25 MILL_MACH_01
En el navegador de Web o desde el explorador de archivos (s6lo en Windows 98), escribir en
la linea de comandos el nombre definido.
Por ejemplo (CNC sin password): ftp://CNC_01.
Por ejemplo (CNC con password): ftp://cnc:password@MILL MACH 01
* A través del menu "Favoritos" del navegador Web.

En el explorador de Web, escribir la direccion IP en la linea de comandos. Tras acceder al sitio,
seleccionar en el menu la opcién Favoritos > Agregar a favoritos y asignar un nombre a esa
direccidn IP. De esta manera se puede acceder al CNC seleccionando en el menu "Favoritos"
el nombre que se le ha asignado.

En el navegador lexplorer se denomina "Favoritos". Este nombre puede variar dependiendo del
navegador de Web utilizado.

Conexion utilizando Windows® 2000 6 XP

Para acceder desde el PC al disco duro del CNC la forma mas comoda es configurar una conexion
nueva. En el explorador de archivos, seleccionar Mis sitios de Red > Agregar sitios de red. Se
mostrara el asistente de Windows para agregar sitios de red, el cual permite configurar paso a paso
la conexion. En cada uno de los pasos sera necesario pulsar el botén —Aceptar— para pasar al paso
siguiente.

Siga las instrucciones mostradas en pantalla para configurar la conexion; para obtener informacién
adicional, consulte la ayuda de Windows®.

Conexion con un CNC compartido sin password

1. En primer lugar hay que seleccionar el sitio de red, en nuestro caso una carpeta ftp. Escribir
"ftp://" seguido de la direccién IP del CNC, definida en el parametro maquina DIRIP (P24).

Por ejemplo: ftp://10.0.17.62

2. Definir el tipo de inicio de sesidn, anénima o no. Cuando el CNC se encuentra compartido sin
contrasefa, el inicio de sesion se realiza de forma anénima.

3. Definir el nombre que se desea asociar a la nueva conexion. Este es el nombre que se mostrara
en el directorio de red del PC. Bastara con seleccionarlo en la lista para iniciar la conexion.

Por ejemplo: FAGOR CNC

OPERACIONES A TRAVES DE ETHERNET
Acceder desde un PC al disco duro del CNC w

FAGOR %
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CNC 8055i
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Conexion con un CNC compartido con password

1. En primer lugar hay que seleccionar el sitio de red, en nuestro caso una carpeta ftp. Escribir
"ftp://" seguido de la direccion IP del CNC, definida en el parametro maquina DIRIP (P24).

Por ejemplo: ftp://10.0.17.62

2. Definir el nombre del usuario y el tipo de inicio de sesion, anénima o no. Cuando el CNC se
encuentra compartido con contrasefa, el inicio de sesion no se realiza de forma andénima. El
usuario debe identificarse y tiene que ser como "cnc" 0 "CNC".

3. Definir el nombre que se desea asociar a la nueva conexion. Este es el nombre que se mostrara
3 en el directorio de red del PC. Bastara con seleccionarlo en la lista para iniciar la conexion.
]

Por ejemplo: FAGOR CNC

Tras finalizar la configuracion, y cada vez que se realice la conexion, se abrira una ventana que
pedirad el nombre de usuario y la contrasefia. Como nombre de usuario se debera seleccionar"cnc"
0 "CNC" y como contrasefa, la definida en el parametro maquina CNHDPAS1 (P7).

Para mayor comodidad, en esta ventana se puede seleccionar la opcién —Guardar contrasefia—.
De esta manera no volvera a pedir la contrasefia cuando se realice la conexion y se accedera
directamente al disco duro.

OPERACIONES A TRAVES DE ETHERNET

Utilice la opcion de guardar contrasefia con precaucion. Tenga en cuenta que si usted guarda la
contrasena, ésta no se pedird para realizar la conexion, y cualquier persona podra acceder libremente
desde el PC al CNC.

Acceder desde un PC al disco duro del CNC

FAGOR Q

CNC 8055
CNC 8055i
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EJECUTAR / SIMULAR

El modo de operacion EJECUTAR permite realizar la ejecucién de programas pieza en modo
automatico o en modo bloque a bloque.

El modo de operacion SIMULAR permite realizar la simulacion de programas pieza en modo
automatico o en modo bloque a bloque. Cuando se desea SIMULAR un programa pieza el CNC
solicitara el tipo de simulacién que se desea realizar.

Cuando se selecciona uno de estos modos de operacién, hay que indicar donde se encuentra el
programa pieza que se desea ejecutar o simular. El programa pieza puede estar almacenado en
la RAM interna del CNC, en un PC conectado a través de la linea serie, o en el disco duro (KeyCF).

Tras pulsar una de estas softkeys el CNC muestra el directorio de programas correspondiente. Para
seleccionar el programa se puede:

* Teclear su numero y pulsar la tecla [ENTER].

¢ Posicionar el cursor en la pantalla sobre el programa deseado y pulsar la tecla [ENTER].
Se pueden fijar las condiciones de ejecucion o simulacion (bloque inicial, tipo de grafico, etc) antes

de ejecutar o simular el programa pieza. También es posible modificar estas condiciones si se
interrumpe la ejecucién o simulacion.

{@ Para ejecutar o simular un programa pieza se debe pulsar la tecla [MARCHA].

|
Si una vez ejecutado o simulado el programa seleccionado (o parte de €l) se desea pasar al modo
de operacion "MANUAL", el CNC conservara las condiciones de mecanizado (tipo de desplazamiento,
avances, etc.) que se han seleccionado durante la ejecucion o simulacion.

Seleccion del avance

El programa se ejecuta al avance especificado en el programa y puede ser modificado entre el 0%
y el 120% mediante el conmutador del panel de mando. Cuando se realiza una simulacién con
movimiento de ejes también se podra modificar el avance mediante el conmutador.

El comportamiento de la tecla de rapido durante la ejecucion y la simulacion viene definido en los
parametros maquina, por lo que puede estar deshabilitada. Cuando esta habilitada, el
comportamiento de la tecla de rapido durante la ejecucion y simulacion es la siguiente:

¢ Losdesplazamientos se efectiian en avance rapido (G00) mientras se mantiene pulsada la tecla

de rapido.
* No se hace caso a la tecla de rapido durante los roscados con look-ahead activo. FAGOR %
* Si hay G95 activa se pasa a trabajar en G94. Al soltar la tecla de rapido se volvera a trabajar

en G95.
¢ Solo afecta al canal principal. No se tiene en cuenta en el canal de PLC. CNC 8055

CNC 8055i
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Tipo de simulacion

Cuando se desea SIMULAR un programa pieza el CNC solicitara el tipo de simulacion que se desea
realizar, debiendo seleccionarse mediante softkeys una de las siguientes opciones:

Representa-  Movimiento de Control del Envia al PLC Envia al PLC
cion grafica los ejes cabezal M-S-T M3 M4 M5 M41
M42 M43 M44
Recorrido tedrico Programada No No No No
4 o Funciones G Centro de la No No No No
herramienta
E Funciones G, M, S, T Centro de la No No Si Si
= herramienta
=)
% Plano principal Centro de la Si Si Si Si
-~ herramienta
o«
|<£ Rapido Centro de la Si Si Si Si
D herramienta
(&)
u Rapido [S=0] Centro de la Si No Si No
L herramienta
RECORRIDO TEORICO
No tiene en cuenta la compensacion de radio (funciones G41, G42) por lo que efectua una
representacion grafica del recorrido programado.
No envia las funciones M, S, T al PLC.
No desplaza los ejes de la maquina, ni pone en marcha el cabezal.
La simulacion tiene en cuenta las temporizaciones programadas mediante G4.
FUNCIONES G
Tiene en cuenta la compensacion de radio (funciones G41, G42) por lo que efectua la
representacion grafica del recorrido correspondiente al centro de herramienta.
r— - i Trayectoria programada.
|
|
T ‘ Trayectoria del centro.
o e
|
J 1
// |
A :
No envia las funciones M, S, T al PLC.
No desplaza los ejes de la maquina, ni pone en marcha el cabezal.
La simulacion tiene en cuenta las temporizaciones programadas mediante G4.
FUNCIONES G, M, S, T
FAGOR
Tiene en cuenta la compensacion de radio (funciones G41, G42) por lo que efectua la
representacion grafica del recorrido correspondiente al centro de herramienta.
CNC 8055 Envia las funciones M, S, T al PLC.
CNC 8055i

No desplaza los ejes de la maquina, ni pone en marcha el cabezal.

La simulacion tiene en cuenta las temporizaciones programadas mediante G4.

MoDELOS M- & -EN-
SOFT: V01.6X
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PLANO PRINCIPAL
Ejecuta unicamente los desplazamientos de los ejes que forman el plano principal.

Tiene en cuenta la compensacion de radio (funciones G41, G42) por lo que efectua la
representacion grafica del recorrido correspondiente al centro de herramienta.

Envia las funciones M, S, T al PLC.

Pone en marcha el cabezal, si se ha programado.

independientemente del avance F que se haya programado, permitiéndose variar dicho avance

Los desplazamientos de los ejes se ejecutan con el maximo avance permitido FO, 1
mediante el conmutador de feedrate override. L

La simulacion no tiene en cuenta las temporizaciones programadas mediante G4.

RAPIDO

Tiene en cuenta la compensacion de radio (funciones G41, G42) por lo que efectua la
representacion grafica del recorrido correspondiente al centro de herramienta.

Envia las funciones M, S, T al PLC.

EJECUTAR /SIMULAR

Pone en marcha el cabezal, si se ha programado.

Los desplazamientos de los ejes se ejecutan con el maximo avance permitido FO,
independientemente del avance F que se haya programado, permitiéndose variar dicho avance
mediante el conmutador de feedrate override.

La simulacion no tiene en cuenta las temporizaciones programadas mediante G4.

RAPIDO [S=0]

Tiene en cuenta la compensacion de radio (funciones G41, G42) por lo que efectua la
representacion grafica del recorrido correspondiente al centro de herramienta.

Envia al PLC el resto de las funciones M, S, T.

No envia al PLC las funciones auxiliares asociadas al cabezal cuando se trabaja en lazo abierto
(rpm) M3, M4, M5, M41, M42, M43 y M44.,

Si envia al PLC, cuando se trabaja con el cabezal en lazo cerrado, la funcién auxiliar asociada a
la parada orientada de cabezal, M19.

No pone en marcha el cabezal.

Los desplazamientos de los ejes se ejecutan con el maximo avance permitido FO,
independientemente del avance F que se haya programado, permitiéndose variar dicho avance
mediante el conmutador de feedrate override.

La simulacion no tiene en cuenta las temporizaciones programadas mediante G4.

Condiciones de ejecucion o simulacion

Las condiciones de ejecucion o simulacion (bloque inicial, tipo de grafico, etc) que se pueden fijar
antes, o durante, la ejecucion o simulacion del programa pieza son:

) FAGOR Q
SELECCION DE BLOQUE

Esta opcién permite seleccionar el bloque en el que se desea comenzar la ejecucién o simulacion CNC 8055

del programa. ]
CNC 8055i
CONDICION DE PARADA

Esta opcion permite seleccionar el bloque en el que se desea finalizar la ejecucion o simulacion

del programa.
MODELOS M- & -EN-
SOFT: V01.6x

VISUALIZAR

Esta opcion permite seleccionar uno de los modos de visualizacion disponibles.
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EJECUTAR/SIMULAR

FAGOR Q

CNC 8055
CNC 8055i
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MDI

Esta opcidn permite editar cualquier tipo de bloque (ISO o alto nivel), facilitando mediante las
softkeys la informacién necesaria sobre el formato correspondiente.

Una vez editado el bloque y tras pulsar la tecla [MARCHA] el CNC ejecutara dicho bloque sin salir
de este modo de operacién.

INSPECCION DE HERRAMIENTA

Esta opcidn permite, una vez interrumpida la ejecucién del programa, inspeccionar la herramienta
y cambiarla si fuera necesario.

GRAFICOS

Esta opcidn realizara una representacion grafica de la pieza durante la ejecucion o simulacién del
programa pieza seleccionado. También permite seleccionar el tipo de grafico, la zona a visualizar,
el punto de vista y los parametros graficos que se desean utilizar en este modo.

BLOQUE A BLOQUE

Esta opcion permite ejecutar o simular el programa bloque a bloque o de forma continua.



4.1

Busqueda de bloque. Paso de la simulacién a la ejecucion

Esta prestacion resuelve una situacion de interrupcion de un programa que se estaba ejecutando,
y que ha dejado de ejecutarse antes de haber finalizado. La interrupcion del programa puede haber
sido debida a un "STOP-RESET", una emergencia, un error del PLC/CNC o una desconexion del
CNC con un programa en ejecucion o en parada temporal.

EI CNC recuerda el bloque de programa donde se ha producido la interrupcién que no ha permitido
su ejecucion hasta el final.

La busqueda de bloque permitird recuperar la historia de un programa hasta un bloque
determinado, de forma que si a continuacion se ejecuta el programa a partir de ese bloque, lo hara
en las mismas condiciones en las que lo haria si se hubiese ejecutado desde el principio.

Ejemplo: Un proceso de mecanizado de pieza es interrumpido en un momento arbitrario. Mediante
la busqueda de bloque se podra volver a posicionar la herramienta en el mismo lugar en el que
estaba justo cuando se produjo la interrupcion y en las mismas condiciones.

La busqueda de bloque se ejecuta desde el modo ejecucion mediante un proceso operativo de
menus. Una vez realizada la busqueda se llevara a cabo la ejecucion del programa.

Para dar entrada a la bisqueda de bloque, pulsar la softkey <SELECCION DE BLOQUE> del men(
de softkeys de la ventana de ejecucion.

=

EJECUTAR /SIMULAR

Busqueda de bloque. Paso de la simulacion a la ejecucion

FAGOR Q
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EJECUTAR/SIMULAR

Busqueda de bloque. Paso de la simulacién a la ejecucion

FAGOR %
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Modos de funcionamiento

Tras pulsar la softkey <SELECCION DE BLOQUE>, aparecera un menu que permitira seleccionar
el bloque inicial, o el modo de funcionamiento.

Bloque inicial

Desde la softkey <BLOQUE INICIAL> se accede al menu que permite seleccionar el bloque desde
el que se desea iniciar la ejecucion del programa.

PRIMERA LINEA

Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la primera linea de programa.

ULTIMA LINEA

Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la ultima linea de programa.

TEXTO

Esta funcion permite realizar la busqueda de un texto o secuencia de caracteres a partir del bloque
sobre el que se encuentra posicionado el cursor.

Si se selecciona esta softkey el CNC solicita la secuencia de caracteres que se desea buscar. Una
vez definido dicho texto se debe pulsar la softkey <FINAL DE TEXTO>, y el cursor se posicionara
sobre la primera secuencia de caracteres encontrada.

La busqueda se realizara a partir del bloque sobre el que se encuentra posicionado el cursor,
realizandose la busqueda incluso en el mismo bloque. El texto encontrado se mostrara en forma
resaltada y se permitira continuar la busqueda de dicho texto a lo largo del programa o abandonar
la busqueda.

Si se desea continuar la busqueda a lo largo del programa se debe pulsar la tecla [ENTER]. EICNC
realizara la busqueda a partir del ultimo texto encontrado y lo mostrara en forma resaltada.

Esta opcién de continuar la busqueda se podra ejecutar cuantas veces se desee. Una vez
alcanzado el final del programa el CNC continua la busqueda desde el principio del programa.

Para abandonar la opcién de busqueda se debe pulsar la softkey <ABORTAR> o la tecla [ESC].
ElI CNC mostrara el cursor posicionado sobre la linea en que se encontré por ultima vez el texto
solicitado.

NUMERO DE LINEA

Si se pulsa esta softkey el CNC solicita el numero de linea o bloque que se desea buscar. Una vez
definido dicho numeroy tras pulsarla tecla[ENTER], el cursor se posiciona sobre la linea solicitada.



Busqueda de bloque con funciones G. Busqueda EJEC G

Cuando se recupera la historia del programa, el CNC realiza una lectura del mismo hasta el bloque
fijado activando y desactivando las funciones "G" que va leyendo a su paso. Asimismo, fija las
condiciones de avance y velocidad del programa, y calcula la posicion en la que deberian estar los
ejes.

Las funciones M, T y S no se sacan al PLC pero se memorizan, de modo que cuando se alcanza
el bloque final, el CNC muestra en una lista las condiciones que debe tener el CNC asumidas por
la historia.

=

Una vez finalizada la simulacion, el usuario puede recuperar las funciones M, S, T:

A. En el orden en el que se han simulado las funciones M, Sy T pulsando la softkey < EJECUTAR
MST> y después [START].

B. Pulsando en este orden las softkeys <INSPECCION HERRAM.>, <VISUALIZAR MST> y
<MDI>, el usuario podra ejecutar los bloques que desee en el orden que quiera.

En pantalla se muestra una lista con las funciones M, Sy T (una por linea y en orden de simulacion),
teniendo en cuenta lo siguiente:

¢ Aparecen las funciones M de la historia teniendo en cuenta que puede haber unas funciones
M que anulen otras.

EJECUTAR /SIMULAR

Busqueda de bloque. Paso de la simulacion a la ejecucion

¢ Siexiste un segundo cabezal y se programan funciones M que hagan referencia a este cabezal
(M3, M4, M5, M19, M41-44), no anularan a las equivalentes del primer cabezal. Ademas cuando
se recuperan estas funciones M se recuperan previamente las de cada cabezal programado
G28 6 G29.

¢ Si se recibe una funcién M propia del fabricante y posteriormente se vuelve a recibir la misma
funcion M, la mas antigua desaparece de la lista.

* Aparece la ultima funcion T programada, asi como la ultima funcion S.

Busqueda de bloque con funciones G, M, S, T. Busqueda EJEC GMST

Cuando se recupera la historia del programa, el CNC realiza una lectura del mismo hasta el bloque
fijado activando y desactivando las funciones G que va leyendo a su paso. Ademas fija las
condiciones de avance y velocidad del programa y calcula la posicion en la que deberian estar los
ejes.

Las funciones M, Sy T se ejecutan y se sacan al PLC.

si no se dispone de seguridades en el PLC. Sila herramienta no queda posicionada correctamente

!E ATENCION: Este modo de buisqueda de bloque es menos recomendable que el anterior sobre todo
en los cambios de herramienta puede dar lugar a colisiones.

Si en cualquiera de los dos procedimientos de busqueda de bloque, el programa que contiene el
bloque buscado esta almacenado en un disco duro, Ethernet o DNC, puede visualizarse la linea
que se esta simulando en cada instante en la parte inferior de la pantalla. Esta informacion da una
idea de cuanto queda para llegar al bloque.

FAGOR Q
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EJECUTAR/SIMULAR

Busqueda de bloque. Paso de la simulacién a la ejecucion

FAGOR %
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4.1.2

Busqueda de bloque automatica

Permite recuperar la historia del programa hasta el bloque en el que se interrumpid la ejecucion.
EI CNC recuerda en que bloque se canceld la ejecucion, por lo que no es necesario fijar el bloque
de parada.

Si el programa se interrumpe dentro de un ciclo interno, el comportamiento sera el siguiente:

Si es un ciclo de cajera (G66, G67, G68, G87, G88) o un ciclo multiple (G60, G61, G62, G63,
G64), al hacer busqueda de bloque se recupera la historia hasta el ultimo subbloque dentro del
ciclo completado.

En el resto de los ciclos fijos (G69, G81, G82, G84, G85, G86), si se interrumpe dentro del ciclo,
se recupera la historia hasta el bloque de llamada de dicho ciclo.

Para entrar en la busqueda de bloque automatica, pulsar <SELECCION DE BLOQUE>y
seleccionar uno de los dos modos de funcionamiento <BUSQUEDA EJEC G> o <BUSQUEDA
EJEC GMST>.

Tras esto, pulsar la softkey <BLOQUE DE PARADA>, y <BUSQUEDA AUTOMATICA>.

La softkey <BUSQUEDA AUTOMATICA> se muestra Ginicamente cuando el bloque que se ha
almacenado para la busqueda automéatica se encuentra entre los del programa y una vez pulsada
situa el cursor en dicho bloque.

Una vez seleccionado el bloque, aparece en pantalla la indicacion STOP=HD:PxxxLxxx que indica
donde se encuentra el programa, el nimero de programa y la linea de programa. Tras pulsar
[START] el CNC realiza la busqueda de bloque y una vez simulado hasta el punto de parada,
desaparece la indicacion anterior.

Tras esto, el CNC establece los ejes que se encuentran fuera de posicidon y muestra estos ejes para
que puedan ser seleccionados. Si ademas se ha realizado la busqueda de funciones G y el
programa contiene funciones M, S, T de necesaria ejecucion, en el menu se muestra la softkey
<EJEC MST PENDIENTES> para que tras ser pulsada y validada con [START] se ejecuten dichas
funciones.

Inspeccion de herramienta:

Pulsando la softkey <INSPECCION HERRAM.> se entra en la inspeccién de herramienta.

¢ Pulsando la softkey <VIS MST PENDIENTE> se visualizan las funciones M, Sy T que se han
simulado y estan pendientes de ejecucion.

* Pulsando la softkey <MDI> se entra en dicho modo y se permite la ejecucion por parte del
usuario de los bloques deseados.
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Busqueda de bloque manual

Permite recuperar la historia del programa hasta un bloque determinado por el operario:

A. Si el bloque es de movimiento, la simulacidn del programa se detiene una vez finalizado dicho
bloque.

B. Si el bloque es de cambio de flujo de programa (GOTO, RPT, CALL, EXEC), la simulacién se
detiene en dicho bloque pero sin hacer el salto al nuevo bloque.

C. Si es un blogue de posicionamiento que tiene asociado un ciclo fijo o una subrutina o programa
modal, la simulacion del programa se detiene una vez hecho el posicionamiento, dejando la
ejecucion del ciclo fijo o subrutina modal para después de la reposicion.

D. En el caso de bloques de llamada a ciclos de cajeras con islas y a ciclos TRACE, DIGIT ¢
PROBE, la simulacion del programa se detiene en el bloque de llamada pero sin llegar a simular
nada de dicho ciclo.

Para entrar en la busqueda de bloque manual, pulsar <SELECCION DE BLOQUE> y seleccionar
uno de los dos modos de funcionamiento <BUSQUEDA EJEC G> o <BUSQUEDA EJEC GMST>.

SELECCION DE PROGRAMA

Esta funcion se utilizara cuando el bloque en el que se desea finalizar la ejecucion o simulacién
del programa pieza, pertenece a otro programa o una subrutina que se encuentra definida en otro
programa.

Pulsando la softkey <SELECCION DE PROGRAMA>, se despliega una ventana con estructura tipo
explorador para poder seleccionar un programa de cualquier unidad como disco duro, DNC, DNCE.

6 FUN. SIHULATION PEOOO11 N. ... DHCO 151[ 194072
L _________________|]
B CHC Al "PROGRAN COHHENT | s1zE | DATE |«
R HE HOR' 0 72 20/67/06 13:08
1 1256 10/07/06 15:43
@5 DNC 2 2 542 14/06/05 17:03
3 1957 14/06/05 17:02
5 121 13/07/05 15:39
9 338 12/07/06 17:41
10 314 07/09705 23:22
11 2183 22/04/05 13:18
17 25 25/01/06 20:00
20 447 28/09/05 22:45
21 318 29/89/05 18:12
34 65 ©4/05/05 11:52
a9 1628 18/01/05 14:43
100 12 24/02/06 23:34
125 186 07/04/05 12:14
1456 1510 05/07/06 17:23
= 4444 80 04/05/06 10:36
909 K free bytes |

NUMERO DE VECES

Esta funcion se utilizara cuando se desea que la ejecucion o simulacién del programa pieza finalice
tras ejecutarse varias veces el bloque seleccionado como final de programa.

Cuando se selecciona esta funcién, el CNC solicitara el numero de veces que se debe ejecutar dicho
bloque antes de finalizar la ejecucion o simulacién del programa.

Cuando el bloque seleccionado dispone de numero de repeticiones de bloque, el CNC da por
finalizado el bloque tras realizar todas las repeticiones indicadas.

BLOQUE INICIAL

Se establece como bloque inicial para la busqueda de bloque, el seleccionado con el cursor y
validado con [ENTER]. Si no se establece el bloque inicial, la busqueda de bloque comienza con
el primer blogue de programa.

El bloque a seleccionar puede localizarse mediante las teclas [FLECHA ARRIBA], [FLECHA
ABAJO], [RE PAG], [AV PAG] o mediante las softkeys del menu.
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BLOQUE DE PARADA

Para establecer el bloque final con el fin de recuperar la historia del programa hasta este bloque,
basta con seleccionarlo con el cursor y pulsar [ENTER]. Si seguidamente se ejecuta el programa,
la ejecucién comenzara justo en ese bloque.

El bloque a seleccionar puede localizarse mediante las teclas [FLECHA ARRIBA], [FLECHA
ABAJO], [RE PAG], [AV PAG] o mediante las softkeys del menu.

Una vez seleccionado un punto de parada, aparece en pantalla la indicacion STOP=HD:PxxxLxxx
que indica donde se encuentra el programa, el numero de programa y la linea de programa. Tras
pulsar [START] el CNC realiza la busqueda de bloque y una vez simulado hasta el punto de parada,
desaparece la indicacion anterior.

Tras esto, el CNC establece los ejes que se encuentran fuera de posicidon y muestra estos ejes para
que puedan ser seleccionados. Si ademas se ha realizado la busqueda de funciones G y el
programa contiene funciones M, S, T de necesaria ejecucion, en el menu se muestra la softkey
<EJEC MST PENDIENTES> para que tras ser pulsada y validada con [START] se ejecuten dichas
funciones.

Inspeccion de herramienta:

Pulsando la softkey <INSPECCION HERRAM.> se entra en la inspeccion de herramienta.

* Pulsando la softkey <VIS MST PENDIENTE> se visualizan las funciones M, Sy T que se han
simulado y estan pendientes de ejecucion.

* Pulsando la softkey <MDI> se entra en dicho modo y se permite la ejecucion por parte del
usuario de los bloques deseados.



4.1.4 Restricciones en la busqueda de bloques

La busqueda de bloques tiene restricciones en estas situaciones:

* En un programa en que se active factor de escala particular, esta restringida de manera
automatica o manual una busqueda de bloque a uno posterior a dicha activacion.

¢ Enunprograma que se acoplen ejes mediante (G77) o mediante las marcas de PLC SYNCRO,
esté restringida la busqueda de bloque de manera automatica o manual a uno que se encuentre
después.

En un programa con sincronizacion de cabezales se establece la misma restriccion anterior.

=

* Enunprogramadonde se aplicaimagen espejo desde PLC mediante las marcas MIRROR, esta
restringida la busqueda automatica o manual de blogue a bloques posteriores.

e En un programa donde se haga busqueda de cero (G74), esta restringida la busqueda
automatica o manual de bloque a bloques posteriores.

4.1.5 Deshabilitacion de los modos de simulacion y de busqueda de bloque

EJECUTAR /SIMULAR

Busqueda de bloque. Paso de la simulacion a la ejecucion

Los modos de simulacién y de busqueda de bloque, estan disponibles en funcién del p.m.g.
DISSIMUL (P184).
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4.2

Visualizar

Esta opcién que puede ser seleccionada en cualquier momento, incluso cuando el CNC se
encuentra ejecutando o simulando el programa pieza, permite seleccionar el modo de visualizacién
mas apropiado en cada momento.

Los modos de visualizacién que dispone el CNC y que pueden ser seleccionados mediante softkeys
son:

Modo de visualizacion STANDARD.

Modo de visualizacién de POSICION.

Visualizacion del PROGRAMA pieza.

Modo de visualizacion de SUBRUTINAS.

Modo de visualizaciéon del ERROR DE SEGUIMIENTO.
Modo de visualizacion USUARIO.

Modo de visualizacién de los TIEMPOS DE EJECUCION.

Todos estos modos de visualizacion disponen en la parte inferior de una ventana de informacion,
gue muestra las condiciones en las que se esta realizando el mecanizado. Dicha informacion es
la siguiente:

Fy%

Sy %

T
D
NT

ND

S RPM

PARTC

CYTIME

TIMER

Velocidad de avance (F) programado y override o porcentaje (%) de avance que
se encuentra seleccionado. Cuando esta activo el feed-hold el valor del avance
se muestra en video inverso.

Velocidad de cabezal (S) programado y override o porcentaje (%) de la velocidad
de cabezal que se encuentra seleccionado.

Numero de la herramienta activa.
Numero de corrector de herramienta activo.
Numero de la herramienta siguiente.

Este campo se mostrard cuando se trata de un centro de mecanizado, y
visualizara la herramienta que se encuentra seleccionada pero pendiente de la
ejecucion de M06 para ser activa.

Numero del corrector correspondiente a la herramienta siguiente.

Este campo se mostrard cuando se trata de un centro de mecanizado, y
visualizara la herramienta que se encuentra seleccionada pero pendiente de la
ejecucion de M06 para ser activa.

Velocidad real del cabezal. Vendra expresado en revoluciones por minuto.

Cuando se trabaja en M19 en este lugar se mostrara la posicidon que ocupa el
cabezal. Vendra expresado en grados.

Este campo mostrara todas las funciones G visualizables que se encuentran
activas.

Este campo mostrara todas las funciones auxiliares M que se encuentran
seleccionadas.

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

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

El CNC dispone de la variable "PARTC" que permite leer o modificar este
contador desde el programa del PLC, desde el programa de CNC o via DNC.

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

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

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



4.21

Modo de visualizacion standard

Este modo de visualizacién es asumido por el CNC tras el encendido y cada vez que se pulse la

secuencia de

Muestra los si

teclas [SHIFT]+[RESET].

guientes campos o ventanas:

7 )
(" EXECUTION P000662 N..... 11:50:14 )
G54
GO G17 G90 X0 YO Z10 T2 D2
(TOR3=2, TOR4=1)
G72 S0.2
G72 71
M6
G686 D100 R200 F300 S400 E500
M30
NlOO G81 G98 75 I-1 F400
COMMAND ACTUAL TO GO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00153.133 Y 00000.000
Z 00004.269 7 00004.269 7 00000.000
U 00071.029 U 00071.029 U 00000.000
V 00011.765 V 00011.766 V 00000.000
F00000.0000 %120 S00000.0000 TOOOO DOOO NTOOO NDOOO S0000 RPM
GO0 G17 GbH4
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
| caP INS MM
BLOCK STOP DISPLAY ‘ ‘ INSFROCION ‘ SINGLE
MDI GRAPHICS
SHLECTION CONDITION SHLECTION INSPECTION BLOCK
\ Y,

¢ Un grupo de blogues del programa. Siendo el primero de ellos el bloque que se encuentra en

ejecucion.

¢ Las cotas correspondientes a los ejes de la maquina.

Se debe tener en cuenta que el formato de visualizacidon de cada uno de los ejes viene indicado
por el parametro maquina de ejes "DFORMAT", y que se mostraran los valores reales o tedricos
de cada eje segun se encuentre personalizado el parametro maquina general "THEODPLY".

Cada eje dispone de los siguientes campos:

COMANDO Este campo indica la cota programada, es decir, la posicidon que debe alcanzar

ACTUAL
RESTO

el eje.

Este campo indica la cota real o posicion actual del eje.

Este campo indica la distancia que le queda por recorrer al eje para alcanzar la

cota programada.
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4.2.2 Modo de visualizacion de posicion

Este modo de visualizacidon muestra las cotas de posicién de los ejes de la maquina.

Visualiza los siguientes campos o ventanas:

e N\
nneon;i'
(" EXECUTION PO00B62 N..... | 1150114 )
PART ZERO ‘ REFERENCE ZERO
X 00172.871 X 00000.000
Y 001563.133 Y 00000.000
/7 00004.269 7 00000.000
U 00071.029 U 00000.000
V 00011.755 V 00000.000
F00000.0000 %120 S00000.0000 TOO0O DOOO NTOOO NDOOO S0000 RPM
G00 G17 Gb4
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
| cap INS MM
BLOCK STOP DISPLAY ‘ MDI ‘ TOOL GRAPHICS ‘ SINGLE ‘
SELECTION CONDITION SELECTION INSPECTION BLOCK
|\ J

(ri|[r2]|[r3]|ra|(rs]|Fs]|r7 |

* Las cotas reales de los ejes, que indican la posicion actual de la maquina.

Se debe tener en cuenta que el formato de visualizacidn de cada uno de los ejes viene indicado
por el parametro maquina de ejes "DFORMAT", y que se mostraran los valores reales o tedricos
de cada eje segun se encuentre personalizado el parametro maquina general "THEODPLY".

Cada eje dispone de los siguientes campos:

CERO PIEZA
encuentra seleccionado.

CERO MAQUINA

4.2.3 Visualizacion del programa pieza

Este campo indica la cota real del eje referido al cero pieza que se

Este campo indica la cota real del eje referido al cero maquina.

Este modo de visualizacién mostrara una pagina de bloques del programa entre los que se

encuentra en modo resaltado el bloque en ejecucion.



4.2.4

Modo de visualizacion de subrutinas

Este modo de visualizacion muestra informacién acerca de los siguientes comandos:

(RPT N10, N20) Esta funcién ejecuta la parte de programa comprendida entre los bloques

(CALL 25)
G87 ...
(PCALL 30)

N10 y N20, ambos inclusive).
Esta funcidn ejecuta la subrutina 25.
Esta funcidn ejecuta el ciclo fijo correspondiente.

Esta funcién ejecuta la subrutina 30 en un nuevo nivel de parametros
locales.

Cuando se selecciona este modo se debe tener en cuenta lo siguiente:

e EI CNC permite definir y utilizar subrutinas que pueden ser llamadas desde un programa
principal, o desde otra subrutina, pudiéndose a su vez llamar de esta a una segunda, de la
segunda a una tercera, etc. EI CNC limita estas llamadas, permitiéndose hasta un maximo de
15 niveles de imbricacion.

¢ EI CNC genera un nuevo nivel de imbricaciéon de parametros locales cada vez que se asignen
parametros a una subrutina. Se permite hasta un maximo de 6 niveles de imbricacion de
parametros locales.

¢ Los ciclos fijos de mecanizado G66, G68, G69, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87, G88 y
G89 utilizan el sexto nivel de imbricacidon de parametros locales cuando se encuentran activos.

Este modo de visualizacion muestra los siguientes campos o ventanas:

a 3
( THEOR. PATH. SIMUL. P000662 N..... 11:50:14 )
TOOL POS.TIME MMACH.TIME TOOL POS.TIME MMACH.TIME TOOL POS.TIME MMACH.TIME
TIEMPO TOTAL 00:00:00 FUNCIONES M 0038 CAMBIOS DE HERRAMIENTA 0
COMMAND ACTUAL TO GO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 001563.133 Y 001563.133 Y 00000.000
7 00004.269 7 00004.269 7 00000.000
U 00071.029 U 00071.029 U 00000.000
V 00011.755 V 00011.755 V 00000.000
F00000.0000 %120 S00000.0000 TOO00 DOOO NTOOO NDOOO S0000 RPM
GO0 G17 G54
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
| caP INs mM
BLOCK STOP DISPLAY ‘ ‘ SINGLE
GRAPHICS
SELECTION CONDITION SELECTION BLOCK
\ J
J

* Una zona de visualizacién en la que se muestra la siguiente informacion acerca de las
subrutinas que se encuentran activas.

NS
NP

SUBRUTINA

REPT

PROG

Indica el nivel de imbricacion o de anidamiento (1-15) que ocupa la subrutina.

Indica el nivel de parametros locales (1-6) en el que se esta ejecutando la
subrutina.

Indica el tipo de bloque que ha provocado un nuevo nivel de anidamiento.
Ejemplos: (RPT N10, N20) (CALL 25) (PCALL 30) G87
Indica el numero de veces que se debe ejecutar todavia el comando.

Por ejemplo si se ha programado (RPT N10, N20) N4 y es la primera vez que se
esta ejecutando, este parametro mostrara el valor 4.

Si dispone de un asterisco (*) indica que en dicho nivel de imbricacion se
encuentra activa una subrutina modal, ejecutandose la misma tras cada
desplazamiento.

Indica el numero de programa donde se encuentra definida la subrutina.
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* Las cotas correspondientes a los ejes de la maquina.

Se debe tener en cuenta que el formato de visualizacién de cada uno de los ejes viene indicado
por el parametro maquina de ejes "DFORMAT", y que se mostraran los valores reales o teéricos
de cada eje segun se encuentre personalizado el parametro maquina general "THEODPLY".

Cada eje dispone de los siguientes campos:

COMANDO Este campo indica la cota programada, es decir, la posicion que debe alcanzar

el eje.
ACTUAL Este campo indica la cota real o posicidn actual del eje.
4 RESTO Este campo indica la distancia que le queda por recorrer al eje para alcanzar la
]

cota programada.
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4.2.5

4.2.6

Modo de visualizacion del error de seguimiento

Este modo de visualizacion muestra el error de seguimiento (diferencia entre el valor tedrico y el
valor real de la posicion) de cada uno de los ejes y del cabezal.

4 \\

(" EXECUTION P000662 N..... 11:50:14 )

FOLLOWING ERROR

X 00000.002 S 00000.000
Y—-00000.003
Z 00000.003
U 00000.001
V—-00000.00&

F00000.0000 %120 S00000.0000 TOOOO DOOO NTOOO NDOOO S0000 RPM
GO0 G17 G54

PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
‘ CAP INS MM

GRAPHICS

BLOCK STOP DISPLAY TOOL SINCGLE
SELECTION CONDITION SELECTION INSPECTION BLOCK
- /

| Fu | 2| [Fa||Fa | |F5]| |F6||F7 |

‘ MDI ‘

El formato de visualizacion de cada uno de los ejes viene indicado por el parametro maquina de
ejes "DFORMAT".

Si se esta ejecutando un roscado rigido, debajo del error de seguimiento del cabezal, se visualiza
el desfase en roscado rigido entre el cabezal y el eje longitudinal. El valor visualizado corresponde
con el de la variable "RIGIER".

El dato de desfase en roscado rigido sdlo se visualiza mientras se esta ejecutando el roscado. Una
vez terminado el roscado, el dato desaparecera.

Modo de visualizacion usuario

Si se selecciona esta opcion el CNC ejecutara en el canal de usuario el programa que se encuentra
seleccionado mediante el parametro maquina general "USERDPLY".

Para abandonar su ejecucion y volver al menu anterior se debe pulsar la tecla [ESC].
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4.2.7

Modo de visualizacion de los tiempos de ejecucion

Este modo de visualizacion se encuentra disponible durante la simulacion del programa, y muestra
los siguientes campos o ventanas:

7 D
(THEOR, PATH. SIMUL. PO00662 N.... 11:50:14 )
TOOL POS.TIME MMACH.TIME TOOL POS.TIME MMACH.TIME TOOL POS.TIME MMACH.TIMHE
TIEMPO TOTAL 00:00:00 FUNCIONES M 0038 CAMBIOS DE HERRAMIENTA 0

COMMAND ACTUAL TO GO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00153.133 Y 00000.000
Z 00004.269 Z 00004.269 Z 00000.000
U 00071.029 U 00071.029 U 00000.000
V 00011.755 V 00011.755 V 00000.000
F00000.0000 %120 S00000.0000 TOO0O DOOO NTOOO NDOOO S0000 RPM
GO0 G17 Gb4
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
| caP INS MM
BLOCK STOP DISPLAY ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ SINGLE ‘
GRAPHICS
SELECTION CONDITION SELECTION BLOCK
\ J

¢ Una zona de visualizacion que proporciona una estimacion del tiempo necesario para ejecutar

el programa al 100% del avance programado. Esta zona de visualizacién muestra la siguiente
informacién:

El tiempo que emplea cada una de las herramientas (HERR) en ejecutar los movimientos de
posicionamiento (T.POSIC) y de mecanizado de la pieza (TMECAN), que se han indicado en
el programa.

El tiempo total que se necesitara para ejecutar el programa indicado.

El numero de funciones M que se ejecutan a lo largo del programa.

La cantidad de cambios de herramientas que se efectuaran durante la ejecucion del programa.
Las cotas correspondientes a los ejes de la maquina.

Se debe tener en cuenta que el formato de visualizacién de cada uno de los ejes viene indicado
por el parametro maquina de ejes "DFORMAT", y que se mostraran los valores reales o teéricos
de cada eje segun se encuentre personalizado el parametro maquina general "THEODPLY".

Cada eje dispone de los siguientes campos:

COMANDO Este campo indica la cota programada, es decir, la posicion que debe alcanzar

el eje.
ACTUAL Este campo indica la cota real o posicidn actual del eje.
RESTO Este campo indica la distancia que le queda por recorrer al eje para alcanzar la

cota programada.



4.3

MDI

Esta funcién no se encuentra disponible en el modo "Simulacién de programas”. Ademas, si se esta
ejecutando un programa, es necesario interrumpir la ejecucion del mismo para acceder a esta
funcion.

Permite editar cualquier tipo de bloque (ISO o alto nivel) facilitando mediante las softkeys la
informacién necesaria sobre el formato correspondiente.

= Unavez editado el bloque y tras pulsar la tecla[MARCHA] el CNC ejecutara dicho bloque
‘n' sin salirse de este modo de operacion.

-

Historial de bloques ejecutados.

Desde el modo MDI, pulsando la tecla [#] o [#], se abrird una ventana en la que apareceran las
10 ultimas instrucciones que han sido ejecutadas. Esta ventana se autoajusta al numero de
instrucciones que tiene almacenadas. Para ejecutar o modificar una linea de MDI que ha sido
ejecutada anteriormente, seguir los siguientes pasos:

1. Abrir la ventana en la que se visualizan las ultimas instrucciones de MDI:

— Si el cursor se encuentra al principio de la linea, pulsar la tecla [#]. Si se pulsa la tecla [¥#]
el cursor se movera al final de la linea.

— Si el cursor se encuentra al final de la linea, pulsar la tecla [#]. Si se pulsa la tecla [#] el
cursor se movera al principio de la linea.

— Sielcursorno esta nial principio ni al finalde lalinea, las dos teclas [# ]y [#] abrenla ventana
en la que se visualizan las ultimas instrucciones de MDI.

2. Seleccionar la instruccion deseada mediante las teclas [#] o [#].
— Para ejecutar la instruccién seleccionada pulsar [START].
— Para modificar la instruccidon seleccionada pulsar [ENTER]. Una vez modificada la
instruccion, pulsar [START] para ejecutarla.

Sélo se guarda una instruccion MDI si es correcta y no es igual a la inmediatamente anterior en
la lista. Las instrucciones se mantienen guardadas incluso después del apagado.
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4.4

Inspeccion de herramienta

Esta funcién no se encuentra disponible en el modo "Simulacién de programas”. Ademas, si se esta
ejecutando un programa, es necesario interrumpir la ejecucion del mismo para acceder a esta
funcion.

Cuando se selecciona esta funcion, se permite controlar todos los desplazamientos de la maquina
manualmente, mediante las teclas de control de ejes del panel de mando. Ademas, el CNC mostrara
mediante softkeys la posibilidad de acceder a las tablas del CNC, generar y ejecutar comandos en
MDI, asi como reposicionar los ejes de la maquina en el punto de llamada a esta funcion.

Una de las formas de realizar el cambio de herramienta es la siguiente:

1. Desplazar la herramienta al punto donde se realizara el cambio de la misma.

Este desplazamiento podra efectuarse manualmente mediante las teclas de control de ejes del
panel de mando, o generando y ejecutando comandos en MDI.

2. Acceder alas tablas del CNC (herramientas, correctores, etc.), para encontrar otra herramienta
similar a la que se desea sustituir.

3. Seleccionar, en MDI, la nueva herramienta como herramienta activa en el CNC.
4. Realizar el cambio de herramienta.

Esta operacion se realizara dependiendo del tipo de cambiador de herramientas utilizado. En
este paso se permite generar y ejecutar comandos en MDI.

5. Volver al punto en que comenzé la inspeccion de herramienta, utilizando para ello la opcion
REPOSICIONAMIENTO.

6. Continuar la ejecucion del programa, pulsando la tecla [MARCHA].

Si durante la inspeccidn de herramienta se detiene el giro de cabezal, el CNC lo volvera a poner
en marcha, durante la reposicion, en el mismo sentido en que estaba girando (M3 o M4).

Las opciones que el CNC ofrece mediante softkeys son las siguientes:

Softkey "MDI"

Esta opcién permite editar bloques en cédigo ISO o en cddigo alto nivel (excepto los relacionados
con subrutinas), facilitando mediante las softkeys la informacion necesaria sobre el formato
correspondiente.

Unavez editado el bloque y tras pulsar la tecla[MARCHA] el CNC ejecutara dicho bloque
sin salirse de este modo de operacion.

Historial de bloques ejecutados.

Desde el modo MDI, pulsando la tecla [#] o [#], se abrird una ventana en la que apareceran las
10 ultimas instrucciones que han sido ejecutadas. Esta ventana se autoajusta al numero de
instrucciones que tiene almacenadas. Para ejecutar o modificar una linea de MDI que ha sido
ejecutada anteriormente, seguir los siguientes pasos:

1. Abrir la ventana en la que se visualizan las ultimas instrucciones de MDI:

— Si el cursor se encuentra al principio de la linea, pulsar la tecla [#]. Si se pulsa la tecla [#]
el cursor se movera al final de la linea.

— Si el cursor se encuentra al final de la linea, pulsar la tecla [#]. Si se pulsa la tecla [#] el
cursor se movera al principio de la linea.

— Sielcursorno esta nial principio ni alfinal de lalinea, las dos teclas [# ] y [ #] abren la ventana
en la que se visualizan las Ultimas instrucciones de MDI.

2. Seleccionar la instruccion deseada mediante las teclas [#] o [#].
— Para ejecutar la instruccion seleccionada pulsar [START].
— Para modificar la instruccion seleccionada pulsar [ENTER]. Una vez modificada la
instruccién, pulsar [START] para ejecutarla.

Sdlo se guarda una instruccion MDI si es correcta y no es igual a la inmediatamente anterior en
la lista. Las instrucciones se mantienen guardadas incluso después del apagado.



Softkey "TABLAS"

Esta opcién permite el acceso a cualquiera de las tablas del CNC (origenes, correctores,
herramientas, almacén de herramientas y parametros).

Una vez seleccionada la tabla deseada, se dispondra de todos los comandos de edicidn de tablas
para su analisis o modificacion.

Para volver al menu anterior (inspeccion de herramienta), se debe pulsar la tecla [ESC].

Softkey "REPOSICIONAMIENTO"

Tras realizar una inspeccién de herramienta, el usuario podra hacer un reposicionamiento.

Para seleccionar el modo de reposicionamiento deseado, utilizar el p.m.g. REPOSTY (P181).

Modo de reposicionamiento basico

Si se selecciona esta opcion, el CNC volvera a posicionar todos los ejes de la maquina en el punto
en que comenzo la inspeccién de herramienta.

Una vez seleccionada esta opcion, el CNC mostrara los ejes que se deben reposicionar, y solicitara
el orden en que se desplazaran los mismos.

Se mostrara la softkey "PLANO" para los desplazamientos en el plano principal y otra softkey para
cada uno de los restantes ejes de la maquina que han de desplazarse.

El orden utilizado por el CNC en la reposicion de los ejes sera el indicado en la seleccion de los
ejes que se deben desplazar.

Una vez seleccionados todos los ejes, se debe pulsar la tecla [MARCHA] para que el

CNC realice la reposicion de los mismos.

Modo de reposicionamiento extendido

Mediante el modo de reposicionamiento extendido, tras pulsar la softkey [REPOSICIONAMIENTQ],
se tendra un menu de softkeys mediante el que se permite realizar las siguientes operaciones:

* Siqueda porrealizaralgun movimiento por el cabezal (M3, M4, M5, M19) se muestra una softkey
del cabezal donde aparece este estado previo indicando la funcién pendiente.

Tras pulsar la softkey que aparece y pulsar la tecla [START], el CNC genera un bloque que
restaura el movimiento del cabezal antes de la inspeccion.

Si varia la posicién del cabezal estando en M19, se considera que ha habido variaciéon y se
muestra la softkey.

* Seleccionando un eje con la softkey correspondiente y pulsando [START], el CNC genera un
blogue de movimiento hasta la cota de reposicion de dicho eje.

Es posible mover varios ejes a la vez, pero no es posible seleccionar movimientos de eje y
cabezal a la vez.

¢ Se puede interrumpir el movimiento de reposicion de uno o varios ejes y se puede volver a
inspeccionar y reposicionar las veces que sea oportuno.

¢ Mediante el modo de reposicionamiento manual, el CNC permite desplazar los ejes mediante
los volantes o con el teclado de JOG, tanto en continuo como en incremental. El movimiento
de los ejes esta restringido por el punto final de reposicion y el limite de software
correspondiente.

Los movimientos con volante-manivela no estaran restringidos por los puntos de reposicion.

¢ Cuando un eje alcanza el punto final de reposicionamiento, deja de estar disponible, de forma
que no se puede mover en JOG. Si se quiere mover dicho eje, hay que pasar a inspeccion.

» Mediante la softkey [FIN REPOSICION], en cualquier momento se puede salir del modo
reposicion y pulsar [START] para continuar la ejecucion del programa.

Si tras salir del modo de reposicion, los ejes no estan bien reposicionados, el CNC movera los
ejes desde donde se encuentran al punto final del bloque interrumpido que, en general, no
coincide con el punto de reposicion.

=

EJECUTAR / SIMULAR
Inspeccion de herramienta

FAGOR Q

CNC 8055
CNC 8055i

MODELOS ‘M. & -EN-
SOFT: V01.6X

.69.



EJECUTAR / SIMULAR
Inspeccion de herramienta

FAGOR %

CNC 8055
CNC 8055i

MoDELOS M- & -EN-
SOFT: V01.6X

.70.

—

* Mediante la softkey [INSPECCION HERRAM], se puede volver al modo inspeccion de
herramienta, donde se pueden hacer movimientos en JOG continuo o incremental, o con
volante. En este caso, los movimientos sélo estan limitados por los limites de software.

Ademas de esto, también se puede pasar al modo MDI, para la ejecucion de bloques simples.

Softkey "MODIFICAR OFFSETS"

Esta opcidn muestra en la parte superior un gréfico de ayuda y los campos editables de la
herramienta. Los datos se pueden seleccionar con las teclas [«] [#] [#] [#] o desde el menu de
softkeys.

También se permite seleccionar una nueva herramienta para su correccién. Para seleccionar una
nueva herramienta, introducir su nimero en el campo T y pulsar [ENTER].

* Para la herramienta activa se permite modificar los datos | y K. Para asumir los nuevos valores
hay que volver a seleccionar la herramienta.

* Sino es la herramienta activa, se permite modificar los datos I, K'y D.

Los valores que se introducen en los campos | - K son incrementales; se afiaden a los existentes
en la tabla. El dato | esta expresado en diametros.

El maximo valor que se puede introducir en cada uno de los campos | - K esta limitado por los
parametros maquina MAXOFFI y MAXOFFK. Si se intenta introducir un valor superior se muestra
el mensaje correspondiente.



4.5

Graficos

Esta funcion permite seleccionar el tipo de grafico que se desea utilizar, asi como definir todos los
parametros de representacion grafica correspondientes.

Para ello es necesario que el CNC no se encuentre ejecutando o simulando el programa pieza, si
lo estd, se debe interrumpir la ejecucion del mismo.

Una vez seleccionado el tipo de gréafico y definidos los parametros necesarios, se podra acceder
a esta funcion incluso durante la ejecucion o simulacion del programa. En este caso, el CNC
mostrara la representacion gréafica correspondiente a la pieza que se esté ejecutando o simulando,
siendo necesario interrumpir la ejecucion del programa pieza si se desea cambiar de tipo de gréfico
o modificar alguno de los parametros graficos.

Una vez seleccionada esta funcion el CNC mostrara mediante softkeys las siguientes opciones:

Tipo de grafico.
Zona a visualizar.
Zoom.

Punto de vista.
Parametros graficos.
Borrar pantalla.
Desactivar graficos.

Una de las formas que se pueden utilizar para definir los graficos es la siguiente:

1.

Definir la ZONA A VISUALIZAR. Estara en funcidén de las dimensiones de la pieza y sus cotas
se encontraran referidas respecto al cero pieza que en dicho momento se encuentra activo.

2. Seleccionar el TIPO DE GRAFICO que se desea utilizar en la representacion grafica.

3. Definir el PUNTO DE VISTA que se desea utilizar en la representacion grafica. Esta opcion se

encuentra disponible en los tipos de grafico 3D y SOLIDO.

. Seleccionar mediante la opcion PARAMETROS GRAFICOS los colores que se desean utilizar

en la representacion grafica.

Una vez comenzada la ejecucién o simulacion de la pieza es posible detener la misma y definir otro
TIPO DE GRAFICO o bien seleccionar otra zona de representacion grafica mediante la opcién
ZOOM.
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4.5.1 Tipo de grafico

ElI CNC dispone de dos tipos de graficos, los graficos de linea y los graficos sélidos. Ambos tipos
son absolutamente independientes entre si, de forma que si se hace una ejecucion o simulacion
en cualquiera de ellos, no afecta al otro modo.

EI CNC mostrara mediante softkeys todas las opciones posibles, debiéndose seleccionar una de
ellas.

El tipo de gréfico seleccionado se mantendra activo mientras no se seleccione otro tipo distinto,
4 se desactiven los graficos (existe la opcion "DESACTIVAR") o se apague el CNC.
|

Cada vez que se selecciona un tipo de grafico se recuperaran todas las condiciones (zoom,
parametros graficos y zona a visualizar) que se encontraban seleccionados en el ultimo tipo de
gréfico utilizado. Estas condiciones se mantienen incluso tras el apagado-encendido del CNC.

Graficos

Eltipo de grafico seleccionado mostrara en la parte derecha de la pantalla la siguiente informacion:
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* Las cotas reales de los ejes, que indican la posicion actual de la maquina. Las cotas
correspondientes a la herramienta indicaran la posicion que ocupa la punta de la misma.

~

¢ La velocidad de avance de los ejes (F) y la velocidad del cabezal (S) que se encuentran
seleccionados.

* La herramienta (T) y el corrector (D) que se encuentran activos.

 El punto de vista utilizado en la representacion grafica. Se encuentra definido por los ejes X Y
Z y puede ser modificado mediante la opcion "PUNTO DE VISTA".

» Dos cubos o dos rectangulos, dependiendo del punto de vista utilizado.

El cubo cuyas caras se encuentran coloreadas indica la zona que actualmente se encuentra
seleccionada para la representacion grafica, y el cubo representado unicamente mediante sus
FAGOR % aristas muestra el tamafio que se ha seleccionado como zona de visualizacion.

Cuando el punto de vista utilizado muestra una Unica superficie del cubo, o cuando el tipo de

gréafico seleccionado corresponde a uno de los planos XY, XZ o YZ, el CNC representara dos
CNC 8055 rectangulos para indicar la zona de representacion grafica (rectangulo coloreado) y la zona de
CNC 8055i visualizacion (rectangulo sin colorear).

EI CNC representara todos los mecanizados que se realicen con la herramienta situada en los
ejes XY Z, excepto cuando la herramienta se encuentra situada en el eje Z y los mecanizados
se realizan por la cara negativa de la pieza (sentido de "-Z" a "+Z").
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Cuando se efectua una simulacion del programa pieza, el CNC analiza el valor asignado a la
longitud de la herramienta "L" en el corrector correspondiente.

Si dispone de valor positivo, la representacion grafica se efectia por la cara positiva de la pieza
(sentido de [+] a [-]), y cuando dispone de valor negativo, el mecanizado se efectua por la cara
negativa de la pieza (sentido de [-] a [+]).

Se debe tener en cuenta que el CNC interpreta el valor "LO" como un valor positivo. Ademas, si
durante la simulacion del programa pieza no se encuentra seleccionada ninguna herramienta, el
CNC asumira los valores LO y RO.

GRAFICOS DE LIiNEA

Este tipo de graficos realizan una representacion grafica en el plano o planos seleccionados (XY,
XZ,YZ), y describe mediante lineas de colores el movimiento de la herramienta.

Los tipos de graficos de linea que se disponen son los siguientes:
3D Esta opcion realiza una representacion tridimensional de la pieza.
XY, XZ,YZ Estas opciones realizan una representacion grafica en el plano seleccionado.

CONJUNTA Esta opcion divide la pantalla en cuatro cuadrantes, realizando la representacion
grafica correspondiente a cada uno de los planos XY, XZ, YZ, y la representacion
tridimensional (3D).

El grafico generado tras la ejecucion o simulacion de un programa se pierde en los siguientes casos:
¢ Al borrar la pantalla (softkey BORRAR PANTALLA).
* Al desactivar los graficos (softkey DESACTIVAR GRAFICOS).
¢ Al seleccionar un tipo de grafico soélido (planta o soélido).

GRAFICOS SOLIDOS

Este tipo de graficos ofrecen la misma informacién de dos maneras diferentes, como sdélido
tridimensional (SOLIDO) o como vista en planta (PLANTA).

Si se realiza la ejecucién o simulacion en uno de estos modos, se permite ver dicha representacion
grafica en ambos modos.

Normalmente es mucho mas rapida una simulaciéon en modo PLANTA que en modo SOLIDO, por
lo que se recomienda hacerla en modo PLANTA y luego verla en SOLIDO. El resultado es el mismo.

El grafico generado tras la ejecucion o simulacion de un programa se pierde en los siguientes casos:
¢ Al borrar la pantalla (softkey BORRAR PANTALLA).
* Al desactivar los graficos (softkey DESACTIVAR GRAFICOS).
¢ Al seleccionar un tipo de grafico de linea (3D, XY, XZ, YZ, Conjunta).
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PLANTA

Esta opcion realiza una representacion en planta (plano XY) con diferentes niveles de grises que
indican la profundidad de la pieza.

También se visualizan las secciones XZ e YZ que corresponden a las zonas mostradas por los
indicadores en la representacién en planta (plano XY).

Para poder seleccionar otras secciones de la pieza, el CNC permite desplazar mediante las teclas
[#][®][«][=], los indicadores que en la representacion en planta (plano XY) muestran los lugares
en los que se realiza dicho seccionamiento.

El desplazamiento de los indicadores podra realizarse en cualquier momento, incluso cuando se
esta ejecutando o simulando el programa pieza. Ademas el CNC mostrara dinamicamente la nueva
seccion que se esta seleccionando.

Tras finalizar una ejecucion o simulacion, o si se interrumpe ésta, se redibuja la planta con objeto
de optimizar los niveles de color y dar mejor sensacion de profundidad.

Este tipo de representacién no mostrara los mecanizados efectuados mediante una herramienta
situada en los ejes X 0 Y, pero mostrara los efectuados mediante una herramienta situada en el
eje Z. Si a continuacion se selecciona el tipo SOLIDO se mostraran todos los mecanizados
efectuados.

SOLIDO

Esta opcion muestra un bloque tridimensional, y segun se esta ejecutando o simulando el programa
se mostrara la pieza resultante tras dicha operacion.

Si durante la ejecucién o simulacién de un programa no se encuentra seleccionada ninguna
herramienta, el CNC interpretara que se encuentra seleccionado un corrector con los valores RO
y LO. Con estos valores el CNC mostrara unicamente la trayectoria programada, no mecanizdndose
la pieza por disponer de una herramienta de radio O.

El refresco de la pantalla en este modo se realiza temporalmente, en funcion de la velocidad de
simulacion elegida. La representacion de cada refresco en la pantalla se realiza de izquierda a
derecha, independientemente del sentido en que se desplace la herramienta.

Se debe tener en cuenta que si se ejecuta o simula otro programa distinto del actual, el nuevo
mecanizado se realizara sobre el solido que ya habia. No obstante, se permite borrar la pantalla
mediante la softkey BORRAR PANTALLA.



4.5.2

Zona a visualizar

Para poder utilizar esta funcién es necesario que el CNC no se encuentre ejecutando o simulando
el programa. Si lo estd, se debe interrumpir la ejecucién del mismo.

Esta opcion permite modificar la zona de visualizacién, debiéndose definir dicha area mediante las
cotas maxima y minima de cada eje. Estas cotas estaran referidas al cero pieza.

Para su definiciéon y una vez seleccionada esta opcion, el CNC mostrara en la parte derecha de
la pantalla una serie de ventanas en las que se mostraran las dimensiones que actualmente tiene
asignadas.

Si se desea modificar alguna de ellas, se debe seleccionar la ventana correspondiente mediante
las teclas [#] [#] y una vez seleccionada la misma se le asignara el valor deseado mediante el
teclado.

Tras finalizar la definicion de todas las cotas de la zona de visualizacion se debe pulsar la tecla
[ENTER] para que el CNC asuma los nuevos valores.

Si se desea abandonar este comando sin modificar los valores que tenian previamente asignados
se debe pulsar la tecla [ESC].

En los gréficos de linea (3D, XY, XZ, YZ, Conjunta) se dispone de la softkey [zona dptima], que
redefine la zona de visualizacion de forma que contenga, en todos los planos, todas las trayectorias
de la herramienta ejecutadas.

Cada vez que se define una nueva zona de visualizacion se redibuja el mecanizado que se ha
ejecutado hasta el momento. Si el numero de puntos que se deben redibujar supera el de lamemoria
reservada para ello se redibujaran los ultimos puntos, perdiéndose los mas antiguos.

En los graficos solidos sélo se redibuja cuando se dispone de tarjeta Power PC.

En algunas aplicaciones como punzonadora, cuando unicamente interesa la representacion del
plano XY se aconseja definir Zminimo =0y Zmaximo = 0.0001. De esta forma en la representacion
en planta se mostrara unicamente el plano XY (no se muestran los planos XZ e YZ).
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4.5.3

Zoom

Para poder utilizar esta funcion es necesario que el CNC no se encuentre ejecutando o simulando
el programa. Si lo estd, se debe interrumpir la ejecucién del mismo.

Esta funcion permite ampliar o reducir la zona de representacion grafica. No podra utilizarse en los
tipos de grafico CONJUNTA y PLANTA.

Si se selecciona esta opcion el CNC mostrara una ventana superpuesta en el grafico representado
y otra sobre la figura de la parte inferior derecha de la pantalla. Estas ventanas indican la nueva
zona de representacion grafica que se esta seleccionando.

Las softkeys [zoom +], [zoom -]y las teclas [+], [-] permiten aumentar o disminuir el tamafio de dichas
ventanas y las teclas [#] [#] [@] [#] permiten desplazar el recuadro de zoom al lugar deseado.

La softkey [valor inicial] asume los valores fijados mediante la softkey [zona a visualizar]. EIl CNC
muestra dicho valor pero no abandona la funcion ZOOM.

Una vez definida la nueva zona de representacion se debe pulsar la tecla [ENTER] para que el CNC
asuma los cambios.

Si se desea abandonar este comando sin modificar los valores que tenian previamente asignados
se debe pulsar la tecla [ESC].

Cadavez que se efectua un zoom se redibuja el mecanizado que se ha ejecutado hasta el momento.
Si el numero de puntos que se deben redibujar supera el de la memoria reservada para ello se
redibujaran los ultimos puntos, perdiéndose los mas antiguos.

En los graficos sdélidos sdlo se redibuja cuando se dispone de tarjeta Power PC.



4.5.4

Punto de vista

Para poder utilizar esta funcién es necesario que el CNC no se encuentre ejecutando o simulando
el programa. Si lo estd, se debe interrumpir la ejecucién del mismo.

Esta funcidon puede utilizarse en los tipos de graficos que dispongan de representacion
tridimensional (3D, CONJUNTA y SOLIDO), y permite seleccionar el punto de vista de la pieza,
orientando los ejes X, Y, Z.

Cuando se selecciona esta opcion, el CNC mostrara en forma resaltada y en la parte derecha de
la pantalla el punto de vista que se encuentra seleccionado.

Para orientar el plano XY se utilizaran las teclas [ ] [#] permitiéndose rotar 360 grados. Sise desea
orientar el eje Z se utilizaran las teclas [#] [¥#], permitiéndose girar 90 grados el eje vertical.

Una vez seleccionada la nueva orientacion de los ejes se debe pulsar la tecla [ENTER] para que
el CNC asuma los cambios.

Si se encuentra seleccionado el tipo SOLIDO o si se vuelve a seleccionar nuevamente dicho tipo,
el CNC refrescara la pantalla y mostrara la misma pieza que se disponia anteriormente pero
aplicandole el nuevo punto de vista seleccionado.

Cuando se encuentra seleccionado el tipo 3D o el tipo CONJUNTA, el monitor mantendra la
representacion grafica mostrada actualmente. Los proximos bloques ejecutados seran mostrados
aplicandoles el nuevo punto de vista seleccionado. Estos bloques se dibujaran sobre la
representacion grafica que ya habia. No obstante, se permite borrar la pantalla mediante la softkey
BORRAR PANTALLA.

Si se desea abandonar este comando sin modificar el punto de vista que se disponia previamente,
se debe pulsar la tecla [ESC].
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4.5.5

Parametros graficos
Esta funcion puede utilizarse en cualquier momento, incluso cuando se esta ejecutando o
simulando el programa.

Permite modificar la velocidad de simulacion, los colores utilizados en la representacion gréafica de
la trayectoria y los colores del sélido.

Las modificaciones que se hacen sobre los parametros graficos son asumidas por el CNC
inmediatamente, pudiendo modificarse los mismos en plena ejecucion o simulacion.

ElI CNC mostrara mediante softkeys las siguientes opciones de parametros graficos:

VELOCIDAD DE SIMULACION

Esta opcion permite modificar el porcentaje de avance que utiliza el CNC para ejecutar el programa
en los modos de simulacion. El valor seleccionado se mantiene hasta que se modifique por otro
valor o se inicialice el CNC.

Para su definicion el CNC mostrara en la parte superior derecha de la pantalla una ventana en la
gue se indicara el porcentaje de dicha velocidad que se encuentra seleccionado.

Dicho valor se modificara mediante las teclas [@] [#]. Una vez seleccionado el porcentaje deseado
se debe pulsar la tecla [ENTER] para que el CNC asuma el nuevo valor. Si se desea abandonar
este comando sin modificar el valor que tenia previamente asignado se debe pulsar la tecla [ESC].

También se permite modificar la velocidad de simulacién cuando se esté redibujando la figura tras
un zoom. Esto permite comprobar como se mecaniza una operacion en concreto.

COLORES DE LA TRAYECTORIA

Esta opcion permite modificar los colores utilizados en la representacion grafica. Dichos valores
se tendran en cuenta en los modos de ejecucién y simulacion, y seran utilizados unicamente en
los graficos de linea (3D, XY, XZ, YZ y CONJUNTA). Se dispone de los siguientes parametros:

* El color para representar el avance rapido.
* El color para representar la trayectoria sin compensacion.
» El color para representar la trayectoria con compensacion.
* El color para representar el roscado.
» El color para representar los ciclos fijos.
Para su definicién y una vez seleccionada esta opcidn, el CNC mostrara en la parte derecha de

la pantalla una serie de ventanas en las que se indicaran los colores que actualmente se encuentran
seleccionados.

Entre las diversas opciones que se disponen se muestra el color "transparente”, que es visualizado
con el mismo color que el fondo (negro). Si se selecciona este color el CNC no mostrara el trazo
correspondiente al desplazamiento programado.

Si se desea modificar alguno de ellos, se debe seleccionar la ventana correspondiente mediante
las teclas [#] [#], y una vez seleccionada la misma se modificara mediante las teclas [@] [#].

Tras finalizar la definicion de todos los colores que se desean utilizar en la representacion grafica,
se debe pulsar latecla [ENTER] para que el CNC asuma los nuevos valores asignados. Si se desea
abandonar este comando sin modificar el valor que tenia previamente asignado se debe pulsar la
tecla [ESC].



COLORES DEL SOLIDO

Esta opcién permite modificar los colores utilizados en la representacion grafica del sélido
tridimensional. Dichos valores se tendran en cuenta en los modos de ejecucion y simulacion, y
seran utilizados unicamente en el grafico SOLIDO. Se dispone de los siguientes parametros:

¢ El color para representar la cara X externa.
¢ El color para representar la cara Y externa.
¢ El color para representar la cara Z externa.
* El color para representar la cara X interna, cara mecanizada.
* El color para representar la cara Y interna, cara mecanizada.

¢ El color para representar la cara Z interna, cara mecanizada.

Para su definicion y una vez seleccionada esta opcion, el CNC mostrara en la parte derecha de
la pantalla una serie de ventanas en las que se indicaran los colores que actualmente se encuentran
seleccionados.

Entre las diversas opciones que se disponen se muestra el color "negro". Si se selecciona este color
para una cara externa o interna, el CNC no mostrara ninguno de los mecanizados que se realicen
sobre la misma.

Si se desea modificar alguno de ellos, se debe seleccionar la ventana correspondiente mediante
las teclas [*] [#], y una vez seleccionada la misma se modificara mediante las teclas [@] [#].

Tras finalizar la definicion de todos los colores que se desean utilizar en la representacion grafica,
se debe pulsarlatecla [ENTER] para que el CNC asuma los nuevos valores asignados. Si se desea
abandonar este comando sin modificar el valor que tenia previamente asignado se debe pulsar la
tecla [ESC].
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4.5.6

4.5.7

Borrar pantalla
Para poder utilizar esta funcion es necesario que el CNC no se encuentre ejecutando o simulando
el programa. Si lo estd, se debe interrumpir la ejecucién del mismo.
Esta funcion permite borrar la pantalla o representacion grafica mostrada.

Cuando se encuentra seleccionado el tipo de grafico solido, se inicializara la representacion grafica,
volviendo la misma a su estado inicial, sin mecanizar.

Desactivar graficos
Esta funcién puede utilizarse en cualquier momento, incluso cuando se esta ejecutando o
simulando el programa.
Permite desactivar la representacion grafica.

Si se desea activar nuevamente esta funcién, es necesario volver a seleccionar la softkey
"GRAFICOS". Para ello es necesario que el CNC no se encuentre ejecutando o simulando el
programa pieza, si lo esta, se debe interrumpir la ejecucion del mismo.

Ademas, se recuperaran todas las condiciones anteriores (tipo de grafico, zoom, pardmetros
graficos y zona a visualizar) que se encontraban seleccionados antes de desactivar dicho modo.



4.5.8

Medicion

Para poder utilizar esta funcién es necesario seleccionar un "Grafico de Linea" (planos XY, XZ o
YZ) y que el CNC no se encuentre ejecutando o simulando el programa. Si lo esta, se debe
interrumpir la ejecucion del mismo.

Una vez seleccionada esta funcion el CNC mostrara en la pantalla la siguiente informacion:
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En la parte central de la pantalla se muestra, mediante dos cursores y una linea a trazos, el tramo
que se esta midiendo. Asimismo, en la parte derecha de la pantalla se muestra:

¢ Las cotas, respecto al cero pieza, correspondientes a ambos cursores.

¢ Ladistancia entre ambos puntos en linea recta "D", y las componentes de dicha distancia segun
los ejes del plano seleccionado "8X" y "3Y".

* El paso de cursor "¢" correspondiente a la zona de visualizacion que se ha seleccionado. Esta
expresado en las unidades de trabajo, milimetros o pulgadas.

EI CNC muestra en color rojo el cursor que se encuentra seleccionado y las cotas correspondientes
al mismo.

Si se desea seleccionar el otro cursor se debe pulsar la tecla [+] o la tecla [-]. EI CNC muestra en
color rojo el nuevo cursor seleccionado y las cotas correspondientes al mismo.

Para desplazar el cursor seleccionado se deben utilizar las teclas [#] [#] [«] [#].

Asimismo, las secuencias de teclas [SHIFT]+[#], [SHIFT]+[#], [SHIFT]+[ @], [SHIFT]+[=*] permiten
desplazar el cursor hasta el extremo indicado.

Si se desea abandonar este comando y volver al menu graficos se debe pulsar la tecla [ESC].

Asimismo, si se pulsa la tecla [MARCHA] el CNC abandona este modo de trabajo y
m vuelve al menu gréficos.
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4.6 Bloque a bloque

Cada vez que se selecciona esta opcion, el CNC cambia de modo de trabajo, bloque a bloque o
forma continua. Permitiéndose este cambio de modo incluso durante la ejecucion o simulacion del
programa.

Si se selecciona el modo bloque a bloque el CNC ejecutara unicamente una linea de
programa cada vez que se pulsa la tecla [MARCHA].

que se encuentra activo. Si es el modo de ejecucion en forma continua no se indicara nada, pero
cuando se encuentra seleccionado el modo bloque a bloque el CNC mostrara el texto "BLOQ A
BLOQ".

4 En la ventana superior del monitor el CNC dispone de un espacio para indicar el modo de trabajo
|
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EDITAR

Este modo de operacion permite editar, modificar o ver el contenido de un programa pieza
almacenado en la memoria RAM del CNC, en el disco duro (KeyCF) o en un disco remoto.

Para editar un programa almacenado en un disco USB hay que copiarlo previamente a la memoria

RAM.

Para editar el programa pieza introducir el nimero de programa (hasta 6 digitos) desde el teclado
o bien seleccionandolo con el cursor en el directorio de programas pieza del CNC y pulsando la
tecla [ENTER)]. Desplazar el cursor por la pantalla linea a linea mediante las teclas [#] [#] o bien
avanzar pagina a pagina mediante las teclas "avance y retroceso de pagina".

El CNC, una vez introducido el nimero de programa, mostrara mediante softkeys las siguientes
opciones disponibles en este modo:

EDITAR
MODIFICAR
BUSCAR
SUSTITUIR
BORRAR BLOQUE
MOVER BLOQUE

COPIAR BLOQUE

COPIAR A PROGRAMA

INCLUIR PROGRAMA

PARAMETROS EDITOR

Permite editar nuevas lineas en el programa seleccionado.
Permite modificar una linea del programa.

Permite buscar una secuencia de caracteres dentro del programa.
Permite sustituir una secuencia de caracteres por otra.

Permite borrar un bloque o un grupo de bloques.

Permite mover un bloque o un grupo de bloques dentro del
programa.

Permite copiar un bloque o un grupo de bloques, en otra posicion
del programa.

Permite copiar un bloque o un grupo de bloques en otro programa
distinto.

Permite incluir el contenido de otro programa en el programa que
se encuentra seleccionado.

Permite seleccionar los parametros de edicion (autonumeracion
y ejes para la edicion en Teach-in).
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Editar

Esta opcion permite editar nuevas lineas o bloques en el programa seleccionado.

Seleccionar, mediante el cursor, el bloque a partir del cual se desea introducir el nuevo o nuevos
bloques y pulsar la softkey correspondiente a uno de los modos de edicion disponibles.
LENGUAJE CNC

La edicion se realiza en lenguaje ISO o lenguaje alto nivel.

Ver "5.1.1 Edicion en lenguaje CNC" en la pagina 85.

TEACH-IN
Permite desplazar la maquina manualmente y asignar al bloque las cotas de dicha posicion.
Ver "5.1.2 Edicion en TEACH-IN" en la pagina 86.

INTERACTIVO
Se trata de una edicion guiada por el CNC.
Ver "5.1.3 Editor interactivo" en la pagina 87.

PERFILES
Permite editar un nuevo perfil.

Tras definir todos los datos conocidos del perfil el CNC genera el programa correspondiente en
lenguaje ISO.

Ver "5.1.4 Editor de perfiles" en la pagina 88.

SELECCION PERFIL
Permite modificar un perfil existente.
El CNC solicita los bloques inicial y final del perfil. Una vez definidos ambos, el CNC mostrara
la representacion grafica correspondiente.

USUARIO

Si se selecciona esta opcion el CNC ejecutara en el canal de usuario el programa de
personalizacidon que se encuentra seleccionado mediante el parametro maquina general
"USEREDIT".



5.1.1

Edicién en lenguaje CNC

La edicion se realizara bloque a bloque, pudiendo estar cada uno de ellos redactado en lenguaje
ISO, lenguaje alto nivel o bien ser una linea de comentario de programa.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambiaran de color, representandose las mismas
sobre fondo blanco, y mostraran la informacién correspondiente al tipo de edicién que se permite
realizar.

Ademas, en cualquier momento se podra solicitar mas informacion sobre los comandos de edicion
pulsando la tecla [HELP]. Para salir de este modo de ayuda se debe pulsar nuevamente la tecla
[HELP].

Si se pulsa la tecla [ESC] durante la edicion de un bloque, se abandonara el modo de edicion de
bloques y el bloque que se estaba editando no sera afiadido al programa.

Una vez finalizada la edicién del bloque se debe pulsar la tecla [ENTER]. El nuevo bloque editado
sera ahadido al programa tras el bloque que se encontraba indicado por el cursor.

El cursor se posicionara sobre el nuevo bloque editado y la zona de edicién se borrara, permitiendo
de este modo continuar con la edicion de nuevos bloques.

Si se desea abandonar la edicion de bloques se debe pulsar la tecla [ESC] o bien la tecla [MAIN
MENU].
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5.1.2

Edicion en TEACH-IN

Es basicamente idéntico a la opcidn anterior (edicion en lenguaje CNC), salvo en lo referente a la
programacion de las cotas.

Esta opcion muestra las cotas de cada uno de los ejes de la maquina.
Permite introducir las cotas de los ejes mediante el teclado del CNC (como en la edicion en lenguaje
CNC), o bien utilizar el formato de edicion TEACH-IN tal y como se detalla a continuacion.

1. Desplazar la maquina mediante las teclas de JOG o volante electrénico hasta la posicion que
se desea alcanzar.

2. Pulsar la softkey correspondiente al eje que se desea definir.
3. EI CNC asignara a dicho eje la posicion alcanzada por la maquina, como cota de programa.

Ambas formas de definicion de cotas pueden ser utilizadas indistintamente, incluso durante la
definicién de un bloque.

Cuando el bloque que se esta editando no contiene ninguna informacion (zona de edicion vacia),
se puede pulsar la tecla [ENTER]. En este caso el CNC generara un nuevo bloque con las cotas
que disponen en dicho momento todos los ejes de la maquina.

Dicho bloque que sera afiadido automaticamente al programa se insertara tras el bloque que se
encontraba indicado por el cursor.

El cursor se posicionara sobre el nuevo bloque editado y la zona de edicién se borrara, permitiendo
de este modo continuar con la edicion de nuevos bloques.

Cuando se desea que los bloques editados de esta forma no contengan las cotas de todos los ejes
de la maquina, el CNC permite seleccionar los ejes deseados. Para ello se dispone en este mismo
modo de operacion y dentro de la opcion "Parametros Editor", de la softkey "EJES TEACH-IN".

Ejecucion del bloque editado

Al editar un programa en modo TEACH-IN, se tiene la posibilidad de ejecutar el bloque editado.

Una vez editado el bloque deseado, para ejecutar dicho bloque pulsar la tecla [START]. Una vez
ejecutado el bloque, pulsar [ENTER] para introducirlo en el programa o [ESC] para no introducirlo.

Un ejemplo de aplicacion puede ser el de crear un programa de desbaste para mecanizar una pieza
grande, mientras se desbasta la pieza con movimientos en MDI.



5.1.3

Editor interactivo

El editor interactivo es una forma de programar en la que el operario es conducido por el CNC a
través de preguntas con el fin de introducir los programas.
Este tipo de edicion presenta las siguientes ventajas:

¢ No es necesario conocer el lenguaje de programacion del CNC.

¢ EI CNC permite introducir unicamente los datos que esta preguntando, por lo que, la entrada
de datos esta libre de errores.

¢ El programador dispone en todo momento, mediante pantallas o mensajes, de la apropiada
ayuda a la programacion.

Cuando se selecciona esta opcion, el CNC muestra, en la ventana principal, una serie de opciones
graficas que pueden ser seleccionadas mediante softkeys.

Si la opcién seleccionada dispone de mas menus, el CNC seguird mostrando nuevas opciones
graficas hasta que se haya seleccionado la deseada.

A partir de este momento se mostrara, en la ventana principal, la informacion correspondiente a
dicha opcidn, y comenzara a solicitar los datos necesarios para su programacion.

Segun se van introduciendo los datos solicitados se irda mostrando en lenguaje CNC y en la ventana
de edicion, el bloque correspondiente al que se esta editando.

ElI CNC generara todos los bloques necesarios y los afiadira al programa, tras finalizar la edicién
de la opcidn seleccionada, insertandolos tras el bloque que se encontraba indicado por el cursor.

Se volvera a mostrar en la ventana principal las opciones graficas correspondientes al menu inicial,
permitiendo de este modo continuar con la edicién del programa.
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5.1.4 Editor de perfiles

El editor de perfiles muestra el siguiente aspecto.
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0 bien para modificarlo.

. Ventana en la que se muestra la representacion grafica del perfil que se esta editando.
. Ventana de edicién en la que se muestra en lenguaje CNC el nuevo bloque generado.

. Zona visualizada. Estado de las funciones autozoom y origen pieza.
. Ventana correspondiente al tramo del perfil que se encuentra seleccionado, bien para su edicion

6. Ventana de informacion adicional, que muestra una serie de parametros informativos con el

siguiente significado.

Et - Elementos totales que dispone el perfil.

Er - Elementos resueltos.
Ni - Numero de datos introducidos.
Nr - Numero de datos requeridos.

Ventana de representacion grafica

Se visualizan los ejes de coordenadas con el nombre de cada eje en su sentido positivo. Ademas,

se realiza una autoescala de dichos ejes.
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Si durante la edicién de un perfil el usuario cambia la configuracion del sentido de alguno de los
ejes y pulsa "VALIDAR", cuando se salve el perfil, la nueva configuracion quedard registrada. Una
vez hecho esto, al recuperar el perfil, se recuperara también la configuracion guardada.

Sidurante la edicion de un perfil no se cambia la configuracion del sentido de los ejes, no se guardara
ninguna referencia a ellos, y al recuperar dicho perfil, el sentido de los ejes se tomara del p.m.g.
GRAPHICS (P16).

Ejemplo:
Adaptacion del sistema de coordenadas al p.m.g. GRAPHICS (P16). 5
[

GRAPHICS =0 GRAPHICS=1
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Forma de operar con el editor de perfiles

Se pueden editar varios perfiles sin salir del editor. Para editar un perfil se deben seguir los
siguientes pasos:

1. Seleccionar un punto del perfil como punto de comienzo del mismo.

2. Descomponer el perfil en tramos rectos y curvos. Si el perfil dispone de redondeos, chaflanes,
entradas tangenciales o salidas tangenciales, se debe actuar de una de las siguientes formas:

— Tratarlos como tramos individuales cuando se dispone de suficiente informacién para
definirlos.

— Hacer caso omiso de los mismos durante la definicidn del perfil, y una vez finalizada toda
la definicion del mismo, seleccionar los vértices que contienen dichas caracteristicas e

introducir el valor del radio correspondiente.
FAGOR Q

Edicion de los datos del perfil

Cuando se selecciona un nuevo tramo del perfil, los datos necesarios para su definicion se muestran CNC 8055
en la parte derecha de la pantalla. Los datos se podran seleccionar desde el menu de softkeys o CNC 8055i
directamente en la ventana mediante las teclas [#] [#].

Los datos se podran definir mediante un valor numérico o una expresion que tenga como resultado
un valor numérico. Por ejemplo:
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X2 * (20 + 30 * SIN 30)
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Tipo de coordenadas; cartesianas o polares / absolutas o incrementales.

Los datos de los perfiles se pueden editar en coordenadas cartesianas o polares, asi como en
coordenadas absolutas o incrementales. La seleccion del tipo de coordenadas se realiza desde
elmenu de softkeys. En el caso de que no sea posible programar un determinado elemento en algun
tipo de coordenadas, el CNC no mostrara la softkey correspondiente.

Para poder realizar la programacion en coordenadas polares, es necesario editar el origen polar
de cada punto. El area de definicion de datos ofrece un espacio para editar este dato y la ventana
grafica mostrara el origen polar activo.

Iniciar la sesidn en el editor de perfiles

Softkey "EDITAR"

Esta softkey permite acceder a la edicion de los perfiles. Permite editar un perfil rectangular, circular
o un perfil cualquiera compuesto de tramos rectos y curvos.

Softkey "CONFIGURACION"

Las softkeys [eje abscisas]y [eje ordenadas] permiten seleccionar el plano de edicion. Las softkeys
[Sentido abscisas]y [Sentido ordenadas] permiten seleccionar el sentido de los ejes del plano. Para
asumir la nueva configuracion se debe pulsar la softkey [VALIDAR].

Softkey "ZONA A VISUALIZAR"

Cuando se selecciona esta opcion se muestran las siguientes softkeys:
[Zoom +] Amplia la imagen en la pantalla.
[Zoom -] Reduce la imagen en la pantalla.
[Zona 6ptima] Muestra el perfil completo en la pantalla.

[Autozoom] El CNC recalcula la zona de representacién grafica cuando las lineas

editadas salen de la misma.
[Origen pieza] Ver siempre el origen pieza.

[Validar] Asume la nueva configuracion.
Las teclas [#] [¥#] [«] [®] permiten desplazar la zona de visualizacion, y las teclas [+] [-] permiten

modificar el Zoom. La zona a visualizar se puede modificar durante la edicién del perfil mediante
la softkey [MODIFICAR].

El editor dispone de 5 hotkeys para modificar el zoomy el origen pieza, las cuales seran funcionales
siempre que no se estén editando datos.

Hotkey Significado

+ Zoom +.

- Zoom -.

* Cambia el estado de Autozoom.

/ Cambia el estado de Origen pieza.
= Muestra la zona 6ptima.

Softkey "TERMINAR"

Esta softkey debe pulsarse una vez definidos todos los tramos del perfil. Tras pulsar esta softkey
el CNC abandona el editor de perfiles y afade al programa el cédigo 1ISO correspondiente al perfil
editado. Ver "Terminar la sesion con el editor de perfiles" en la pagina 95.

Softkey "SALVAR Y CONTINUAR"

Esta softkey permite salvar el perfil sin necesidad de terminar la sesion con el editor.



Edicion de un perfil circular

Esta opcion permite la definicion rapida de un perfil en circulo. El menu de softkeys nos permite
definir los datos en coordenadas cartesianas o polares, asi como en coordenadas absolutas o
incrementales. El tipo de coordenadas de comienzo de edicion sera en cartesianas y absolutas.

e El punto inicial y el centro de un perfil circular pueden ser editados tanto en coordenadas
cartesianas como en polares, pero ambos puntos deben tener el mismo tipo de coordenadas.
Cada vez que se cambia de coordenadas cartesianas a polares o viceversa, se ven afectados
ambos puntos. En el caso de que se programen en coordenadas polares, el origen polar sera
el mismo para ambos puntos.

¢ El punto inicial del circulo sélo puede ser editado en coordenadas absolutas, mientras que el
centro puede ser editado tanto en coordenadas absolutas como en incrementales.
Si no se define el punto inicial, el CNC asume un punto inicial.

La softkey [Sentido Perfil] indica si el perfil se programa en sentido horario o en sentido antihorario.
Este dato es muy importante para modificaciones posteriores y para la interseccion de perfiles.
Cadavez que se pulsa esta softkey cambia el texto situado en la parte superior de la ventana central
derecha.

Edicion de un perfil rectangular

Esta opcidn permite la definicion rapida de un perfil rectangular. EI menu de softkeys nos permite
definir los datos en coordenadas cartesianas o polares. El tipo de coordenadas de comienzo de
edicion sera en cartesianas y absolutas.

¢ El punto inicial del rectangulo puede ser editado tanto en coordenadas cartesianas como en
polares, pero siempre en coordenadas absolutas.

La softkey "Sentido Perfil" indica si el perfil se programa en sentido horario o en sentido antihorario.
Este dato es muy importante para modificaciones posteriores y para interseccion de perfiles. Cada
vez que se pulsa esta softkey cambia el texto situado en la parte superior de la ventana central
derecha.

Y

(o8

XY X, Y X, Y
sentido horario sentido antihorario

Un perfil rectangulo se define con un sélo comando pero el CNC lo descompone internamente en
4 tramos rectos.

Edicion de un perfil cualquiera

Esta opcién permite definir un perfil con tramos rectos y curvos. Para cualquier elemento del perfil,
el menu de softkeys nos permite definir los datos en coordenadas cartesianas o polares, asi como
en coordenadas absolutas o incrementales.

Cuando se pulsa la softkey [PERFIL] el CNC solicita el punto de comienzo del perfil. Para definirlo
utilizar las softkeys correspondientes. El punto inicial de un perfil puede ser editado tanto en
coordenadas cartesianas como en polares, pero siempre en coordenadas absolutas. El tipo de
coordenadas de comienzo de edicion sera en cartesianas y absolutas.
Por ejemplo, trabajando en el plano ZX, se desea que el punto de comienzo sea (Z50, X20):

[X] 20 [ENTER]

[Z] 50 [ENTER]

Una vez definido el punto de comienzo pulsar la softkey [VALIDAR]. EI CNC mostrara en la zona
de representacion grafica un circulo relleno para indicar el punto inicial del perfil.
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Ademas, se mostraran mediante softkeys las siguientes opciones:

[RECTA] Permite editar un tramo recto.

[ARCO HORARIOQ] Permite editar un arco horario.

[ARCO ANTIHORARIO] Permite editar un arco antihorario.

[ARISTAS] Permite incluir redondeos, chaflanes, entradas tangenciales y
salidas tangenciales.

[MODIFICAR] Permite realizar modificaciones en el perfil editado.

[NUEVO PERFIL] Permite editar un nuevo perfil.

[TERMINAR] Debe pulsarse una vez definidos todos los perfiles.

Definicion de un tramo recto

El punto final de la recta puede ser editado tanto en coordenadas cartesianas como en polares,
y tanto en coordenadas absolutas como incrementales. El tipo de coordenadas de comienzo de
edicion sera el mismo que el de su punto inicial.

Cuando se selecciona la softkey [RECTA] el CNC muestra la siguiente informacion:
* Coordenadas cartesianas.

X1, Y1 Cotas del punto inicial del tramo. No pueden ser modificadas ya que
corresponden al Ultimo punto del tramo anterior.

X2,Y2 Cotas del punto final del tramo.

o Angulo que forma la linea con el eje de abscisas.

TANGENCIA Indica si la recta que se desea dibujar es tangente o no al tramo anterior.

e Coordenadas polares.

r1, o1 Radio y angulo polar del punto inicial del tramo. No pueden ser
modificadas ya que corresponden al ultimo punto del tramo anterior.

r2, 2 Radio y angulo polar del punto final del tramo.

o Angulo que forma la linea con el eje de abscisas.

TANGENCIA Indica si la recta que se desea dibujar es tangente o no al tramo anterior.

No es necesario definir todos estos parametros pero es aconsejable definir todos los que sean
conocidos. Para definir un parametro se debe pulsar la softkey correspondiente, introducir el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER]. El valor se puede definir mediante una constante numérica o
mediante cualquier expresion.

Una vez definidos todos los parametros conocidos, se debe pulsar la softkey [VALIDAR]y el CNC
mostrara, sile es posible, el tramo que se ha definido. Si no hay suficientes datos como para mostrar
el tramo, el CNC mostrara una linea discontinua que indica su orientacion.

X1=0
Y1=0
X2
Y2
o =60

Si existe mas de una posibilidad se mostraran todas las opciones posibles, debiendo seleccionarse
mediante las teclas [@] y [#] la opcion deseada (la enmarcada en rojo).

X1

P Y1
° | xe
' vz

a =60
o TANGENCIA = Si

Mediante las teclas [#] y [#] se selecciona que se muestren todas las opciones posibles o que
Unicamente se muestre la opcién enmarcada en rojo. Una vez seleccionada la opcién deseada,
se debe pulsar la tecla [ENTER] para que el CNC la asuma.



Definicion de un tramo curvo

El punto final y el centro del arco pueden ser editados tanto en coordenadas cartesianas como
polares, y tanto en coordenadas absolutas como incrementales. Estos dos puntos son
independientes, y cada uno de ellos podra editarse con un tipo de coordenadas diferentes. En caso
de editarse ambos puntos en coordenadas polares, pueden tener origenes polares diferentes.

Si el tramo anterior al que se esta definiendo es un tramo circular, el tipo de coordenadas del punto
inicial debe ser el mismo que el del punto final del tramo anterior, y el tipo de coordenadas del centro
debe ser el mismo que el del centro del tramo anterior. 5
| |

Si el tramo anterior al que se esta definiendo es un tramo recto, el tipo de coordenadas del punto
final y el del centro debe ser el mismo que el de su punto inicial.

Cuando se selecciona la softkey [ARCO HORARIO] o [ARCO ANTIHORARIO] el CNC muestra la
siguiente informacion.
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¢ Coordenadas cartesianas.

X1, Y1 Cotas del punto inicial del arco. No pueden ser modificadas ya que
corresponden al ultimo punto del tramo anterior.

X2,Y2 Cotas del punto final del arco.

XC, YC Cotas del centro del arco.

RA Radio del arco.

TANGENCIA Indica si el arco que se desea dibujar es tangente o no al tramo anterior.

¢ Coordenadas polares.

X1, Y1 Radio y angulo polar del punto inicial del arco. No pueden ser modificadas
ya que corresponden al ultimo punto del tramo anterior.

r2, o2 Radio y angulo polar del punto final del arco.

rC, ¢C Radio y angulo polar del centro del arco.

RA Radio del arco.

TANGENCIA Indica si el arco que se desea dibujar es tangente o no al tramo anterior.

No es necesario definir todos estos parametros pero es aconsejable definir todos los que sean
conocidos. Para definir un parametro se debe pulsar la softkey correspondiente, introducir el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER]. El valor se puede definir mediante una constante numérica o
mediante cualquier expresion.

Una vez definidos todos los parametros conocidos, se debe pulsar la softkey [VALIDAR] y el CNC
mostrara, sile es posible, el tramo que se ha definido. Si existe mas de una posibilidad se mostraran
todas las opciones posibles, debiendo seleccionarse mediante las teclas [@] y [#] la opcidn
deseada (la marcada en rojo).

X1=40
FOREE Y1=30
v | e
) Vo
XC
L YC
RA =60
TANGENCIA = Si

Mediante las teclas [#] y [#] se selecciona que se muestren todas las opciones posibles, o que FAGOR %
unicamente se muestre la opcion marcada en rojo. Una vez seleccionada la opcién deseada, se
debe pulsar la tecla [ENTER] para que el CNC la asuma. CNC 8055

Si no hay suficientes datos como para mostrar el tramo, el CNC espera a disponer mas datos del CNC 8055i
perfil para poder solucionarlo.
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Aristas

Cuando se selecciona esta opcion el CNC muestra mediante softkeys las siguientes opciones:
Redondeo Permite afadir un redondeo en cualquiera de las esquinas del perfil.
Chaflan Permite afadir un chaflan en cualquiera de las esquinas del perfil.

Entrada tangencial Permite definir una entrada tangencial de la herramienta al perfil para su
mecanizado.

Salida tangencial Permite definir una salida tangencial de la herramienta del perfil para su
finalizar su mecanizado.

Al seleccionar una de ellas se mostrara resaltada una de las esquinas del perfil o perfiles. Para
seleccionar otra esquina del mismo perfil utilizar las teclas [#] [#] [@] [#]. Para seleccionar una
esquina de otro perfil utilizar las teclas pagina anterior, posterior.

Para definir el redondeo introducir el radio de redondeo y pulsar la tecla [ENTER].
Para definir el chaflan introducir el radio del chaflan y pulsar la tecla [ENTER].

Para definir la entrada tangencial introducir el radio que debe describir la herramienta para efectuar
la entrada tangencial y pulsar la tecla [ENTER].

Para definir la salida tangencial introducir el radio que debe describir la herramienta para efectuar
la salida tangencial y pulsar la tecla [ENTER)].

Para abandonar el modo ARISTAS se debe pulsar la tecla [ESC].

Modificar un perfil

Cuando se selecciona esta opcion el CNC muestra mediante softkeys las siguientes opciones. Para
abandonar el modo MODIFICAR se debe pulsar la tecla [ESC].

Punto inicial Permite modificar el punto inicial del perfil.

Modificar elemento Permite modificar cualquier elemento del perfil, incluso el tipo de
elemento (recta, arco horario o arco antihorario).

Insertar elemento  Permite insertar un nuevo elemento (recta o arco) en cualquier posicion

del perfil.
Borrar elemento Permite borrar cualquier elemento del perfil.
Texto adicional Permite afadir un texto adicional a cualquier tramo del perfil.
Configuracion Permite seleccionar un nuevo plano de edicién o redefinir la opcién
Autozoom.

Zona a visualizar Permite modificar la zona de visualizacion.

Alseleccionar una de estas opciones se mostrara resaltado uno de los elementos del perfil o perfiles
definidos. Para seleccionar otro elemento del mismo perfil utilizar las teclas [#] [$] [«] [#]. Para
seleccionar un elemento de otro perfil utilizar las teclas pagina anterior, posterior.

Softkey "Punto inicial"
1. Seleccionar el punto inicial del perfil deseado. El CNC muestra los valores con que se definio.
2. Modificar los valores deseados y pulsar la softkey [VALIDAR].

Si se trata del punto inicial de un "Perfil circulo" o de un "Perfil rectangulo”, modifica lo necesario
del perfil para que permanezca como tal.

Softkey "Modificar elemento"”
1. Seleccionar el elemento deseado. EI CNC muestra los valores con que se definid.

2. Se puede modificar el tipo de tramo (recta, arco), redefinir un dato existente, definir un nuevo
dato o borrar un dato existente.

Un "Perfil circulo" se trata como elemento Unico y un "Perfil rectangulo” se puede tratar como
perfil completo o cada elemento por separado.

3. Para borrar un dato, pulsar la softkey que lo define y pulsar la tecla [ESC]
4. Una vez modificado el elemento pulsar la softkey [VALIDAR]. El CNC recalcula el nuevo perfil.



Softkey "Insertar elemento”
1. Seleccionar el punto, o esquina, tras el que se desea insertar el elemento.

2. Seleccionar el tipo de tramo (recta, arco), definirlo y pulsar la softkey [VALIDAR]. EI CNC
recalcula el nuevo perfil.

Softkey "Borrar elemento”
1. Seleccionar el elemento que se desea borrar y confirmar el comando.

2. Al borrar un perfil circulo se borra todo el perfil. Al borrar un perfil rectdngulo se permite borrar
tanto el perfil completo, como cada elemento por separado.

3. EI CNC recalcula el nuevo perfil.

Softkey "Texto adicional”

1. Seleccionar el elemento deseado. EI CNC muestra en la zona de edicién el cddigo 1ISO
correspondiente a dicho tramo.

2. Anadireltexto deseado. Se pueden anadirlas funcionesF, S, T, D, M o comentarios de programa.
3. Pulsar la softkey [VALIDAR].

Softkey "Zona a visualizar"

Cuando se selecciona esta opcién se muestran las siguientes softkeys:

[Zoom +] Amplia la imagen en la pantalla.

[Zoom -] Reduce la imagen en la pantalla.

[Origen pieza] Ver siempre el origen pieza.

[Zona 6ptima] Muestra el perfil completo en la pantalla.

[Autozoom] La imagen se ajusta automaticamente si se sale de la pantalla.

Las teclas [#] [#] [«] [*] permiten desplazar la zona de visualizacion.

Pulsar la softkey [VALIDAR]. EI CNC actualiza los valores indicados en la ventana superior derecha
(ZONA VISUALIZADA).

Terminar la sesion con el editor de perfiles

Esta softkey debe pulsarse una vez definidos todos los tramos del perfil. Tras pulsar esta softkey
el CNC abandona el editor de perfiles y afiade al programa el cédigo ISO correspondiente al perfil
editado. Al generar el cédigo ISO de cada elemento, el CNC, siempre que sea posible, mostrara
el tipo de coordenadas en las que se programd. De esta forma, en el programa podran aparecer
bloques en cualquier tipo de coordenadas y bloques G93 (cambio de origen polar).

El CNC intentara calcular el perfil solicitado, resolviendo previamente todas las incdgnitas
planteadas. Si al resolverse el perfil existen tramos con mas de una posibilidad, el CNC mostrara
en cada tramo todas las opciones posibles, debiendo seleccionarse mediante las teclas [@] [#] la
opcion deseada (la marcada en rojo).

Si no se puede resolver el perfil por falta de datos el CNC mostrara el mensaje correspondiente.
Si se desea abandonar el editor de perfiles sin modificar el programa pieza pulsar la tecla [ESC],
el CNC solicitara confirmacion del comando.

Una vez resuelto todo el perfil el CNC mostrara el codigo del programa pieza que se esta editando.
La parte de programa en cddigo ISO correspondiente al perfil editado se encuentra enmarcado
entre las lineas.

START

No borrar ni modificar el comentario asociado a los bloques ISO del perfil. Es informacion adicional
que necesita el CNC para volver a editar el perfil.
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Ejemplos de definicion de un perfil. Ejemplo -1.
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(150,130)
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Definicién del perfil sin redondeos, chaflanes, entradas y salidas tangenciales.

Abscisa y ordenada del punto inicial X =80 Y =20
Tramo 1 RECTA X =80 Y =60

Tramo 2 RECTA X =140 Y =60

Tramo 3 RECTA a=90

Tramo 4 ARCO HORARIO XC =150 YC =130 RA =40

El CNC muestra las intersecciones posibles entre los tramos 3-4. Seleccionar la adecuada.
Tramo 5 RECTA X =20 Y =120 o =180

El CNC muestra las intersecciones posibles entre los tramos 4-5. Seleccionar la adecuada.

Tramo 6 RECTA X=20 Y =60
Tramo 7 RECTA X =80 Y =60
Tramo 8 RECTA X =80 Y=20

Adaptar la imagen a la pantalla.

Seleccionar la opcion ZONA A VISUALIZAR y pulsar la softkey [ZONA OPTIMA]

Definicion de los redondeos, chaflanes, entradas y salidas tangenciales.

Seleccionar la opcion MODIFICAR.

CHAFLAN Seleccionar las esquinas 2-3 y pulsar [ENTER] Radio = 10
REDONDEO Seleccionar las esquinas 5-6 y pulsar [ENTER] Radio = 10
CHAFLAN Seleccionar las esquinas 6-7 y pulsar [ENTER] Radio = 10
ENTRADA TANGENCIAL Seleccionar las esquinas 1-2 y pulsar [ENTER] Radio =5
FAGOR % SALIDA TANGENCIAL Seleccionar las esquinas 7-8 y pulsar [ENTER] Radio = 5
Pulsar [ESC] para abandonar la opcién Modificar.
CNC 8055 _ o
CNC 8055i Fin de la edicion.

Seleccionar la softkey TERMINAR. EI CNC abandona el modo de edicidn de perfiles y muestra en
cédigo I1SO el programa que se ha generado.
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Ejemplos de definicion de un perfil. Ejemplo -2.

Tramo 1
Tramo 2
Tramo 3

Tramo 4

©

e N
N rd 2% ©
8
VEORY I
O © © ®
80
140
Definicion del perfil sin redondeos.
Abscisa y ordenada del punto inicial X=0 Y =68
RECTA X=0 Y=
RECTA X =30 =
RECTA a=90
ARCO HORARIO RA=12 Tangente=Si
RECTA X =80 Y=0 a=-35 Tangente=Si

Tramo 5

El CNC muestra las soluciones posibles para el tramo 4. Seleccionar la adecuada.

Tramo 6
Tramo 7
Tramo 8

Tramo 9

RECTA

RECTA

ARCO ANTIHORARIO
ARCO HORARIO

X=140 Y=0

a=120

RA=25 Tangente=Si
XC=85 YC=50 RA=20 Tangente=Si

EI CNC muestra las soluciones posibles para el tramo 8. Seleccionar la adecuada.

Tramo 10 ARCO ANTIHORARIO

Tramo 11

RECTA

RA=15 Tangente=Si

X=0 Y =68 o =180

EI CNC muestra las soluciones posibles para el tramo 10. Seleccionar la adecuada.

Adaptar la imagen a la pantalla.

Seleccionar la opcion ZONA A VISUALIZAR y pulsar la softkey [ZONA OPTIMA].

Definicion de los redondeos.

Seleccionar la opcion MODIFICAR.

REDONDEO Seleccionar las esquinas A y pulsar [ENTER] Radio = 10
REDONDEO Seleccionar las esquinas B y pulsar [ENTER] Radio =5
REDONDEO Seleccionar las esquinas C y pulsar [ENTER] Radio = 20
REDONDEO Seleccionar las esquinas D y pulsar [ENTER] Radio =8

Pulsar [ESC] para abandonar la opcién Modificar.

Fin de la edicion.

Seleccionar la softkey TERMINAR. EI CNC abandona el modo de edicion de perfiles y muestra en

cédigo I1SO el programa que se ha generado.
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Ejemplos de definicion de un perfil. Ejemplo -3-

200
160 —
130
20
100 a,ﬁ
60
30 —
\ 50
i | ]
0 30 60 160 200 260 320 390

Ejemplo de definicién de un perfil y posterior modificacion del mismo:

Configuracion.

Eje abscisas: X Eje Ordenadas: Y Autozoom: Si Validar

Perfil (perfil exterior).

Punto Inicial X0 Y 100 Validar
Recta X0 YO Validar
Recta X 340 YO Validar
Arco horario Xf 390 Yf 50 R 50 Validar

(elegir arco adecuado)

Recta X 390 Y 200 Validar
Recta X0 Y 160 Validar
Recta X0 Y 100 Validar

Nuevo perfil (rectangulo).

Rectangulo X 60 Y 60 Lx 100 Ly 40 Validar

Nuevo perfil (triangulo).

Perfil

Punto inicial X 200 Y 60 Validar
Recta X320 Y 60 Validar
Recta X 260 Y 130 Validar
Recta X 200 Y 60 Validar

Aristas (redondeos y chaflanes).
El chaflan se realiza en el primer perfil, en la esquina inferior derecha.

Chaflan Seleccionar la esquina y pulsar [ENTER)]. Tamano 30. Pulsar [ESC]

El redondeo se realiza en el segundo perfil (rectdngulo, en la esquina superior derecha.

Redondeo Seleccionar la esquina y pulsar [ENTER]. Radio 20. Pulsar [ESC]

Pulsar [ESC] para abandonar la opcién Modificar.



Modificar.

160 — —

130 —

100 —]

60

30 — \
0
| |

0 30 60 160 200

(modificar primer perfil)

Modificar elemento.
Seleccionar en el primer perfil la linea inferior y pulsar [ENTER].

Recta X 330 Validar

(elegir arco)

Modificar - Modificar elemento.
Seleccionar el arco esquina inferior derecha y pulsar [ENTER].

Arco horario Yf 60 R 60 Validar (elegir arco)

Modificar - Modificar elemento.
Seleccionar linea derecha y pulsar [ENTER].

Recta Y 160 Validar

(modificar segundo perfil)

Modificar - Insertar elemento.
Seleccionar el segundo perfil.
Seleccionar la esquina tedrica superior-derecha y pulsar [ENTER].

Recta X 90 Y 130 Validar

(modificar tercer perfil)

Modificar - Modificar elemento.
Seleccionar en el tercer perfil el lado derecho del triangulo y pulsar [ENTER].

Recta Y [ESC] (para borrar) o 150 Validar

Terminar.

=
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5.2

Modificar

Esta opcion permite modificar una linea o bloque del programa seleccionado.

Antes de pulsar esta softkey se debe seleccionar, mediante el cursor, el bloque que se desea
modificar.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambiaran de color, representandose las mismas
sobre fondo blanco, y mostraran la informacién del tipo de edicion que se debe utilizar en el bloque
que se desea modificar.

Ademas, en cualquier momento se podra solicitar mas informacion sobre los comandos de edicion
pulsando la tecla [HELP]. Para salir de este modo de ayuda se debe pulsar nuevamente la tecla
[HELP].

Sisepulsalatecla[ESC]se borraralainformacion mostrada en la zona de edicidon que correspondia
al bloque a modificar. A partir de este momento se podra editar nuevamente el contenido del bloque.

Si se desea abandonar la opcién de modificar se debera borrar, mediante la tecla [CL] o la tecla
[ESC], la informacion mostrada en la zona de edicion y a continuacion pulsar la tecla [ESC]. El
bloque que se habia seleccionado no sera modificado.

Una vez finalizada la modificacion del bloque se debe pulsar la tecla [ENTER]. El nuevo bloque
editado sustituira al anterior.



5.3

Buscar

Esta opcion permite realizar una busqueda en el programa que se encuentra seleccionado.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys mostraran las siguientes opciones:

COMIENZO

Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la primera linea de programa, quedando
seleccionada la misma y se abandona la opcién de busqueda.

FINAL

Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la ultima linea de programa, quedando
seleccionada la misma y se abandona la opcién de busqueda.

TEXTO

Esta funcion permite realizar la busqueda de un texto o secuencia de caracteres a partir del bloque
sobre el que se encuentra posicionado el cursor.

Si se selecciona esta softkey el CNC solicita la secuencia de caracteres que se desea buscar. Una
vez definido dicho texto se debe pulsar la softkey "FINAL DE TEXTQ", y el cursor se posicionara
sobre la primera secuencia de caracteres encontrada.

La busqueda se realizara a partir del bloque sobre el que se encuentra posicionado el cursor,
realizandose la busqueda incluso en el mismo bloque.

El texto encontrado se mostrara en forma resaltada y se permitira continuar la busqueda de dicho
texto a lo largo del programa o abandonar la busqueda.

Si se desea continuar la busqueda a lo largo del programa se debe pulsar la tecla [ENTER]. EICNC
realizara la busqueda a partir del ultimo texto encontrado y lo mostrara en forma resaltada.

Esta opcidn de continuar la busqueda se podra ejecutar cuantas veces se desee. Una vez
alcanzado el final del programa el CNC continda la busqueda desde el principio del programa.

Para abandonar la opcién de busqueda se debe pulsar la softkey "ABORTAR" o la tecla [ESC]. El
CNC mostrara el cursor posicionado sobre la linea en que se encontré por ultima vez el texto
solicitado.

Ne LINEA

Si se pulsa esta softkey el CNC solicita el nimero de linea o bloque que se desea buscar. Una vez
definido dicho nimeroyy tras pulsar la tecla[ENTER], el cursor se posiciona sobre la linea solicitada,
guedando seleccionada la misma y se abandona la opcion de busqueda.

EDITAR
Buscar

FAGOR Q

CNC 8055
CNC 8055i

MODELOS ‘M. & -EN-
SOFT: V01.6X

-101.



EDITAR
Sustituir

FAGOR Q

CNC 8055
CNC 8055i

MoDELOS M- & -EN-
SOFT: V01.6X

-102.

54

Sustituir
Esta opcidn permite sustituir en el programa seleccionado y cuantas veces se desee una secuencia
de caracteres por otra.

Si se selecciona esta opcién el CNC solicita la secuencia de caracteres que se desea sustituir. Una
vez definido el texto que se desea sustituir se debe pulsar la softkey "POR", y el CNC solicitara la
secuencia de caracteres por la que se desea sustituir.

Unavez definido dicho texto se debe pulsar la softkey "FINAL DE TEXTO", y el cursor se posicionara
sobre la primera secuencia de caracteres encontrada.

La busqueda se realizara a partir del bloque sobre el que se encuentra posicionado el cursor,
realizandose la busqueda incluso en el mismo bloque.

El texto encontrado aparecera en forma resaltada y se mostrardn mediante softkeys las siguientes
opciones:

SI SUSTITUIR

Realizara la sustitucion del texto que se encontraba en forma resaltada y continuara con la
busqueda del texto que se solicitd sustituir.

Esta busqueda se realizara a partir del texto sustituido y hasta el final del programa. Si no se
encontraron mas textos, el CNC dara por finalizada la opcién de sustituir.

El nuevo texto encontrado aparecera en forma resaltada, volviéndose a mostrar las mismas
opciones mediante softkeys.

NO SUSTITUIR

No realizara la sustitucion del texto que se encontraba en forma resaltada y continuara con la
busqueda del texto que se solicitd sustituir.

Esta busqueda se realizara a partir del texto sustituido y hasta el final del programa. Si no se
encontraron mas textos, el CNC dara por finalizada la opcién de sustituir.

El nuevo texto encontrado aparecera en forma resaltada, volviéndose a mostrar las mismas
opciones mediante softkeys.

HASTA EL FINAL

Esta opcidn realizara una busqueda y sustitucion del texto seleccionado a lo largo de todo el
programa.

Esta busqueda y sustitucién comenzara en el texto mostrado en forma resaltada y continuara hasta
el final del programa.

ABORTAR

Esta opcidn no realizara la sustitucion del texto que se encontraba en forma resaltada y dara por
finalizada la opcion de sustituir.



5.5

Borrar bloque

Esta opcion permite borrar un bloque o un grupo de bloques.

Si se desea borrar un bloque, sera suficiente con posicionar el cursor sobre el bloque que se desea
borrar y pulsar la tecla [ENTER].

Si se desea borrar un grupo de blogues, se debe indicar el bloque inicial y el bloque final que se
desea borrar. Para ello se seguiran los siguientes pasos:

1. Posicionar el cursor sobre el primer bloque que se desea borrar y pulsar la softkey "INICIO
BLOQUE".

2. Posicionar el cursor sobre el ultimo bloque que se desea borrar y pulsar la softkey "FINAL
BLOQUE".

Si el ultimo bloque que se desea borrar coincide con el ultimo bloque de programa, también se
puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey "HASTA EL FINAL".

3. Unavez seleccionados el bloque inicial y el bloque final que se desean borrar, el CNC mostrara
en forma resaltada los bloques seleccionados y pedira confirmacion del comando.

EDITAR

Borrar bloque 01
[
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5.6 Mover bloque

Esta opcién permite mover un bloque o un grupo de bloques, debiendo indicarse el bloque inicial
y el bloque final que se desean mover. Para ello se seguiran los siguientes pasos:

1. Posicionar el cursor sobre el primer bloque que se desea mover y pulsar la softkey "INICIO
BLOQUE".

2. Posicionar el cursor sobre el ultimo bloque que se desea mover y pulsar la softkey "FINAL
BLOQUE".

Si el ultimo bloque que se desea mover coincide con el Ultimo bloque de programa, también se
o puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey "HASTA EL FINAL".

Cuando se desea mover un unico bloque, los bloques inicial y final seran el mismo.

Una vez seleccionados el bloque inicial y el bloque final que se desean mover, el CNC mostrara
en forma resaltada los bloques seleccionados.

EDITAR
Mover bloque

A continuacion se debe indicar mediante el cursor el bloque tras el que se colocaré el bloque o grupo
de bloques seleccionados.

Una vez seleccionado el bloque se debe pulsar la softkey "INICIO DE OPERACION" para que el
CNC ejecute el comando.

FAGOR %
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5.7 Copiar bloque

Esta opcion permite copiar un bloque o un grupo de bloques, debiendo indicarse el bloque inicial
y el bloque final que se desean copiar. Para ello se seguiran los siguientes pasos:

1. Posicionar el cursor sobre el primer bloque que se desea copiar y pulsar la softkey "INICIO
BLOQUE".

2. Posicionar el cursor sobre el ultimo bloque que se desea copiar y pulsar la softkey "FINAL
BLOQUE".

Si el ultimo bloque que se desea copiar coincide con el ultimo bloque de programa, también se
puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey "HASTA EL FINAL".

Cuando se desea copiar un unico bloque, los bloques inicial y final seran el mismo.

Una vez seleccionados el bloque inicial y el bloque final que se desean copiar, el CNC mostrara
en forma resaltada los bloques seleccionados.

EDITAR

Copiar bloque 01
(]

A continuacion se debe indicar mediante el cursor el bloque tras el que se copiaré el bloque o grupo
de bloques seleccionados.

Una vez seleccionado el bloque se debe pulsar la softkey "INICIO DE OPERACION" para que el
CNC ejecute el comando.
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EDITAR

Copiar a programa
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5.8

Copiar a programa

Esta opcion permite copiar un bloque o un grupo de bloques en otro programa distinto.

Una vez seleccionada esta opcion el CNC solicitara el nimero de programa en el que se desea
copiar el bloque o grupo de bloques. Una vez tecleado dicho numero se debe pulsar la tecla
[ENTER].

A continuacion se deben indicar el bloque inicial y el bloque final que se desean copiar. Para ello
se seguiran los siguientes pasos:

1. Posicionar el cursor sobre el primer bloque que se desea copiar y pulsar la softkey "INICIO
BLOQUE".

2. Posicionar el cursor sobre el uUltimo bloque que se desea copiar y pulsar la softkey "FINAL
BLOQUE".

Si el ultimo bloque que se desea copiar coincide con el ultimo bloque de programa, también se
puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey "HASTA EL FINAL".

Cuando se desea copiar un Unico bloque, los bloques inicial y final seran el mismo.

Una vez seleccionado el bloque final que se desea copiar, el CNC ejecutara el comando
seleccionado.

Si el programa en el que se desea realizar la copia existe, el CNC Mostrara las siguientes opciones:

* Sustituir el programa. EI CNC borrara todos los bloques que contenia dicho programay colocara
en su lugar los nuevos bloques copiados.

* Anadir los bloques seleccionados tras el programa destino.
» Abortar el comando y no efectuar la copia solicitada.



5.9

Incluir programa

Esta opciéon permite incluir el contenido de otro programa de cualquier unidad, excepto DNC, en
el programa que se encuentra seleccionado.

Una vez seleccionada esta opcion el CNC solicitara el nimero de programa cuyo contenido se
desea incluir. Una vez tecleado dicho numero se debe pulsar la tecla [ENTER].

A continuacién se debe indicar mediante el cursor el bloque tras el que se desea incluir dicho
programa.

Una vez seleccionado el bloque se debe pulsar la softkey "INICIO DE OPERACION" para que el
CNC ejecute el comando.

S

EDITAR
Incluir programa
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5.10

5.10.1

Parametros editor

Esta opcién permite seleccionar los parametros de edicién que se utilizaran en este modo de
operacion.

Las opciones o parametros que se disponen se encuentran detalladas a continuacion y son
seleccionables mediante softkeys.

Autonumeracion
Esta opcién permite numerar automaticamente todos los nuevos bloques del programa que se
editen a continuacion. Esta opcién no autonumerara bloques de programa ya existentes.

Una vez seleccionada esta opcion el CNC mostrara las softkeys "ON" y "OFF" para indicar si se
desea activar (ON) o desactivar (OFF) la funcion de autonumeracion.

Si se desea activar la autonumeracion, se mostraran mediante softkeys las siguientes opciones:

ORIGEN

Si se selecciona esta softkey el CNC solicitara el numero que se desea asignar al préximo bloque
que se edite. Por defecto el CNC asigna a este parametro el valor 0.

PASO

Si se selecciona esta softkey el CNC solicitara el paso que se desea mantener entre bloques
consecutivos.

Una vez definido el paso, el CNC permite seleccionar ademds el numero que se desea asignar al
préximo bloque que se edite. Para ello se debe seleccionar la softkey "ORIGEN".

Tras definir el paso y el origen, si se ha solicitado, se debe pulsar la tecla [ENTER] para que dicho
valor o valores sean asumidos por el CNC. Por defecto el CNC asigna a este parametro (PASO)
el valor 10.



5.10.2 Seleccion de los ejes para edicion en TEACH-IN

Recuérdese que en el modo de edicién en TEACH-IN, cuando el bloque que se esta editando no
contiene ninguna informacion (zona de edicion vacia), se puede pulsar la tecla [ENTER]y el CNC
generara un nuevo bloque con las cotas de los ejes.

La opcidn que ahora se detalla permite seleccionar los ejes cuyas cotas contendran dichos bloques
de posicién.

Tras seleccionarse la softkey "EJES TEACH-IN" el CNC muestra todos los ejes que dispone la
maquina.

S

El operario debe eliminar, pulsando las softkeys correspondientes, el eje o ejes no deseados. Cada
vez que se pulsa una softkey, el CNC eliminara de pantalla el eje correspondiente y mostrara los

: : C 5
ejes que permanecen seleccionados. E =
= O

Para finalizar esta operacion se debe pulsar la tecla [ENTER]. B 8
ElI CNC asumira en adelante y siempre que se realice una edicion en TEACH-IN, los ejes que han GE)
sido seleccionados. Si se desea cambiar dichos valores, se debe acceder nuevamente a esta ‘g
opcién y seleccionar los nuevos ejes. o
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MANUAL

Este modo de operacion se utilizara siempre que se desee desplazar la maquina manualmente.

Una vez seleccionado este modo de operaciéon el CNC permite desplazar todos los ejes de la
maquina mediante el teclado de jog situado en el panel de mando o bien utilizando el volante
electronico (si se dispone de él). Asimismo, el CNC habilitara las teclas situadas en el panel de
mando para poder controlar el desplazamiento del cabezal de la maquina.

La opcién "MDI" permite modificar las condiciones de mecanizado (tipo de desplazamiento,
avances, etc.) que se encuentran seleccionadas. Asimismo, el CNC conservara las condiciones
de mecanizado seleccionadas en este modo, cuando se pase a los modos de operacion
"EJECUTAR" o "SIMULAR".

En este modo de operacién se dispone de las siguientes opciones que pueden ser seleccionadas
mediante softkeys:

Softkey "Busqueda de cero"

Esta opcion permite realizar la busqueda de referencia maquina del eje o ejes deseados. Tras
seleccionar esta opcion, el CNC mostrara una softkey por cada eje disponible en la maquina y
ademas la softkey "TODOS".

ElI CNC permite realizar esta busqueda de referencia de dos formas:

* Seleccionando la softkey "TODOS" y utilizando la subrutina asociada a la funciéon G74. El
numero de dicha subrutina se encuentra definido en el parametro maquina general "REFPSUB".

¢ Seleccionando el eje 0 ejes en que se desea realizar la busqueda de referencia maquina.
Si se selecciona la softkey "TODOS", el CNC mostrara en modo inverso el nombre de

todos los ejes y tras pulsar la tecla [MARCHA] ejecutara la subrutina asociada a la
funcion G74.

Si se desea realizar la busqueda de uno o varios ejes a la vez, se deberan pulsar las
softkeys correspondientes a dichos ejes. Tras pulsar cada una de las softkeys el CNC
mostrara en modo inverso el nombre del eje o ejes seleccionados. Si se ha seleccionado
un eje no deseado, se debe pulsar la tecla [ESC] y volver a seleccionar la opcién
"BUSQUEDA DE CERO".

Una vez seleccionados todos los ejes deseados se debe pulsar la tecla [MARCHA]. El CNC
comenzara la busqueda de referencia maquina desplazando todos los ejes a la vez y hasta que
todos ellos pulsen el micro de referencia maquina. A continuacion el CNC realizara la busqueda

de referencia maquina eje a eje.
FAGOR %

La busqueda de referencia maquina y el cero pieza

Sise realiza labusqueda de referencia maquina (busqueda de cero) utilizando la softkey "TODOS", CNC 8055
el CNC conserva el cero pieza o traslado de origen que se encuentra activo. Por el contrario si se CNC 8055i
han seleccionado los ejes uno a uno, el CNC asume como nuevo cero pieza, la posicién que ocupa

el cero maquina.
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Cuando se debe realizar la busqueda de referencia maquina

ElI CNC obliga a efectuar la busqueda de referencia maquina en los siguientes casos.
* En el encendido del CNC.
* Tras ejecutar la secuencia [SHIFT] [RESET].
¢ Cuando el contaje es directo a través de la placa de ejes y se produce una alarma de captacion.

* Si se pierde contaje via Sercos por corte de comunicacion. Diferencia superior a 10 micras
(0,00039 pulgadas) 6 0,01°.

* Al modificar algunos parametros maquina; por ejemplo, nimero de ejes.

Softkey "PRESELECCION"

Esta opcion permite inicializar la cuenta de un eje con el valor deseado. Una vez seleccionada esta
opcion, el CNC mostrara una softkey por cada eje que dispone la maquina.

Tras seleccionar la softkey correspondiente al eje que se desea preseleccionar el CNC solicitara
el valor con que se quiere inicializar la cuenta de dicho eje.

Una vez introducido el nuevo valor, se debe pulsar la tecla [ENTER] para que dicho valor sea
asumido por el CNC.

Softkey "MEDICION"

Esta funcidon permite calibrar la longitud de la herramienta que se encuentra seleccionada,
utilizando para ello una pieza de dimensiones conocidas.

Antes de pulsar esta softkey se debe seleccionar la herramientay el corrector que se desea calibrar.

El calibrado de la herramienta se realizara en el eje que se encuentra seleccionado, mediante la
funcién G15 como eje longitudinal (por defecto el eje Z).

Medicion sin palpador
Se efectuara del siguiente modo:

1. Se debe pulsar la softkey correspondiente al eje longitudinal.

2. EICNC solicitara la cota, segun dicho eje, que tiene la pieza patrén en el punto en que se desea
realizar la calibracion. Una vez introducido dicho valor, se debe pulsar la tecla [ENTER] para
que dicho valor sea asumido por el CNC.

3. Desplazar la herramienta mediante las teclas de JOG hasta que haga contacto con la pieza.
4. Pulsar la softkey CARGAR correspondiente a dicho eje.

El CNC realizara los calculos necesarios y asigna al corrector que se encuentra seleccionado,
su nueva longitud.

Medicion con palpador

Cuando se dispone de un palpador para calibracion de herramientas se deben personalizar
adecuadamente los parametros maquina generales "PRBXMIN", "PRBXMAX", "PRBYMIN",
"PRBYMAX", "PRBZMIN", "PRBZMAX" y "PRBMOVE".

Se puede efectuar de dos formas, como la explicada en el modo "Medicién sin palpador" o del
siguiente modo:

1. Pulsarla softkey que indica el sentido en que se desea realizar la medicion en el eje longitudinal.

2. ElI CNC desplazara la herramienta, al avance indicado por el parametro maquina de ejes
"PRBFEED", hasta hacer contacto con el palpador. El maximo desplazamiento que puede
realizar la herramienta se encuentra limitado por el valor asignado al parametro maquina
general "PRBMOVE".

3. Cuando la herramienta hace contacto con el palpador, el CNC detiene el avance y tras realizar
los célculos necesarios, asigna al corrector que se encuentra seleccionado, su nueva longitud.



Centrado de pieza

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

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

Consideraciones al ciclo:
Al entrar en el centrado de pieza manual se desactiva G73 (giro del sistema de coordenadas).

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

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

Las cotas X e Y de los diferentes puntos podran ser editadas en cualquier momento.
Cuando el foco esté en una casilla del tipo "1 - RECALL", aparecera un mensaje de ayuda.

Datos a introducir:

I:I O Icono de seleccion del tipo de pieza a centrar (rectangular o circular).
1 Icono de seleccion entre cotas maquina y cotas pieza.
&-’ * >
Icono de seleccion de ejes (sdlo para pieza rectangular).
iy 8
)
= Icono de preseleccion de cotas de un punto de referencia de la pieza. Sus valores

posibles son:

* No preseleccion.

a

¢ Preseleccion en el centro.

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

Icono de calculo del giro de coordenadas (sdlo para pieza rectangular).

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

n |

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

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

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

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

5. |

CALCULATE |

MANUAL

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

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

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

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

6.Sise haaplicado lanueva preseleccién de cotasy se esta trabajando en cotas pieza, las cotas
de los puntos se actualizaran respecto al nuevo punto de referencia.

Parametros aritméticos que modifica el ciclo:

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

P296Angulo de la pieza respecto al eje X (o).
P298Centro de la pieza en el eje X (Xc).
P299Centro de la pieza en el eje Y (Yc).

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

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

Softkey "MDI"

FAGOR ? Esta funcion permite editar cualquier tipo de bloque (ISO o alto nivel), facilitando mediante las
softkeys la informacién necesaria sobre el formato correspondiente.

CNC 8055 Unavez editado el bloque y tras pulsar la tecla[MARCHA] el CNC ejecutara dicho bloque sin salirse
. de este modo de operacion.
CNC 8055i

Si se realiza la busqueda de referencia mdquina (busqueda de cero) "G74" el CNC conserva el cero
pieza o traslado de origen que se encuentra activo.

MoDELOS M- & -EN- . . .
SOFT: V01.6x Historial de bloques ejecutados.

Desde el modo MDI, pulsando la tecla [#] o [#], se abrird una ventana en la que apareceran las

10 dltimas instrucciones que han sido ejecutadas. Esta ventana se autoajusta al niumero de

instrucciones que tiene almacenadas. Para ejecutar o modificar una linea de MDI que ha sido
| ejecutada anteriormente, seguir los siguientes pasos:
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1. Abrir la ventana en la que se visualizan las ultimas instrucciones de MDI:

— Si el cursor se encuentra al principio de la linea, pulsar la tecla [#]. Si se pulsa la tecla [¥#]
el cursor se movera al final de la linea.

— Si el cursor se encuentra al final de la linea, pulsar la tecla [#]. Si se pulsa la tecla [#] el
cursor se movera al principio de la linea.

— Sielcursorno esta nial principio ni al final de lalinea, las dos teclas [# ]y [$#] abrenla ventana
en la que se visualizan las ultimas instrucciones de MDI.

2. Seleccionar la instruccién deseada mediante las teclas [#] o [#].
— Para ejecutar la instruccion seleccionada pulsar [START]. 6
|

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

-l
7 B e . . . . . <
Sélo se guarda una instruccion MDI si es correcta y no es igual a la inmediatamente anterior en 2
la lista. Las instrucciones se mantienen guardadas incluso después del apagado. <
=
Softkey "USUARIO"
Sise selecciona esta opcion el CNC ejecutara en el canal de usuario el programa de personalizacion
que se encuentra seleccionado mediante el pardmetro maquina general "USERMAN".
Para abandonar su ejecucion y volver al menu anterior se debe pulsar la tecla [ESC].
Softkey "VISUALIZAR"
Los modos de visualizacién disponibles son:
y Actual
FAGoR )
= || Muestra la posicion real de los ejes respecto al cero
ool pieza.
X 00100.000
Y 00150.000
Z 00004.269
U 00071.029
V 00011.765
CONTINGOS 306 MoVE Tioon |__cap ins wn
] [ ] [z | [ o ]| o | [
J
[ (=) () ] (] e (7]
7 N Error de seguimiento
FAGOR a
— — - | Diferencia entrala posicién real y la posicion tedrica de
oo cada uno de los ejes y del cabezal.
X 00000.002 S 00000.000
Y—-00000.003
Z 00000.003
U 00000.001
V—-00000.002
R 28 W T
maremnce | [ | [ wo ‘ - ‘ ‘ w5 | [ e
SEARCH CALIBRAT. SELECTION CNC 8055
ONG B0S5i
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FAGOR a
Joa Po. Noo. [ 11:50:14
RGTUAL FOLLOWING ERROR

X 00100.000 X 00000.002

Y 00150.000 Y-00000.003

Z 00004.269 Z 00000.003

U 00071.029 U 00000.001

V 00011.755 V-00000.002
F03000.0000 %100 S00000.0000 %100 T0000 D0 NTO00 NDOO S0000 RPN
500 G a8 .

CONTINUOS JOG_MOVE [100% [ cap NS MM

] [ | [ [[ ]| e | [

J0G. P N... 11:60:14 )

FOLLOWING ERROR

PRG

()=SET SHRVO1ON=SET SHRVO20N
=SET SERVO3ON=SET SERVO4ON

~SET SERVOGON

START-CYSTART

DM41=CEARL

DM42=GEARZ

DM43=CEAR3

DM44=CEAR4

DFU B2BR661 — CPL TCLED1 01
DFU B29RS61 = CPL TCLED3 03

DFU BYR562 = CPL TCLEDS 09
DFU B6R562 = CPL TCLEDI1 ;011
DFU B5R662 = CPL TCLEDIS ;013

CONTINUOS J0G_MOVE [100% [ cap INs am

‘REFERENCE
SEARCH

0oL
cauiBRAT,

DisPLAY
seLECTION

eResET

e |

2N

racon 3
(" ExECUTION PD0066Z N [ 11:50:14 )
PRRT ZERQ REFERENCE ZERG
X 00172.871 X 00000.000
Y 001563.133 Y 00000.000
7Z 00004.269 7 00000.000
U 00071.029 U 00000.000
V 00011.765 V 00000.000
F00000.0000 %120 S00000.0000 TOODD D000 NTADO NDOOO SO000 REM
00 G17 Goa .
[ cap s MM
o | [ | [ 2 ] [0 ] [t [ cmones | [ e

Softkey "MM/PULGADAS"

Actual y error de seguimiento

Muestra la posicién real de los ejes y su error de
seguimiento.

PLC

Accede al modo de monitorizacién del PLC.

Posiciéon

Muestra la posicion real de los ejes respecto al cero
pieza y al cero maquina.

Cada vez que se selecciona esta opcién, el CNC cambiara las unidades en que se encuentran
representadas las cotas correspondientes a los ejes lineales.

Esta representacion se realizara en milimetros o en pulgadas, indicandose en la ventana inferior
derecha las unidades que se encuentran seleccionadas (MM/INCH).

Se debe tener en cuenta que este cambio no afecta a los ejes rotativos, los cuales se encuentran

representados en grados.



6.1

6.1.1

Desplazamiento en jog

Desplazamiento en jog continuo

Una vez seleccionado mediante el conmutador selector del panel de mando, el porcentaje (0% a
120%) del avance de JOG indicado en el parametro maquina de ejes "JOGFEED", se pulsara la
tecla de JOG correspondiente al eje y sentido en el que se desea desplazar la maquina.

Este desplazamiento se realizara eje a eje y dependiendo del estado de la entrada légica general
"LATCHM" dicho movimiento se realizara de la siguiente forma:

=

:
0]

il

* Si el PLC pone esta marca a nivel légico bajo, los ejes se moveran unicamente
mientras esta pulsada la tecla de JOG correspondiente.

» Siel PLC pone esta marca a nivel l6gico alto, los ejes se moveran desde que se pulsa
la tecla de JOG correspondiente hasta que se pulse la tecla [STOP] u otra tecla de
JOG, en este caso el movimiento se transfiere al indicado por la nueva tecla.

Sidurante el desplazamiento requerido se pulsa la tecla de rapido, dicho desplazamiento
se efectuara al avance indicado por el parametro maquina de ejes "GOOFEED". Este
avance se aplicara mientras esté pulsada dicha tecla, recuperando el porcentaje (0%
a 120%) del avance de JOG indicado en el parametro maquina de ejes "JOGFEED", al
soltar la misma.
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6.1.2

Desplazamiento en jog incremental

Permite desplazar el eje deseado y en el sentido requerido la cantidad seleccionada mediante una
de las posiciones de JOG del conmutador selector del panel de mando. Este desplazamiento se
efectuard al avance de JOG indicado en el parametro maquina de ejes "JOGFEED".

Las posiciones que se disponen son 1, 10, 100, 1000 y 10000 indicando todos ellos las unidades
que se desea desplazar el eje. Dichas unidades corresponden a las unidades utilizadas en el
formato de visualizacion.

Ejemplo: Formato de visualizacién: 5.3 en mm 6 4.4 en pulgadas.

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

El desplazamiento maximo estara limitado a 10 mm 6 a 1 pulgada, de esta forma si el formato de
visualizacion es 5.2 en mm 6 4.3 en pulgadas el desplazamiento que se consigue en las posiciones
1000 y 10000 sera la maxima permitida.

Tras seleccionar una posicién del conmutador, la maquina se desplazara la cantidad
correspondiente cada vez que se pulse la tecla de JOG que indica el eje y sentido en el que se
desea desplazar la maquina.

Sidurante el desplazamiento requerido se pulsa la tecla de rapido, dicho desplazamiento
m se efectuara al avance indicado por el parametro maquina de ejes "GOOFEED". Este
avance se aplicara mientras esté pulsada dicha tecla, recuperando el porcentaje (0%
a 120%) del avance de JOG indicado en el parametro maquina de ejes "JOGFEED", al
soltar la misma.




6.1.3

Modalidad jog trayectoria

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

Los datos para definir las trayectorias se definen mediante las siguientes variables.

¢ Cuando se trata de unatrayectoria lineal hay que indicar el angulo de la trayectoria en la variable
MASLAN (valor en grados entre la trayectoria lineal y el primer eje del plano).

* Cuando se trata de una trayectoria en arco hay que indicar las cotas del centro del arco en las
variables MASCFI, MASCSE (para el primer y segundo eje del plano principal).

MASCSE L }
\ -7
MASCFI

Las variables MASLAN, MASCFIy MASCSE son de lectura y escritura desde el CNC, DNC y PLC.

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

Funcionamiento en modo jog trayectoria

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

Posicion Jog trayectoria | Tipo desplazamiento
conmutador
Jog continuo Desactivado Solo el eje y en el sentido indicado.
Activado Ambos ejes en el sentido indicado y describiendo la
trayectoria indicada.
Jog incremental Desactivado Sdélo el eje, la cantidad seleccionada y en el sentido
indicado.
Activado Ambos ejes la cantidad seleccionada y en el sentido

indicado, pero describiendo la trayectoria indicada.

Volante No hace caso a las teclas.

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

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

Consideraciones a los desplazamientos

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

Los desplazamientos en jog trayectoria respetan los limites de recorrido y de las zonas de trabajo.
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6.2

Desplazamiento mediante volante electrénico

Dependiendo de su configuracion se pueden disponer de los siguientes tipos de volantes
electrénicos.

Volante general.

Este volante sirve para desplazar cualquier eje, uno a uno.

Seleccionar el eje y girar el volante para desplazarlo.

Volante individual.

Este volante es el sustituto de las manivelas. Desplaza sélo el eje al que esta asociado.
Se puede disponer de un volante por eje (hasta 3).

Volante trayectoria.

Este tipo de volante permite efectuar chaflanes y redondeos. Se mueve un volante y se
desplazan dos ejes segun la trayectoria seleccionada (chaflan o redondeo).

ElI CNC asume como volante trayectoria el volante general, o en su defecto, el volante individual
asociado al eje X.

La gestion de esta prestacion se debe realizar desde el PLC.

Modalidad volante de avance.

Este tipo de volante permite controlar el avance de la maquina.

La gestion de esta prestacion se debe realizar desde el PLC.

Modalidad volante aditivo.

Este tipo de volante permite desplazar manualmente un eje mientras hay un programa en
ejecucion.

La gestion de esta prestacion se debe realizar desde el PLC.

Movimiento con volante

Para desplazar cualquiera de ellos se debe situar el conmutador en una de las posiciones del
volante. Las posiciones 1, 10 y 100, indican el factor de multiplicacién que se aplica a los impulsos
proporcionados por el volante electrénico.

Por ejemplo, si el fabricante ha fijado para la posicion 1 un desplazamiento de 0.100 mm 0 0.0100
pulgadas por vuelta del volante, se tiene:

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

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

la posicion del conmutador, se solicite al CNC un desplazamiento con un avance superior al maximo

fi En el movimiento con volantes, puede ocurrir que en funcion de la velocidad de giro del volante y de

permitido. El CNC desplazara el eje la cantidad indicada, pero limitando el avance a dicho valor.



6.2.1

Modalidad volante general e individual

La maquina puede disponer de volante general y de hasta 3 volantes individuales asociados a cada
eje de la maquina. En este caso tienen prioridad los volantes individuales; es decir, si hay algun
volante individual moviéndose el CNC no hara caso al volante general.

Volante general

Para desplazar los ejes con el volante general:

1.

Seleccionar el eje que se desea desplazar

Pulsar una de las teclas de JOG del eje que se desea desplazar. El eje seleccionado se
visualizara en modo resaltado.

Si se dispone de un volante electrénico FAGOR con pulsador, la seleccion del eje que se desea
desplazar también se podra realizar accionando el pulsador situado en la parte posterior del
volante. EI CNC selecciona el primero de los ejes y lo muestra en modo resaltado. Si se vuelve
a accionar nuevamente el pulsador el CNC seleccionara el siguiente eje, realizandose dicha
seleccion en forma rotativa. Si se mantiene pulsado el pulsador durante un tiempo superior a
2 segundos, el CNC dejara de seleccionar dicho eje.

. Desplazar el eje

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

Volantes individuales

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

=
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6.2.2 Modalidad volante trayectoria

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

Los datos para definir las trayectorias se definen mediante las siguientes variables.

» Cuando se trata de una trayectoria lineal hay que indicar el angulo de la trayectoria en la variable
MASLAN (valor en grados entre la trayectoria lineal y el primer eje del plano).

* Cuando se trata de una trayectoria en arco hay que indicar las cotas del centro del arco en las
variables MASCFI, MASCSE (para el primer y segundo eje del plano principal).

MASCSE L ‘
: =
MASCFI

Las variables MASLAN, MASCFIy MASCSE son de lectura y escritura desde el CNC, DNC y PLC.

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

Funcionamiento en modo volante trayectoria

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

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

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

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

Consideraciones a los desplazamientos

Los desplazamientos en volante trayectoria respetan los limites de recorrido y de las zonas de
trabajo.
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6.2.3

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

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

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

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

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

HANPFO Proporciona los impulsos del cuarto volante.
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6.2.4

Modalidad volante aditivo

La intervencion manual con volante aditivo permite desplazar manualmente un eje mientras hay
un programa en ejecucion. Una vez activada esta opcion, mediante el volante se puede realizar
un desplazamiento aditivo a la resultante de la ejecucion automatica. Este desplazamiento se
aplicara como si de un traslado més se tratara.

Como volante aditivo se utilizara el volante general. Si no hay volante general, se utilizara el volante
individual asociado al eje. No se podra habilitar mas de un volante aditivo a la vez; el CNC soélo hara
caso al primer volante habilitado.

F
¥7
=)
_ %7
B -
‘a GO1X_Z_
v
. Ya
(X.2)
| He

(A)Posicién herramienta en ejecucion.
(B)Posicién herramienta después de una intervenciéon manual.

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

La intervencion con volante aditivo sélo se permite en el modo ejecucion, incluso con el programa
interrumpido. No se permite en cambio dentro del modo de inspeccién de herramienta.

No se permite habilitar el volante aditivo con TCP (G48) activo. Por el contrario, si se habilita el
volante aditivo para el caso de una transformacién de coordenadas G46 (eje inclinado) o G49 (plano
inclinado), donde los movimientos del volante se aplican al mecanizado aunque no se reflejen en
la pantalla de graficos.

El traslado originado por el volante aditivo se mantiene activo tras deshabilitar el volante y se
inicializa a cero tras una busqueda de cero. El traslado se mantiene o se inicializa tras un M02 o
M30 y después de una emergencia o un reset en funciéon de como esté configurado el parametro
maquina de ejes ADIMPG.

Consideraciones al volante aditivo

EI movimiento con volante aditivo en el eje maestro se aplica también al eje esclavo en caso de
que haya ejes gantry, acoplados o sincronizados por PLC.

Cuando se testean los limites de software en la preparacion de bloques, se comprueba la cota
tedrica sin tener en cuenta el exceso introducido con el volante aditivo.

La imagen espejo por PLC no se aplica al movimiento con volante aditivo.



Configuracion del volante aditivo

Resolucion del volante y avance maximo

La resolucion del volante aditivo depende de como haya configurado el fabricante el parametro
ADIMPG. Hay dos opciones para fijar la resolucion:
¢ La resolucion del volante la establece el parametro ADIMPRES (P177) del eje.
¢ La resolucion del volante la establece el conmutador del panel de mando. Si el conmutador no
esta en la posicion volante, se tomara el factor x1.

Avance maximo permitido, debido al volante aditivo, viene limitado por el parametro ADIFEED
(P84).
Visualizacion de cotas

El parametro DIPLCOF determina si el CNC tiene en cuenta el traslado aditivo al mostrar las cotas
de los ejes en pantalla y al acceder a las variables POS(X-C) y TPOS(X-C).
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6.3

Desplazamiento del cabezal de la maquina

Mediante las siguientes teclas del panel de mando, se permite controlar el cabezal, sin necesidad
de ejecutar M3, M4 o M5.

& (&) &

Y, -

Es similar a ejecutar la funcion M03. Permite arrancar el cabezal a derechas y
visualiza la funcién M03 en la historia de las condiciones en las que se esta
realizando el mecanizado.

Es similar a ejecutar la funcion M04. Permite arrancar el cabezal a izquierdas y
visualiza la funcién M04 en la historia de las condiciones en las que se esta
realizando el mecanizado.

Es similar a ejecutar la funcion M05. Permite detener el giro del cabezal.

Permiten variar la velocidad de giro programada entre los valores porcentuales
fijados mediante los parametros maquina del cabezal "MINSOVR"y "MAXOVR", con
un paso incremental fijado mediante el parametro maquina del cabezal
"SOVRSTEP".

Se aconseja definir la velocidad de giro de cabezal antes de seleccionar el sentido de giro, evitando
de este modo un arranque repentino del mismo al definir la S del cabezal por encontrarse el sentido
de giro seleccionado previamente.



TABLAS

Para poder seleccionar una nueva herramienta, un nuevo corrector o un nuevo cero pieza, es
necesario que dichos valores se encuentren previamente almacenados en el CNC.
Para ello se dispone de las siguientes tablas:
* Tabla de origenes.
Hay que definirla. Indica para cada traslado de origen, el decalaje de cada eje.
¢ Tabla de correctores.
Hay que definirla. Aimacena las dimensiones de cada una de las herramientas.
* Tabla de herramientas.

Hay que definirla. Indica para cada una de las herramientas, a qué familia pertenece, el corrector
asociado a la misma, su vida nominal y real, etc.

¢ Tabla de almacén de herramientas.

Hay que definirla. Indica la posicion que ocupa cada herramienta en el almacén.
¢ Tabla de parametros globales y locales.

No hay que definirla, la actualiza el CNC.

Cuando se selecciona una herramienta (T) o un corrector de herramientas (D) el CNC actua del
siguiente modo:

T

¢Hay almacén? > No

YS" Si la maquina dispone de almacén de herramientas el CNC
consulta la tabla para conocer la posicién que ocupa la
Seleccion de herramienta herramienta deseada y la selecciona.

¢ Hay "D" definida? >§
Si no se ha definido la funcién D, el CNC consulta la tabla de
YNo herramientas para conocer el numero de corrector asociado a
El CNC asume la "D" la misma.
asociada a la herramienta
por defecto

El CNC examina la tabla de correctores y asume las

EI CNC coge las dimensiones de la herramienta correspondientes al corrector
dimensiones definidasenla D.

tabla de correctores

Se aconseja salvar las tablas en el disco duro (KeyCF) o en un periférico u ordenador.

Cuando se accede al modo de operacion TABLAS el CNC mostrara todas las tablas que estan
salvadas en el disco duro (KeyCF).
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Si en el encendido del CNC se detecta que se ha deteriorado alguna tabla se comprueba si dicha
tabla esta salvada en el disco duro (KeyCF).
* Si esta en el disco duro (KeyCF) se pregunta si se desea efectuar una copia.

* Sino esta en el disco duro (KeyCF) se preguntara si se desea inicializar con los valores por
defecto.

Al copiar una de las siguientes tablas desde el disco duro (KeyCF) se efectua un reseteo automatico
en el CNC.

Origenes, funciones M, herramientas, almacén de herramientas, correctores, geometria,
compensaciones de husillo, compensaciones cruzadas.




7.1

Tabla de origenes

Esta tabla almacena el decalaje correspondiente a cada eje en cada uno de los traslados de origen.

e N\
FAGOR a
( ZERO OFFSET TABLE P... N..... 11:50:14 )
ZERO OFFSET
PLC X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
G54=G159N1 X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
G55=G159N2 X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
G56=G159N3 X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
G57=G159N4 X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
AG58(G159N5) X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
AG58(G159N5) X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
CAP INS MM
EDIT MODIFY FIND DELETE LOAD SAVE MM/INCH
|\ J
[Fl] []F2] [FS] [F4] [F5] [m] [F?]
\_ /

Al final del capitulo se indica como editar la tabla. Los traslados de origen disponibles son:

PLC. Traslado de origen aditivo definido por el PLC.
Se utiliza entre otros, para corregir desviaciones producidas por dilataciones de la maquina.

Estos valores se fijan desde el automata y desde el programa pieza, mediante las variables de alto
nivel "PLCOF(X-C)".

EL CNC anade siempre estos valores al decalaje de origen que se encuentra seleccionado.

G54 a G57. Traslados de origen absolutos.

Estos valores también pueden modificarse desde el autémata y desde el programa pieza, mediante
las variables de alto nivel "ORG(X-C)".

Para que uno de estos traslados de origen absolutos sea activo, es necesario seleccionarlo en el
CNC mediante la funcion correspondiente (G54, G55, G56 o G57).

G159 N1 a N20. Traslados de origen absolutos.

Esta funcion permite aplicar cualquier traslado de origen definido en la tabla.

Los seis primeros traslados de origen son equivalentes a programar G54 hasta G59, con la
diferencia de que los valores correspondientes a G58 y G59 se aplican de forma absoluta. Esto
se debe a que la funcion G159 anula las funciones G54-G57, por lo que no hay ningun traslado
activo al que sumarle el correspondiente a G58 o G59.

G58 y G59. Traslados de origen incrementales.

Estos valores también pueden modificarse desde el autémata y desde el programa pieza, mediante
de las variables de alto nivel "ORG(X-C)".

Para seleccionar un traslado de origen incremental se debe ejecutar la funcion correspondiente
(G58 0 G59).

El nuevo traslado de origen incremental sera afadido al traslado de origen absoluto que se
encuentra seleccionado.
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7.2

Tabla del almacén de herramientas

Esta tabla contiene informacién acerca del almacén de herramientas, indicandose en la misma
todas las herramientas del almacén y la posiciéon que ocupa cada una de ellas.

7 N\

FAGOR 3

( MAGAZINE TABLE P.... N.... 11:50:14

MAGAZINE POSITION TOOL STATUS
ACTIVE TOOL 1
NEXT TOOL 1
POO1 T0001 N
PO02 10002 N

A
A

| caP INS MM

MODIFY

‘ EDIT ‘ ‘ FIND ‘ DELETE ‘ ‘ LOAD ‘ ‘ SAVE ‘ ‘ ‘
. /

|pi ] (2| [F3| [ra| |75 ] [F6 ] |F7 |

Al final del capitulo se indica como editar la tabla.

Posicion en el almacén

Ademas de indicar cada posicidn del almacén, se indican la herramienta que se encuentra activa
y la herramienta que se encuentra seleccionada para mecanizados posteriores.

La herramienta siguiente se colocara en el cabezal tras ejecutarse la funcién auxiliar M06.

Herramienta
Indica el numero de herramienta que ocupa dicha posicién.

Las posiciones vacias se representan con la letra T y las posiciones anuladas con los caracteres
T****.

Estado
La primera letra indica el tamafo de la herramienta y la segunda el estado de la misma.

El tamafo depende del nimero de casillas que ocupa en el almacén.
N = Normal (familia 0-199).
S = Especial (familia 200-255).
El estado de la herramienta se define del siguiente modo:
A = Disponible.
E = Gastada ("vida real" superior a "vida nominal").
R = Rechazada por el PLC.



7.3

Tabla de herramientas

Esta tabla almacena informacién a cerca de las herramientas que se disponen, indicando el tipo
de corrector asociado a la misma, la familia a la que pertenece, etc.

7 3
FAGOR a
( TOOL TABLE P.. N.... 11:50:14
TOOL OFFSET FAMILY NOMINAL LIFE| REAL LIFE STATUS
DOO1 FOO1 NOO00O0O R 0000.00 A
D002 002 NOO0OOO R 0000.00 A
D003 003 NOO00O0O R 0000.00 A
DOQOO F'000 NOO000O R 0000.00 A
DOQO F'000 NQO0O0O R 0000.00 A
DOQ0 000 NO000O R 0000.00 A
D000 FF000 NOOOOO R 0000.00 A
DOQOO 000 NOO0O0OO R 0000.00 A
DOO0O '000 NOO00O0O R 0000.00 A
DOOO F'000 NOO00O0O R 0000.00 A
DOOO '000 NO000O R 0000.00 A
DOQO '000 NOO00OO R 0000.00 A
DOQO 000 NO0QO0O0O R 0000.00 A
D000 000 NOO000O R 0000.00 A
D000 FO00 NO0000 | R 0000.00 A
D000 FO00 NO000O | R 0000.00 A
DOOO F'000 NOO00O0O R 0000.00 A
DOOO '000 NOO00O0O R 0000.00 A
DOQ0O '000 NOO00O0O R 0000.00 A
000 F'000 NO000O R 0000.00 A
| cap INS MM
‘ EDIT ‘ MODIFY ‘ FIND ‘ DELETE H LOAD H SAVE HMM/INCH
|\ J
[F1] [FZ] [FS] [m] [F5] [F6] [F?]
),

Al final del capitulo se indica como editar la tabla. Cada herramienta dispone de los siguientes
campos de definicion:

Numero de corrector asociado a la herramienta

Cada vez que se seleccione una herramienta, el CNC considerara que las dimensiones de la misma
se encuentran definidas en la tabla de correctores y que corresponden a las especificadas en el
corrector indicado.

Caddigo de familia

Se utilizara siempre que se disponga de un cambiador automatico de herramientas y permitira
sustituir una herramienta desgastada por otra de caracteristicas similares.

Existen dos tipos de familias:

¢ Las correspondientes a las herramientas normales, cuyos codigos estaran comprendidos entre
Oy 199.

¢ Las correspondientes a las herramientas especiales (las que ocupan mas de un espacio en el
almacén), cuyos numeros estaran comprendidos entre 200 y 255.

Cada vez que se seleccione una nueva herramienta el CNC analizara si la misma se encuentra
desgastada ("vida real" superior a "vida nominal"). Si detecta que se encuentra desgastada no la
seleccionara, y en su lugar seleccionara la siguiente herramienta de la tabla que pertenece a la
misma familia.

Si durante la mecanizacion de una pieza el autémata solicita al CNC que abandone la herramienta
en curso (activando para ello la entrada Iégica "TREJECT"), el CNC pondra el indicativo de
rechazada en el campo "ESTADO" y la sustituird por la siguiente herramienta de la tabla
perteneciente a la misma familia. Este cambio se efectuara la préxima vez que se seleccione dicha
herramienta.

Vida nominal de la herramienta

Indica el tiempo de mecanizacién (en minutos) o el nimero de operaciones que se calculan que
dicha herramienta puede efectuar.

Vida real de la herramienta

Indica el tiempo que lleva mecanizando la herramienta (en minutos) o el niumero de operaciones
efectuadas por la misma.
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Manual de operacion

Estado de la herramienta
Indica el tamafo que tiene la herramienta y el estado de la misma:

El tamafo de la herramienta depende del nimero de casillas que ocupa en el almacén y vendra
definido de la siguiente forma:

N = Normal (familia 0-199).
S = Especial (familia 200-255).
El estado de la herramienta se define del siguiente modo:
7 A = Disponible.
- E = Gastada ("vida real" superior a "vida nominal").
R = Rechazada por el PLC.
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7.4

Tabla de correctores

Esta tabla almacena las dimensiones de cada una de las herramientas.

FAGOR a

(" TOOL OFFSET TABLE P... N..... 11:50:14 )

OFFSET RADIUS LENGTH RADIUS WEAR | LENGTH WEAR

001 0.0000
002

©
o
o
o
S
S
S
o
S
s}
s}

o
o
o
o
o
o
o
(=]

(=]
[ele]
O,
O
(=]

=l =]
OO DUIH DN OO -~2OYUTH|

vlvivlvlw] og
[ole]lelalalolalalalalalelelelelele]

eekekevlsloviaslevkevivimvisviavianlovizvizviovizviaslov)
[slelslelvlolelvivlslslvlolslelolvlolele]
[elelelalalolalololelslolelelelelelelela]
[=lelslslvlolslvlvlslslelalelslslwlelele]

COOOOLO000000000000
[slolalelalalalolelolelalalalelaletale]
R e e
COLOOOOO0000000O00!
[slelelelslololololololelolelotelotel
[slolslolslolslolslolslelslslslolsle}
Sislsislslalslslslslslslololslelete!
COOOOL00000O0D00000
[slelalolelolalolalolelalelalelaletale]
SOSOOSOOSOOOSOOOSOD
jslolatelalalalelalelalelelelslels alal
[SISISISISISISISISISIStSISISISISIStSIS]
OCOOOO00O0O00000000000
[slolslolslolelolslololololololololotel
ISiSlslsIstslslslslslslelolsletelste!
sislslolslolololslolelelololotole!
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| cAP INS MM

MODIFY

‘ EDIT ‘ ‘ FIND ‘ DELETE ‘ ‘ LOAD ‘ ‘ SAVE ‘ ‘MM/INCH
(Y J

|Fu | [re|[Fa]| [Fa||Fs]||Fe||F7]

Los valores de esta tabla también pueden modificarse desde el autémata y desde el programa
pieza, mediante las variables de alto nivel asociadas a las herramientas.

Al final del capitulo se indica como editar la tabla. Cada corrector dispone de una serie de campos
en los que se encuentran definidas las dimensiones de la herramienta. Dichos campos son los
siguientes:

Radio de la herramienta

Longitud de la herramienta

Corrector del desgaste en radio de la herramienta

ElI CNC anadira este valor al radio nominal para calcular el radio real (R+l) de la herramienta.

Corrector del desgaste en longitud de la herramienta

EICNC afiadira este valor a lalongitud nominal para calcular la longitud real (Z+K) de la herramienta.
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7.5

Tablas de parametros globales y locales

El CNC dispone de dos tipos de variables de propdsito general:
e Parametros locales P0-P25 (7 niveles).
e Parametros globales P100-P299.

EICNC actualiza las tablas de parametros tras elaborar las operaciones que se indican en el bloque
gue se encuentra en preparacion. Esta operacion se realiza siempre antes de la ejecucion del
bloque, por ello, los valores mostrados en la tabla pueden no corresponderse con los del bloque
en ejecucion.

Si se abandona el modo de ejecucidn tras interrumpir la ejecucion del programa, el CNC actualizara
las tablas de pardmetros con los valores correspondientes al bloque que se encontraba en
ejecucion.

En las tablas de parametros locales y pardmetros globales el valor de los parametros puede estar
visualizado en notacién decimal (4127.423) o en notacion cientifica (0.23476 E-3).

ElI CNC genera un nuevo nivel de imbricacion de parametros locales cada vez que se asignen
parametros a una subrutina. Se permite hasta un maximo de 6 niveles de imbricacion de parametros
locales.

Los ciclos fijos de mecanizado G66, G68, G69, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87, G88 y G89
utilizan el sexto nivel de imbricacion de parametros locales cuando se encuentran activos.

Para acceder a las diferentes tablas de parametros locales se debe indicar el nivel correspondiente
(Nivel 0 a nivel 6).

Durante la programacion en alto nivel los parametros locales pueden ser referenciados mediante
P0-P25, o bien utilizando las letras A-Z, exceptuando la N, de forma que A es iguala POy Z a P25.

Porello, las tablas de parametros locales muestran junto al numero de parametroy entre paréntesis,
la letra asociada al mismo. En las tablas sélo se puede referenciar el parametro mediante PO-P25,
no se admiten letras.



7.6

Forma de editar las tablas

Se puede desplazar el cursor por la pantalla linea a linea mediante las teclas [#] [#] o bien avanzar
pagina a pagina mediante las teclas "avance y retroceso de pagina".

Para poder editar o modificar una linea se dispone de varias opciones que son detalladas a
continuacion.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de pantalla
para edicién, pudiendo desplazar el cursor sobre la misma mediante las teclas [@] [#]. Ademas
la tecla [#] permite colocar el cursor sobre el primer caracter de la zona de edicion, y la tecla [#]
sobre el ultimo caracter.

Softkey "EDITAR"

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambian de color, representandose las mismas
sobre fondo blanco, y muestran la informacion correspondiente al tipo de edicidon que se permite
realizar.

Ademas, en cualquier momento se podra solicitar mas informacidn sobre los comandos de edicion
pulsando la tecla [HELP]. Para salir de este modo de ayuda se debe pulsar nuevamente la tecla
[HELP].

Si se pulsa la tecla [ESC] se abandona el modo de edicion manteniéndose la tabla con los valores
anteriores.

Una vez finalizada la edicion pulsar la tecla [ENTER]. Los valores asignados seran introducidos
en la tabla.

Softkey "MODIFICAR"

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambian de color, representandose las mismas
sobre fondo blanco, y muestran la informacion correspondiente a cada campo.

Ademas, en cualquier momento se podra solicitar mas informacidn sobre los comandos de edicion
pulsando la tecla [HELP]. Para salir de este modo de ayuda se debe pulsar nuevamente la tecla
[HELP].

Si se pulsa la tecla [ESC] se borra la informacion mostrada en la zona de edicion. A partir de este
momento se podra editar nuevamente la linea seleccionada.

Si se desea abandonar la opcion de modificar se debera borrar, mediante la tecla [CL] o la tecla
[ESC], lainformacion mostrada en la zona de edicidny a continuacion pulsar la tecla [ESC]. Latabla
se mantendra con los valores anteriores.

Una vez finalizada la modificacién pulsar la tecla [ENTER]. Los nuevos valores asignados seran
introducidos en la tabla.

Softkey "BUSCAR"

Una vez seleccionada esta opcidn las softkeys mostraran las siguientes opciones:

COMIENZO Si se pulsa esta softkey el cursor se posiciona sobre la primera linea de la tabla
que se puede editar.

FINAL Si se pulsa esta softkey el cursor se posiciona sobre la ultima linea de la tabla.

Origen, corrector, herramienta, posicién, parametro
Si se pulsa una de estas softkeys el CNC solicita el nimero de campo que se
desea buscar. Una vez definido el campo pulsar la tecla [ENTER].

ElI CNC realiza una busqueda del campo solicitado y posiciona el cursor sobre el mismo.
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Softkey "BORRAR"

Al borrar una linea el CNC asigna el valor 0 a todos sus campos.
Para borrar una linea, indicar su numero y pulsar la tecla [ENTER].

Paraborrarvarias lineas, se debe indicar el comienzo, pulsar la softkey "HASTA", indicar ultimalinea
que se desea borrar y pulsar la tecla [ENTER].

Para borrar todas las lineas pulsar la softkey "TODQ". El CNC pedira conformidad del comando.

Softkey "INICIALIZAR"

Borra todos los datos de la tabla, asignandoles el valor 0 a cada uno de ellos. EI CNC pedira
confirmacion del comando.

Softkey "CARGAR"

Se pueden cargar tablas almacenadas en el disco duro (KeyCF) o en un periférico u ordenador a
través de la linea serie (RS232C).

La transmisién comienza tras pulsar la softkey correspondiente. Cuando se usa una linea serie el
receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la transmision.

Para interrumpir la transmision pulsar la softkey "ABORTAR".
Si la longitud de la tabla recibida no coincide con la longitud de la tabla actual el CNC actuara de
la siguiente forma:

* Silatabla recibida es mas corta que la actual, se modifican las lineas recibidas y las restantes
quedan con el valor que tenian.

* Silatabla recibida es mas larga que la actual, se modifican todas las lineas de la tabla actual,
y al detectarse que ya no hay mas sitio el CNC mostrara el error correspondiente.

Softkey "SALVAR"

Las tablas se pueden salvar en el disco duro (KeyCF) o en un periférico u ordenador a través de
la linea serie (RS232C).

La transmision comienza tras pulsar la softkey correspondiente. Cuando se usa la linea serie el
receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la transmision.

Para interrumpir la transmision pulsar la softkey "ABORTAR".

Softkey "MM/PULGADAS"

Cambia las unidades en que se encuentran representados los datos. Las unidades seleccionadas
(MM/INCH) se indica en la ventana inferior derecha.



UTILIDADES

Este modo de operacion permite acceder a los programas almacenados en la memoria RAM del
CNC, en el disco duro (KeyCF), en el disco USB y en el dispositivo externo a través de la linea serie.

Se puede borrar, renombrar y cambiar las protecciones de cualquiera de ellos, asi como, efectuar
copias dentro del mismo dispositivo o entre dos de ellos.

Se dispone de dos modos de presentar el contenido de los diferentes dispositivos de
almacenamiento:

1. Mediante el Explorador.
2. Sin utilizar el Explorador.

Para establecer el acceso al explorador se dispone de dos opciones:
¢ Desde la softkey <utilidades>.
* Desde las softkey <ejecutar>, <simular> ¢ <editar>.
El acceso al explorador desde esta segunda opcion no permite realizar algunas operaciones.

Acceso avanzado

El p.m.g. EXPLORER (P180) establece la forma de acceder al explorador.
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8.1

8.1.1

Acceso a los programas sin utilizar el explorador

Directorio

Permite acceder al directorio de programas pieza de la memoria RAM, del disco duro (KeyCF), del
disco USB y del dispositivo externo (linea serie). También es posible acceder al directorio de
subrutinas almacenadas en la memoria RAM.

Directorio de programas

Por defecto se muestra el directorio de programas de lamemoria RAM, para consultar otro directorio
pulsar la softkey correspondiente.

s B
FAGOR 3
(" UTiLITIES P.... N.... 11:50:14 )
PROGRAM COMMENT SIZE DATE TIME | ATTRIBUTH
P000001 | <MOLDE 1> 000217 | 09/04/91| 14:27:43 | 0-MX
P000002 | <SUBRUTINAS CNC> 023705 | 10/04/91 | 14:32:26 | = —MX
P000003 | <MOLDE 3> 000009 |10/04/91| 11:21:13 —MX
P000010 | < > 000208 |10/04/91| 15:24.15 —MX
P000012 | < > 000029 | 09/04/91| 16:02:22 | * —MX
P0O001I11 < > 000869 |10/04/91| 11:16:29 —MX
P000112 | < > 000981 |107/04/91| 14:01:02 —MX
P000200 | < > 002759 | 10/04/91| 15:36:49 —MX
P000662 | <USUARIO EDICION> 000801 |09/04/91| 15:19:17 —MX
P009999 | <USUARIO EJECUCION> 009389 |10/04/91| 14:29:18 —MX
P022463 | < > 000039 | 10/04/91| 15:25:11 —MX
PLC_ERR|< > 000026 | 10/04/91| 11:17:23 | 0-MX
PLC_MSG|< > 000026 | 10/04/91| 11:17:24 | 0-MX
PLC_PRG|< > 020634 |10/04/91| 17:13:62 —MX
14 programs, 062800 bytes free
| cap INS mm
DIRECTORY ‘ COPY ‘ DELETE ‘ RENAME ‘ PROTEC— ‘ CHANGE ‘ ‘ ‘
TIONS DATE
§ Y,
| Fi|[r2 | [Fa||ra||Fs]|F6||F7 |

En cada directorio se muestran los programas que son visibles para el usuario, es decir:
* Los programas pieza
* Los programas de personalizacion
e El programa de PLC (PLC_PRG)
 El fichero de errores PLC (PLC_ERR)
* El fichero de mensajes PLC (PLC_MSG)

El directorio de programas dispone de los siguientes campos de definicion:

Programa

Muestra el nimero cuando se trata de un programa pieza o de un programa de personalizacion,
y el mnemonico correspondiente cuando se trata del programa de PLC, del fichero de errores del
PLC o del fichero de mensajes del PLC.

Comentario
Todo programa puede llevar asociado un comentario para su identificacion.

Los comentarios pueden ser definidos al editar el programa o en este modo de operacién mediante
la opcidon Renombrar, como se explica mas adelante.

Tamano

Indica, en bytes, el tamafio correspondiente al texto del programa. Se debe tener en cuenta que
eltamafo real del programa es algo mayor, ya que en este campo no se incluye el espacio ocupado
por algunas variables de uso interno (cabecera, etc.).



Fecha y hora

La fecha y la hora en que se edito el programa (ultimo cambio).

Atributos

Muestran informacion acerca de la procedencia y utilidad de cada programa. Los atributos se
definen en este modo de operacién mediante la opcion "Protecciones”, como se explica mas
adelante.

*

El programa esta ejecutandose, bien por ser el programa principal o por contener una
subrutina que ha sido llamada desde dicho programa o desde otra subrutina.

o El programa lo hizo el fabricante de la maquina.
H El programa es invisible, es decir, que el programa no aparecera en el directorio.

Como un programa invisible puede ser borrado o modificado, si se conoce su numero,
es aconsejable quitarle el atributo de programa modificable cuando no se desea que el
usuario modifique o borre dicho programa.

M El programa es modificable, es decir, que el programa podra ser editado, copiado, etc.
Siun programa carece de este atributo el usuario no podra ver o modificar su contenido.
X Indica que el programa puede ser ejecutado.

Un programa que carezca de este atributo no podra ser ejecutado por el operario.

Al mostrarse los atributos de cada programa se mostraran tinicamente las letras de los campos que
se encuentran seleccionados, mostrandose el caracter "-" cuando no lo estan.

Ejemplo:

O - - XIndica que el programa fue realizado por el fabricante, que se mostrara en el directorio,
que no es modificable y que es posible ejecutarlo.

Directorio de subrutinas

Muestra en forma ordenada, de menor a mayor, todas las subrutinas que se encuentran definidas
en los programas pieza del CNC. Ademas se indica junto a cada una de las subrutinas localizadas,
el nimero de programa en el que se encuentra definida.

7 A
(" UTILITIES P... N..... 11:50:14 )
SUBR PROG | SUBR PROG | SUBR PROG | SUBR PROG

0001 P00000R | 0002 P000002 0003 P0O0O000Z | 0004 P00000R
0005 P000002 | 0006 P000002 0013 P0O0O0O00R | 0014 P00000R
0015 P000002 | 0016 P000002

10 Subroutines

Si el programa en el que se encuentra definida la subrutina tiene asignado el atributo de programa
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Directorio de los dispositivos externos

Cuando se accede al directorio de un dispositivo externo a través de la linea serie, dicho directorio
se muestra en formato DOS.

La softkey CAMBIAR DIR permite al usuario seleccionar el directorio de trabajo del PC con el que
desea operar desde el CNC. Esta operacién no modifica el directorio de trabajo que estaba
seleccionado para operar desde el PC. Es decir que trabajando via DNC, en el PC se podra
seleccionar un directorio de trabajo y en CNC otro directorio del PC distinto.



8.1.2

Copiar

Permite efectuar copias de programas dentro del mismo directorio o entre directorios de distintos
dispositivos.

Para efectuar la copia se debe:

1.
2.

Pulsar la softkey COPIAR.
Indicar donde se encuentra el programa o programas que se desean copiar.
Memoria RAM del CNC, disco duro (KeyCF), disco USB y dispositivo externo (linea serie).

. Indicar el niumero de programa que se desea copiar.

Seleccionar el programa con las flechas o teclear su nimero y pulsar [ENTER].

. Sise desean copiar varios programas pulsar las softkeys "HASTA FINAL" 0 "HASTA". En el caso

de "HASTA" indicar el nimero del ultimo programa que se desea copiar.

5. Pulsar la softkey EN.

6. Indicar donde se desea hacer la copia.

8.

Memoria RAM del CNC, disco duro (KeyCF), disco USB y dispositivo externo (linea serie).

. Cuando se copia un unico programa se puede seleccionar otro numero distinto para el programa

destino.
Pulsar [ENTER].

Si ya existe un programa con el mismo nudmero, el CNC mostrara un mensaje de aviso. Ademas,
si dicho programa estéa en ejecucion el CNC mostrara un mensaje indicando que no se puede.

No se permite disponer de dos subrutinas con el mismo nombre en la memoria RAM. Si se desea
realizar la copia y posteriormente cambiar de nombre a la subrutina copiada, poner como
comentario el bloque de definicion de subrutina antes de realizar la copia.

Ejemplos:

* Copiar el programa 200103, de la memoria RAM del CNC, en el disco duro (KeyCF) con el
ndimero 14.
COPIAR (MEMORIA) P200103 EN
EN (DISCO DURO) P14 ENTER

* Copiar desde el programa 102100 hasta el final, de la memoria RAM del CNC, en el disco duro
(KeyCF).
COPIAR (MEMORIA) P102100 (HASTA FINAL)
EN (DISCO DURO) ENTER

=
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8.1.3

Borrar

Se pueden borrar programas almacenados en la memoria RAM del CNC, en el disco duro (KeyCF),
en el disco USB o en el dispositivo externo.

Para borrar un programa se debe:

1.
2,

5.

Pulsar la softkey BORRAR.
Indicar donde se encuentra el programa o programas que se desean borrar.
Memoria RAM del CNC, disco duro (KeyCF), disco USB y dispositivo externo (linea serie).

. Indicar el numero de programa que se desea borrar.

Seleccionar el programa con las flechas y pulsar [ENTER], o teclear su numero.

. Sise desean borrar varios programas pulsar las softkeys "HASTA FINAL" 0 "HASTA", en el caso

de "HASTA" indicar el nimero del ultimo programa que se desea borrar.
Pulsar [ENTER].

Sélo se pueden borrar los programas que son modificables (atributo M).

Ejemplos:

* Borrar el programa 200103, del disco duro (KeyCF):

BORRAR (DISCO DURO) P200103 ENTER

» Borrar desde el programa 123123 hasta el 123456, de la memoria RAM del CNC

BORRAR (MEMORIA) P123123 (HASTA) P123456 ENTER



8.1.4 Renombrar

Permite asignar un nuevo nombre o un nuevo comentario a un programa almacenado en la memoria
RAM del CNC, en el disco duro (KeyCF) o en el disco USB.

Para renombrar un programa se debe:
1. Pulsar la softkey RENOMBRAR.
2. Indicar dénde se encuentra el programa o programas que se desean renombrar.
Memoria RAM del CNC, disco duro (KeyCF), disco USB y dispositivo externo (linea serie).
3. Indicar el numero de programa que se desea renombrar.

=

4. Seleccionar el programa con las flechas y pulsar [ENTER], o teclear su nimero y pulsar la
softkey A.

5. Pulsar la softkey NUEVO NUMERO o NUEVO COMENTARIO.

6. Introducir el nuevo nimero o el nuevo comentario y pulsar [ENTER].

UTILIDADES

Acceso a los programas sin utilizar el explorador

Los ficheros asociados al PLC (programa, mensajes y errores) se denominan siempre con su
mnemonico asociado, por lo que unicamente se puede renombrar su comentario.

Si existe un programa con el mismo numero, el CNC mostrara un mensaje de aviso y dara la
oportunidad de modificar el comando.

Ejemplos:
* Para cambiar de nombre al programa 200103, del disco duro (KeyCF).

RENOMBRAR (DISCO DURO) P200103
A NUEVO NUMERO P12 ENTER

¢ Para cambiar el comentario del programa 100453, del CNC.

RENOMBRAR (MEMORIA) P100453
A NUEVO COMENTARIO "HELLO" ENTER
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8.1.5

Protecciones

Permite evitar el uso inadecuado de ciertos programas y restringir el acceso por parte del operario
a ciertos comandos del CNC.

Se pueden proteger programas almacenados en la memoria RAM del CNC o en el disco duro
(KeyCF).

Permisos usuario

Permite ver los programas del CNC que han sido elaborados por el usuario, y seleccionar los
atributos de cada uno de ellos.

Para modificar los atributos de un programa se debe:
1. Pulsar la softkey PERMISOS USUARIO.
2. Indicar el numero de programa.
Si esta en otro directorio, pulsar la softkey correspondiente.
Seleccionar el programa con las flechas, o teclear su numero, y pulsar [ENTER].
3. Pulsar las softkeys.

F2 para modificar el atributo (H) programa visible
F3 para modificar el atributo (M) programa modificable
F4 para modificar el atributo (X) programa ejecutable

4. Pulsar la tecla [ENTER].

Permisos fabricante

Permite ver todos los programas almacenados en el CNC, hayan sido elaborados por el propio
fabricante o por el usuario, y seleccionar los atributos de cada uno de ellos.

Para modificar los atributos de un programa se debe:
1. Pulsar la softkey PERMISOS FABRICANTE.
2. Indicar el numero de programa.
Si estd en otro directorio, pulsar la softkey correspondiente.
Seleccionar el programa con las flechas, o teclear su nimero, y pulsar [ENTER].
3. Pulsar las softkeys.

F1 para modificar el atributo (O) programa de fabricante
F2 para modificar el atributo (H) programa visible

F3 para modificar el atributo (M) programa modificable
F4 para modificar el atributo (X) programa ejecutable

4. Pulsar la tecla [ENTER].

Coédigos de acceso

Permite definir cada uno de los codigos que debera teclear el usuario antes de acceder a los
diversos comandos del CNC.

» Codigo de acceso general (MASTERPSW)
Se solicita siempre que se intente acceder a ésta opcion de codigos de acceso
(Modo Utilidades / Protecciones / Cddigos de acceso).
» Cddigo de acceso del fabricante (OEMPSW)
Se solicita siempre que se intente acceder a los permisos de fabricante
(Modo Utilidades / Protecciones / Permisos fabricante).



* Cddigo de acceso del usuario (USERPSW)
Se solicita siempre que se intente acceder a los permisos de usuario
(Modo Utilidades / Protecciones / Permisos usuario).
* Cadigo de acceso del PLC (PLCPSW)
Se solicita en los siguientes casos:
Al compilar el programa de PLC.

Cuando se intenta alterar el estado de algun recurso o ejecutar un comando de control de
ejecucion del programa.

Para proteger el programa del PLC, el programa de mensajes PLC y el programa de errores
PLC, modificar sus atributos de forma que sean "No modificables".

* Cadigo de acceso de personalizacion (CUSTOMPSW)

Se solicita siempre que se intente acceder al modo de Personalizacidn o se intente borrar una
pantalla de fabricante.

¢ Cadigo de acceso de los parametros maquina (SETUPPSW)

Se solicita siempre que se intente acceder a las opciones que suponen modificar los valores
de la tabla (Editar, Modificar, Inicializar, Borrar y Cargar), salvo en las tablas de las lineas serie
que estaran desprotegidas.

Para cambiar o borrar los cédigos de acceso utilizar las softkeys:

Cambiar de cédigos.

Seleccionar el cédigo de acceso deseado e introducir el nuevo cddigo.

Borrar cédigo.
Permite borrar (eliminar) uno o varios cédigos de la tabla.
Para borrar un cddigo, indicar su nimero y pulsar la tecla [ENTER].

Para borrar varios cédigos (deben ser seguidos), indicar el numero del primer cédigo que se desea
borrar, pulsar la softkey "HASTA", indicar el nimero del ultimo cddigo que se desea borrary pulsar
la tecla [ENTER].

Para borrar un cédigo, indicar su nimero y pulsar la tecla [ENTER].

Borrar todos.

Permite borrar todos los cédigos de acceso. EI CNC pedira conformidad del comando y tras pulsar
la tecla [ENTER] las borrara.

=
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8.1.6 Cambiar fecha

Permite modificar la fecha y la hora del sistema.

Primeramente se mostrara la fecha en formato dia/mes/afno (12/04/2009) que dispone el CNC para
su posible sustitucion. Tras la sustitucion se debera pulsar la tecla [ENTER] para validarla. Si no
se desea cambiarla pulsar la tecla [ESC].

A continuacion se mostraré la hora en formato horas/minutos/segundos (08/30/00) que dispone el
CNC para su posible sustitucion. Tras la sustitucion se debera pulsarla tecla [ENTER] paravalidarla.
8 Si no se desea cambiarla pulsar la tecla [ESC].
|

UTILIDADES

Acceso a los programas sin utilizar el explorador

FAGOR Q

CNC 8055
CNC 8055i

MoDELOS ‘M- & -EN-
SOFT: V01.6X

-146-



Manual de operacion

8.2

Acceso a los programas mediante el explorador

El acceso al explorador despliega en pantalla una ventana dividida en dos zonas (panel izquierdo
y panel derecho) como los que muestra la siguiente figura:

UTILITIES  P......
FOLDERS HENORY
Ej CHC ~|["PROGRAN -
- HEHORY: ; o 2701/
USBDISK ™ 5 22/03/65
&= HARD DISK 1/01/00
-] agmrx 1706 23/03/65 15:38
L7 pan 5416 01/01/60 04:38
L7 prg 251 02/01/00 00:24
L0 rtuvy 11600 ©1/01/00 04:54
L7 sys 93 91/03/05 11:39
L] tab 5086 01/01/60 04:55
L3 tmp 807 ©1/01/00 04:55
L] vers 62 01/01/00 04:55
B-& DNC E 146 D1/01/60 04:55
B DNC 2 11 01/01/60 04:55
55 91/01/00 04:56
76 01/01/00 04:56
316 01/01/00 04:56
35 01/01/60 64:56
CAP IHS
SORT OPTIONS | ACTIONS | HODIFY | SELECTION

Panel izquierdo » CARPETAS

En esta zona de la ventana se despliegan todas las unidades disponibles en el CNC:
¢ Memoria
¢ Disco duro (KeyCF)
¢ Disco USB
¢ Disco duro remoto
* DNC2
* DNCE

Si un dispositivo DNC no esta conectado, se visualizara la unidad en el explorador pero al tratar
de acceder a su contenido se mostrara el mensaje "unidad no disponible".

Las unidades incluyen sus propias carpetas. Mediante el explorador es posible visualizar la
estructura real de carpetas. Por tanto, el usuario podra visualizar los subdirectorios Tab, Prg, Pan, ...

Los subdirectorios de las unidades DNC mostraran unicamente los programas de usuario
almacenados.

Panel derecho > UNIDAD

En esta zona de la ventana se despliega el contenido de la carpeta previamente seleccionada en
el panelizquierdo. Unicamente seran mostrados los programas de CNC (*.pim o *.pit) almacenados
en la carpeta seleccionada. Cualquier otro tipo de fichero que pueda incorporar esta carpeta, no
serd mostrado.

Enlos campos situados a la derecha de cada programa se informa del nimero de programa, tamafo
del mismo, fecha/hora en que ha sido generado y atributo.
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El atributo de un programa queda identificado segun el icono que lo acompafia en el campo

)

OEM OCULTO EJECUTABLE SOLO LECTURA

Por defecto, los programas apareceran ordenados por nimero en orden creciente situando al final
los ficheros de PLC: errores, mensajes y programas.

Podran ordenarse también por comentario, fecha/hora y tamafo, tanto en orden creciente como
decreciente mediante la softkey <ORDENAR>. Las opciones que despliega son:

e Por Numero [N]

* Por comentario

¢ Por tamafo

* Por fecha

Se informa en la parte inferior de la pantalla de cuanta memoria queda disponible en cada unidad
y del numero de programas actualmente seleccionados y el tamafo total que ocupan.

Desde la ventana <cddigos de acceso> el password USERPSW correspondiente permitira
visualizar ficheros ocultos de usuario. Para visualizar todos los ficheros debera introducirse el
password OEMPSW.

Manipulacion de programas

Se reconoce que un programa esta seleccionado dentro del listado de ficheros del panel derecho
cuando el cursor esta sobre él.

Las teclas que permiten efectuar el desplazamiento del cursor son:

Tecla F7 - Desplazamiento del cursor entre los paneles derecho/izquierdo del
explorador.

H

Flechas de desplazamiento de cursor arriba/abajo.

0]

<=

L

Flechas de despliegue/condensacion de las carpetas del panel izquierdo del

Q |:> explorador.
SHIFT + Desplazamiento de cursor al primer programa.
il
SHIFT + Desplazamiento de cursor al ultimo programa.
V)

Mediante las teclas numéricas del CNC podra seleccionarse el programa con el numero deseado.
Si no existe ningun programa con ese numero y los programas estan ordenados por nimero, el
cursor seleccionara el programa con el numero inferior mas préximo.

Las operaciones que podran ser realizadas sobre los programas que en ese mismo instante se
visualizan en el explorador son:

Renombrar

Permite modificar el nombre del programa seleccionado siempre que éste sea un programa
modificable. Tras la modificacion se vera afectada la fecha/hora.

Para renombrar un programa, previamente debera haber sido seleccionado en el panel derecho
y, tras pulsar la softkey <Modificar> opcién <nimero>, se despliega la ventana <Renombrar>
con el cuadro de texto "nuevo nimero" donde puede ser asignado su nuevo nombre.

No podra renombrarse ningun programa en DNC 2/E.



Modificar comentario

Permite modificar el comentario del programa seleccionado siempre que éste sea un programa
modificable. El comentario no podra superar un maximo de 20 caracteres. Tras la modificacion
se vera afectada la fecha/hora.

Para cambiar el comentario de un programa, previamente debera haber sido seleccionado en
el panel derecho vy, tras pulsar la softkey <Modificar> opcidon <comentario> aparece el cuadro
de texto "nuevo comentario" donde puede ser escrito el nuevo comentario.

No podra cambiarse el comentario de ningun programa en DNC 2/E.

Modificar permisos

Permite modificar los permisos OEM, oculto, ejecutable y sélo lectura de los programas que son
visualizados en el explorador en ese instante. Asi, si un programa es OEM le sera solicitado
un password OEMy si se le asigna a un programa el atributo <oculto>, inmediatamente aparece
en el listado del explorador con su icono correspondiente. Tras la modificacion se vera afectada
la fecha/hora.

Para cambiar el permiso de un programa, previamente debera haber sido seleccionado en el
panel derecho y, tras pulsar la softkey <Modificar> opcidén <permisos> aparece la ventana con
las cuatro opciones donde puede seleccionarse el permiso deseado.

No podra cambiarse el permiso de ningun programa en DNC 2/E.

Borrar

Permite borrar un programa que ha sido previamente seleccionado. Unicamente podra ser
borrado un programa que sea modificable.

Para borrar un programa, previamente debera haber sido seleccionado en el panel derechoy,
tras pulsar la softkey <Acciones> opcién <Borrar [CLEAR]> desaparecera inmediatamente del
listado de programas visualizados en el explorador.

Copiar

Copia el programa seleccionado en el portapapeles. Seleccionar previamente el programa que
se desea copiar en el panel derecho y pulsar la softkey <Acciones> opcion <Copiar [C]>. Tras
esto, seleccionar la carpeta de destino y pulsar la opcion <Pegar [V]> ubicada bajo la misma
softkey <Acciones>.

Cortar/mover

Copia el programa seleccionado en el portapapeles. Seleccionar previamente el programa que
se desea cortar/mover en el panel derecho y pulsar la softkey <Acciones> opcién <Cortar [X]>.
Tras esto, seleccionarla carpeta de destinoy pulsarla opcién <Pegar [V]> ubicada bajo la misma
softkey <Acciones>. Una vez pegado el contenido del portapapeles, los archivos seran borrados
de la carpeta de origen y trasladados al nuevo destino.

Estas operaciones se realizan mediante las softkeys horizontales que se muestran en la parte
inferior de la pantalla y unicamente podran ser efectuadas sobre programas visibles en pantalla.
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Operaciones sobre conjuntos

El usuario puede seleccionar un conjunto de los programas que estan ubicados en el panel derecho
gue se muestra en pantalla. Esta seleccion puede hacerse de forma individual, por rango o total.

Estas formas de seleccion se llevaran a cabo tras pulsar la softkey <Seleccién> y cualquiera de
las opciones que despliega en funcion de la tarea que se desea realizar. Las opciones de las que
dispone son:

e Todo/Nada [*]

e Desde/Hasta [_]
e Seleccionar [ + ]

¢ Deseleccionar [ - ]
e Invertir

Tras la seleccidn individual, por rango o total de los programas, podran realizarse sobre ellos las
operaciones mencionadas en el apartado anterior.

seleccion. En estos casos, se informara al usuario y se permitira continuar o cancelar la operacion.

é Habra operaciones que no podran ser aplicadas a algunos de los programas que intervienen en la

Manipular los directorios

Cuando el cursor esté situado en el panel izquierdo, en alguna de las unidades "Disco duro" ¢ "Disco
duro remoto", podra llevarse a cabo sobre ellos cualquiera de las siguientes acciones:

¢ Crear un subdirectorio
e Renombrar un subdirectorio
e Borrar un subdirectorio

A Para poder borrar un subdirectorio, éste debera estar vacio.

Acceso rapido a directorios

Seleccionado un directorio en el panel izquierdo y pulsando la softkey <Opciones> opcion
<Memorizar posicién [M]> se conseguira que el explorador recuerde este directorio.

Tras la seleccién de esta opcion y habiendo desplazado el cursor a otro directorio, si ahora se pulsa
la softkey <Opciones> opcidn <Ir a posicion [G]>, el cursor del explorador se posicionara
automaticamente en el directorio memorizado. Volviendo a pulsar la misma softkey, el explorador
volvera a la posicion inicial.

Teclas de acceso rapido (aceleradores)

Algunas opciones que encierran las softkeys disponen de un "acelerador". Un acelerador es una
tecla que al ser pulsada realiza la misma funcion (mismo efecto) que la opcién. Cuando se despliega
el menu que encierra cada softkey, se muestra la tecla aceleradora (entre corchetes) equivalente
a la opcion.

No todas las opciones de las softkeys tienen tecla de acceso rapido asociada.



ESTADO

Cada una de las softkeys de este modo de operacién muestra la siguiente informacion.

SOFTKEY Significado
CNC Numero de programa y linea que se estaba ejecutando la ultima vez que se produjo un
error de ejecucion o una caida de tensién de red.
DNC Informacion y estadisticas de las lineas de comunicacion DNC.
Establecer la conexion con un PC remoto para realizar tareas de telediagnosis.
Sercos Informacioén y estadisticas en la comunicacién Sercos.
CAN Informacion y estadisticas en la comunicacién CAN.
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9.1

CNC

Esta pagina muestra el nimero de linea que se estaba ejecutando la ultima vez que se produjo
un error de ejecucion o una caida de tension de red. EIl CNC mostrara el nimero de programa y
la linea que se estaba ejecutando y donde esta almacenado dicho programa.

Si dicho programa efectué una llamada a una subrutina y el CNC estaba ejecutando la misma, se
mostrara el numero de la subrutina, el programa en que esta definida y la linea o bloque de la
subrutina que se estaba ejecutando.

Unidad Programa Numero de linea Subrutina
DISCO DURO 000012 7
MEMORY 001000 15 0033

En el CNC se estaba ejecutando la linea 7 del programa 12, que esta almacenado en el
disco duro.

Dicha linea de programa efectué una llamada a la subrutina 33 y se estaba ejecutando la
linea 15 de dicha subrutina. La subrutina esta definida en el programa 1000 que esta
almacenado en la memoria RAM del CNC.

Registro de errores

Mediante la softkey "BB" se accede al registro de errores del CNC. En este registro se guarda un
historial de los errores producidos, donde se indica para cada uno de ellos su nimero y cuando
se produjo el mismo.

La softkey SALVAR permite guardar el registro en un archivo. Tras pulsar esta softkey, el CNC
solicita el niumero de programa en que se desea guardar dicha informacion.



9.1.1 Copia de seguridad de los datos. Backup - Restore

Esta opcién permite realizar una copia de seguridad (backup) de los datos de configuracion del
CNC, para poder restaurar (restore) esta configuracion posteriormente si fuese necesario.
El Backup y Restore general puede realizarse sobre cualquier unidad:

¢ Disco duro (KeyCF).

¢ DNC.

* Disco USB.

de trabajo del operario de CNC" dentro de SETUP / MODIFICAR del WinDNC.

!E Para hacer un Backup o Restore por DNC, es necesario configurar la "carpeta de trabajo" y "carpeta 9 -
(@)
Si estas carpetas no existen, el DNC no encuentra la unidad. pd
(@)

Configurar las opciones del backup

Entrando en <ESTADO> / <CNC> / <BACKUP/RESTORE>, se podra seleccionar la opcién de
"Backup" o de "Restore". Tras seleccionar una de estas dos opciones, se abrird un explorador
mediante el cual se podra seleccionar el origen/destino del Backup/Restore.

La configuracién seleccionada queda memorizada para la préxima vez que se entre en
"Backup/Restore".

En esta pantalla se dispone de una tabla donde se puede seleccionar todo lo que se quiere salvar
o restaurar:

Programas OEM

Programa PLC, programa MSGFILE, programa CFGFILE, programa STPFILE, USR*,
mensajes de PLC y errores de PLC.

Si alguno de los programas descritos no fuera OEM, se pedira confirmacién para hacerlo OEM.
En caso de que se eligiera no hacerlo OEM, no se salvara.

Los programas OEM y ocultos se salvaran encriptados. Al realizar el Backup, los programas
OEM y ocultos, se encriptan en base al password de OEM. Si el Restore se realiza en un CNC
con password OEM diferente, el CNC dara el error "el programa esta protegido" y no permitira
restaurarlo.

Tablas y parametros de CNC
Tablas de origenes, correctores, herramientas, parametros aritméticos y geometrias.

Parametros maquina generales de ejes, de cabezales, lineas serie, ethernet y disco duro, PLC,
funciones M, y compensaciones de husillo y cruzadas.

Pantallas
Ficheros ".PAN": paginas personalizadas generadas con el programa WINDRAWS55.

Parametros de regulacion

Parametros de todos los reguladores.

Este campo sélo aparece si se tiene regulacién Sercos o CAN. Estos parametros se salvan y
restauran de/a los reguladores. FAGOR %

Programas de usuario
Programas de usuario visibles e invisibles.

CNC 8055
CNC 8055i
En la misma pantalla se dispone de las softkeys para iniciar el proceso tanto de Backup como de
Restore: <INICIO BACKUP> e <INICIO RESTORE>. Ademas de esto, también se tienen otras
softkeys como datos OEM, opciones o modificar.
Ante cualquier error durante el copiado, el CNC pedira confirmacion para continuar con la copia. MO';ZLF(;? v“g1 i‘a)'(EN'
Para realizar un Backup o Restore desde WINDNC en el que se incluyan las pantallas, la version de
WINDNC debe ser V5.1 o posterior. En caso contrario, se dara el error correspondiente.
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Proceso de Backup

El Backup se realiza mediante la softkey <INICIO BACKUP>.

OHC E 112] 144551
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E}Q HARD DISK BHCKUP
| 3 pan
[ prq Programs ird
D ays Paramaters and Tzbles [~
9 ™ L] tab QEticaza Pages and Symbols ird
D tnp Servo parameters
O L[] wers
8 = @ USB DISK User data Programs I
X © B-& ONC E
(Iﬁ B4 DHC 2

982 1 free bytes
CAP_INS

00 ]
... .. . . |
y START —
| SEH. AT J|SR0E TG m EACKUP

Tras pulsar esta softkey, se realiza una copia de seguridad de los datos de la carpeta especificada.
Los datos se guardan en el archivo seleccionado.

Es posible realizar varios backups en diferentes carpetas dentro de la misma unidad (Disco duro,
disco USB, ...).

Al realizar el Backup, cada fichero ira a la carpeta que le corresponde (PRG, TAB o PAN). Si no
existen estas carpetas, se crearan.

No es posible hacer un Backup en un subdirectorio PRG, TAB o PAN, tan sdlo se podra seleccionar
la carpeta que contiene estos subdirectorios.

Al ejecutar un Backup, se copian los datos desde las siguientes unidades:
e Pantallas: desde el disco duro (KeyCF).
* Parametros de regulacion: desde reguladores CAN / SERCOS.
* Resto de los ficheros del CNC: desde memoria RAM.

FAGOR %
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Proceso de Restore

Los datos del Backup se restauran mediante la softkey <INICIO RESTORE>.
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Al ejecutar un Restore, se restauran los datos en las siguientes unidades:

¢ Pantallas: en disco duro (KeyCF).
* Parametros de regulacion: en los reguladores.
* Resto de los ficheros del CNC: en memoria RAM.

Durante el proceso de Restore, si se han seleccionado tablas o parametros de regulacion, la
emergencia debe estar activada. En caso contrario se dara error.

Después de realizar el Restore, se reinicia el CNC.
Si los reguladores no estan encendidos el CNC dara el aviso correspondiente.

Sidurante el Restore hay errores enlos datos de las tablas, se mostraran en la ventana de mensajes
en verde.

Las operaciones de Restore quedaran registradas en el registro de estado CNC.

Datos OEM

A través de la softkey <DATOS OEM> se puede seleccionar/deseleccionar toda la informacion del
OEM:

* Programas OEM.
e Tablas y parametros CNC.
¢ Pantallas.

* Parametros regulacion.

Tras seleccionar la informacion deseada del OEM, se puede realizar el Backup o Restore de estos FAGOR %
datos, mediante las softkeys <BACKUP> o0 <RESTORE>.
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9.2

DNC

ElI CNC permite acceder a este modo de operacion cuando se dispone de conexion Ethernet o la
linea serie (RS232C) se encuentra personalizada para trabajar en modo DNC.

Desde este modo se puede conocer el estado de la linea serie y la configuracion de Ethernet, asi
como activar y desactivar los modos DNC. También se podra realizar una llamada telefénica a un
PC remoto para tareas de telediagnosis.

Activar/desactivar el DNC

En la parte inferior de la pantalla se ofrece mediante softkeys las siguientes opciones de la linea
serie:

ACTIVAR DNC Activa la linea serie.
DESACTIVAR DNC Desactiva la linea serie.

La activacion/desactivacion de la tarea de DNC se realiza en modo dinamico, por lo tanto, si al
desactivar la tarea de DNC se esta realizando una transmisién en dicho canal el CNC aborta la
transmision y desactiva la tarea DNC.

Independientemente de este modo de operacion, el fabricante puede fijar mediante parametro
maquina si la tarea de DNC se encontrara activa o no tras el encendido.

Estado de la linea serie

Para la linea serie se muestra la siguiente informacion:

((one P000110 N0O10 | 1125:35 )

| [
g

20,857

Status: Active
Operation

$

Hrror in last transmissionm/// // // // // // //

Retries in last transmission
Error in last transmission

&

Operation

| cap s

oeorfoweer] [ L JL JL J[ |

.

En el ejemplo mostrado, la linea serie se utiliza para comunicarse via DNC.

La zona superior (A) indica:
» El estado de la linea serie. Activo / Desactivo.
 El tipo de operacion que se esta efectuando.
Enviando programa / Recibiendo programa / Enviando directorio / Recibiendo directorio / etc.

La zona inferior (B) indica la ultima operacion efectuada y en caso de producirse algun error, el tipo
de error.



Diagnosis de la conexion Ethernet

La pantalla de estado de ethernet muestra la siguiente informacion.

ETHERNET P...... N.... DNC 12:24:55
NET
MAC 00:0B:CB:10:00:10 MASK 255.255.0.0
DIRIP 10.0.17.70 GATEWAY
ETHERNET NOT RUNNING 9
| |
RECEPCION
Packs 767 Errors 0 Lost 0 o O
o =z
Overrun 0 Frame 0 < 0O
TRANSMISION ('/_)
Packs 1980 Errors 0 Lost 0 w
Overrun 0 Collisions 1 Carrier 0
FTP Active
REMOTE HARD DISK Active
| cap 1ns

* En la parte superior se muestra la configuracion de red (direccién MAC o Ethernet, direccién
IP, méscara de red y direccion IP del gateway).

Si se detecta algun error en la configuracion, se mostrara el mensaje de error correspondiente.

¢ En la zona central se muestra la informacion referente a la transmisién y recepcion de datos.
Con fondo verde los campos que deben ser 0 cuando el funcionamiento es correcto.

¢ En la zona inferior se muestran los datos de los servicios activos.

Para el disco duro remoto se muestra la direccion IP y directorio compartido. Si no hay disco
duro remoto o se produce un error, se muestra el mensaje de error correspondiente.

FAGOR %
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9.2.1

Llamada telefénica (telediagnosis)

La softkey "llamada telefénica" permite poner en comunicacién un CNC y un PC remoto para
realizar tareas de telediagnosis. Ver el capitulo "14 Comunicacion CNC - PC. Telediagnosis".

Para establecer la comunicacion, tanto el CNC como el PC deben tener conectado un médem. El
PC remoto debe tener instalado el software WinDNC.
ElI CNC ofrece los siguientes tipos de llamada telefénica.

¢ Llamada telefénica normal.

Es una llamada telefénica directa entre el CNC y el PC. El coste de la conexion recae sobre
el que establece la conexion.

¢ Llamada telefénica avanzada.

Es una llamada telefénica directa entre el CNC y el PC. El coste de la conexion recae sobre
el que establece la conexion.

Esta opcion es similar a la anterior pero permite realizar la telediagnosis de manera mas rapida,
apreciandose una mayor velocidad que con el caso anterior. Este tipo de conexién utiliza el
protocolo TCP/IP, por lo que es necesario configurar una conexion entrante en el PC.

¢ Llamada telefénica por Internet.

Es una conexion que se realiza a través de Internet. El coste de la conexion recae sobre el CNC
y el PC, ya que ambos deben conectarse a Internet.

La telediagnosis a través de internet dispone de todas las ventajas de este tipo de conexién.
Habitualmente, el coste de este tipo de conexidn es inferior al de una llamada telefénica directa.
Cuando se utiliza Internet para realizar la conexion, en algunas ocasiones la telediagnosis
puede resultar mas lenta que a través de una llamada telefénica directa.

Llamada por pulsos o por tonos

Desde el menu de softkey se podra seleccionar si la llamada se realiza por pulsos o por tonos.



9.3

Sercos
El CNC permite acceder a este modo de operacion cuando esta definido el bus Sercos. Muestra
informacion y estadisticas de las incidencias ocurridas en la comunicacion Sercos.
Este modo esté especialmente disefiado para el Servicio de Asistencia Técnica.
Los datos con fondo verde deben tener el valor "0" si todo va bien.

Al pulsar la softkey FICHERO DE LOG se muestra un histérico de los errores ocurridos con la fecha,
hora, nimero de error y su descripcion. 9
[

La softkey SALVAR permite guardar dicho histérico de errores en un programa.

ESTADO
Sercos

FAGOR Q
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9.4 CAN

El CNC permite acceder a este modo de operacion cuando esta definido el bus CAN. Muestra
informacion y estadisticas de las incidencias ocurridas en la comunicacion CAN.

Este modo esté especialmente disefiado para el Servicio de Asistencia Técnica.

La pantalla principal muestra:
* Informacion de cada nodo.

9 Nodo ID Identificador del nodo.

L Entradas reportadas Numero de entradas detectadas.
o) <z( Salidas reportadas Nudmero de salidas detectadas.
[a
lE o Errores Rx Errores de recepcion.
(7] L,
w Errores Tx Errores de transmision.

Mensajes perdidos.

Fase Fase de estado de comunicacion.
Si correcto valor 5

¢ Informacion del CNC.

Fase Fase de estado de comunicacion.
Velocidad CAN.

Errores Rx Errores de recepcion.

Errores Tx Errores de transmision.

Mensajes perdidos.

Numero de reintentos.

Estado Para el Servicio de Asistencia Técnica Fagor.

Ciclo de entrada Para el Servicio de Asistencia Técnica Fagor.
* Numero de entradas/salidas analdgicas y PT100.

Entradas analdgicas.

Salidas analdgicas.

Entradas PT100.

Los datos con fondo verde deben tener el valor "0" si todo va bien.

Al pulsar la softkey FICHERO DE LOG se muestra un histdrico de los errores ocurridos con la fecha,
hora, numero de error y su descripcion.

La softkey SALVAR permite guardar dicho histérico de errores en un programa.

Al pulsar la softkey VERSION se accede a una pantalla que muestra:
* La version de software instalada en cada nodo: Version SW, Fecha y Checksum.
¢ La version de hardware correspondiente al nodo: Version HV.
* La version de software CAN disponible en el CNC: Versién SW y Checksum.

Se disponen de softkeys para actualizar o copiar el software CAN del CNC en cada uno de los
mddulos Fagor. Esta operacion puede efectuarse médulo a mddulo, o en todos ellos a la vez.

FAGOR %
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PLC

Este modo de operacion permite acceder al autdomata (PLC) para comprobar su funcionamiento
o el estado de sus variables. También permite editar o analizar el programa de PLC o los ficheros
de mensajes y errores del propio automata.
Los programas asociados al PLC a los que se tiene acceso son:

¢ El programa de autémata (PLC_PRG)

¢ Elfichero de errores del automata (PLC_ERR)

¢ El fichero de mensajes del autémata (PLC_MSG)

El programa de autémata (PLC_PRG) puede ser editado en este modo de trabajo, o bien ser
copiado del disco duro (KeyCF) o de un ordenador, tal y como se indica en el capitulo Utilidades.

El programa de autémata (PLC_PRG) se almacena en la memoria interna del CNC junto con los
programas pieza, visualizandose en el directorio de programas (utilidades) junto con los programas
pieza.

Antes de ejecutar el programa PLC_PRG hay que compilarlo. Una vez finalizada la compilacion
el CNC solicitara si se desea arrancar el PLC. Para facilitar la labor del operario y evitar nuevas
compilaciones, el cédigo objeto que se genera tras la compilaciéon se guarda en memoria.

Tras el encendido el CNC actua del siguiente modo:

Ejecuta el programa ejecutable almacenado en

¢Hay codigo Si :
ejecutable? D— memoria.

X
Si Sino existe se compila el programa PLC_PRG existente
¢(Hay PLC_PRG? : en memoria y se ejecuta el programa ejecutable

resultante.
X

¢(HayPLC_PRGen D Si Si no esta lo busca en el disco duro (KeyCF).
DISCO DURO?
No
v
EIPLC compilay genera Sitampoco esté en el disco duro (KeyCF) no hace nada.
el cédigo ejecutable | — Posteriormente cuando se acceda a los modos manual,

ejecucion, etc, el CNC mostraréd el codigo de error

correspondiente. FAGOR %
A 4

RUN (END)

CNC 8055

Una vez compilado el programa no es necesario mantener en memoria el programa fuente CNC 8055i
(PLC_PRG) ya que el PLC ejecuta siempre el programa ejecutable.

Es conveniente, una vez comprobado el funcionamiento del programa de PLC, salvarlo en el disco

duro (KeyCF) mediante la instruccion SALVAR PROGRAMA (ver mas adelante). ]
B  MopeLos -M-: & -EN-
SOFT: V01.6X
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10.1

Editar

Una vez seleccionada esta opcidn se debe indicar mediante la softkey correspondiente el programa
de PLC que se desea editar.

» El programa de autémata (PLC_PRG)
e El fichero de errores del autémata (PLC_ERR)
* El fichero de mensajes del autémata (PLC_MSG)
Una vez seleccionado el programa, el CNC mostrara el contenido de dicho programa y el usuario

podréa desplazar el cursor por la pantalla linea a linea mediante las teclas [#] [#] o bien avanzar
pagina a pagina mediante las teclas "avance y retroceso de pagina".

La posicion o numero de linea que ocupa el cursor estara representado sobre fondo blanco en la
ventana de comunicados del CNC, junto a la ventana indicativa de CAP/INS.

Ademas se dispone de varias opciones de edicion que son detalladas a continuacion.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de pantalla
para edicién, pudiendo desplazar el cursor sobre la misma mediante las teclas [«] [#]. Ademas
la tecla [#] permite colocar el cursor sobre el primer caracter de la zona de edicién, y la tecla [¥#]
sobre el ultimo caracter.

Softkey "EDITAR"

Esta opcién permite editar nuevas lineas o bloques en el programa seleccionado. Antes de pulsar
esta softkey se debe seleccionar, mediante el cursor, el bloque tras el que se desea introducir el
nuevo bloque editado.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambiaran de color, representandose las mismas
sobre fondo blanco, y mostraran la informacién correspondiente al tipo de edicién que se permite
realizar.

Si se pulsa la tecla [ESC] se borrara el bloque que se estaba editando. A partir de este momento
se podra comenzar nuevamente la edicion de dicho bloque.

Una vez finalizada la edicion del bloque se debe pulsar la tecla [ENTER)]. El nuevo bloque editado
serd afiadido al programa tras el bloque que se encontraba indicado por el cursor.

El cursor se posicionara sobre el nuevo bloque editado y la zona de edicion se borrard, permitiendo
de este modo continuar con la edicién de nuevos blogues.

Si se desea abandonar esta opcion, debera encontrarse vacia la zona de edicion. Si no lo esta,
debe borrarse dicha informacion mediante la tecla [ESC] y a continuacion pulsar nuevamente la
tecla [ESC].

Softkey "MODIFICAR"

Esta opcién permite modificar una linea o bloque del programa seleccionado. Antes de pulsar esta
softkey se debe seleccionar, mediante el cursor, el bloque que se desea modificar.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambiaran de color, representandose las mismas
sobre fondo blanco, y mostraran la informacién del tipo de edicion que se debe utilizar en el bloque
que se desea modificar.

Sisepulsalatecla[ESC]se borraralainformacion mostrada en la zona de edicidon que correspondia
al bloque a modificar. A partir de este momento se podra editar nuevamente el contenido del bloque.

Si se desea abandonar la opcién de modificar se debera borrar, mediante la tecla [CL] o la tecla
[ESC], la informacién mostrada en la zona de edicion y a continuacion pulsar la tecla [ESC]. El
bloque que se habia seleccionado no sera modificado.

Una vez finalizada la modificacion del bloque se debe pulsar la tecla [ENTER]. El nuevo bloque
editado sustituira al anterior.



Softkey "BUSCAR"

Esta opcion permite realizar una busqueda en el programa que se encuentra seleccionado. Una
vez seleccionada esta opcidn las softkeys mostraran las siguientes opciones:

COMIENZO

Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la primera linea de programa, quedando
seleccionada la misma y se abandona la opcién de busqueda.

FINAL

Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la ultima linea de programa, quedando
seleccionada la misma y se abandona la opcion de busqueda.

TEXTO

Esta funcion permite realizar la busqueda de un texto o secuencia de caracteres a partir del bloque
sobre el que se encuentra posicionado el cursor.

Si se selecciona esta softkey el CNC solicita la secuencia de caracteres que se desea buscar. Una
vez definido dicho texto se debe pulsar la softkey "FINAL DE TEXTQ", y el cursor se posicionara
sobre la primera secuencia de caracteres encontrada.

La busqueda se realizara a partir del bloque sobre el que se encuentra posicionado el cursor,
realizandose la busqueda incluso en el mismo bloque. El texto encontrado se mostrara en forma
resaltada y se permitira continuar la busqueda de dicho texto a lo largo del programa o abandonar
la busqueda.

Si se desea continuar la busqueda a lo largo del programa se debe pulsar la tecla [ENTER]. EICNC
realizara la busqueda a partir del ultimo texto encontrado y lo mostrara en forma resaltada.

Esta opcion de continuar la busqueda se podra ejecutar cuantas veces se desee. Una vez
alcanzado el final del programa el CNC continta la busqueda desde el principio del programa.

Para abandonar la opcién de bisqueda se debe pulsar la softkey "ABANDONAR" o la tecla [ESC].
El CNC mostrara el cursor posicionado sobre la linea en que se encontré por Ultima vez el texto
solicitado.

N° LINEA

Si se selecciona esta softkey el CNC solicita el nimero de linea o bloque que se desea buscar. Una
vez definido dicho nimero y tras pulsar la tecla [ENTER)], el cursor se posiciona sobre la linea
solicitada, quedando seleccionada la misma y se abandona la opcién de busqueda.

Softkey "SUSTITUIR"

Esta opcion permite sustituir en el programa seleccionado y cuantas veces se desee una secuencia
de caracteres por otra. Si se selecciona esta opcién el CNC solicita la secuencia de caracteres que
se desea sustituir. Una vez definido el texto que se desea sustituir se debe pulsar la softkey "POR",
y el CNC solicitara la secuencia de caracteres por la que se desea sustituir.

Tras definir dicho texto se debe pulsar la softkey "FINAL DE TEXTO", y el cursor se posicionara
sobre la primera secuencia de caracteres encontrada.

La busqueda se realizara a partir del bloque sobre el que se encuentra posicionado el cursor,
realizandose la busqueda incluso en el mismo bloque. El texto encontrado aparecera en forma
resaltada y se mostraran mediante softkeys las siguientes opciones:

SI SUSTITUIR

Realizara la sustitucion del texto que se encontraba en forma resaltada y continuara con la
busqueda deltexto que se solicitd sustituir. El nuevo texto encontrado aparecera enformaresaltada,
volviéndose a mostrar las mismas opciones mediante softkeys.

Esta busqueda se realizara a partir del texto sustituido y hasta el final del programa. Si no se
encontraron mas textos, el CNC dara por finalizada la opcién de sustituir.
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NO SUSTITUIR

No realizara la sustitucion del texto que se encontraba en forma resaltada y continuara con la
busqueda deltexto que se solicitd sustituir. El nuevo texto encontrado aparecera enformaresaltada,
volviéndose a mostrar las mismas opciones mediante softkeys.

Esta busqueda se realizara a partir del texto sustituido y hasta el final del programa. Si no se
encontraron mas textos, el CNC dara por finalizada la opcién de sustituir.

HASTA EL FINAL

Esta opcidn realizara una busqueda y sustitucion del texto seleccionado a lo largo de todo el
programa.

Esta busqueda y sustitucién comenzara en el texto mostrado en forma resaltada y continuara hasta
el final del programa.

ABORTAR

Esta opcidn no realizara la sustitucion del texto que se encontraba en forma resaltada y dara por
finalizada la opcion de sustituir.

Softkey "BORRAR BLOQUE"

Esta opcion permite borrar un bloque o un grupo de bloques.

Si se desea borrar un bloque, sera suficiente con posicionar el cursor sobre el bloque que se desea
borrar y pulsar la tecla [ENTER].

Si se desea borrar un grupo de bloques, se deben indicar el bloque inicial y el bloque final que se
desean borrar. Para ello se seguiran los siguientes pasos:

1. Posicionar el cursor sobre el primer bloque que se desea borrar y pulsar la softkey "INICIO
BLOQUE".

2. Posicionar el cursor sobre el ultimo bloque que se desea borrar y pulsar la softkey "FINAL
BLOQUE". Si el ultimo bloque que se desea borrar coincide con el ultimo bloque de programa,
también se puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey "HASTA EL FINAL".

Una vez seleccionados el bloque inicial y el bloque final que se desean borrar, el CNC mostrara
en forma resaltada los bloques seleccionados y pedira confirmacion del comando.

Softkey "MOVER BLOQUE"

Esta opcidn permite mover un bloque o un grupo de bloques, debiendo indicarse el bloque inicial
y el bloque final que se desean mover. Para ello se seguiran los siguientes pasos:

1. Posicionar el cursor sobre el primer bloque que se desea mover y pulsar la softkey "INICIO
BLOQUE".

2. Posicionar el cursor sobre el ultimo bloque que se desea mover y pulsar la softkey "FINAL
BLOQUE". Si el ultimo bloque que se desea mover coincide con el ultimo bloque de programa,
también se puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey "HASTA EL FINAL".

Cuando se desea mover un Unico bloque, los bloques inicial y final seran el mismo.

Una vez seleccionados el bloque inicial y el bloque final que se desean mover, el CNC mostrara
en forma resaltada los bloques seleccionados.

A continuacion se debe indicar mediante el cursor el bloque tras el que se colocara el bloque o grupo
de bloques seleccionados. Una vez seleccionado el blogue se debe pulsar la softkey "INICIO DE
OPERACION" para que el CNC ejecute el comando.



Softkey "COPIAR BLOQUE"

Esta opcion permite copiar un bloque o un grupo de bloques, debiendo indicarse el bloque inicial
y el bloque final que se desean copiar. Para ello se seguiran los siguientes pasos:

1. Posicionar el cursor sobre el primer bloque que se desea copiar y pulsar la softkey "INICIO
BLOQUE".

2. Posicionar el cursor sobre el ultimo bloque que se desea copiar y pulsar la softkey "FINAL
BLOQUE". Si el ultimo bloque que se desea copiar coincide con el ultimo bloque de programa,
también se puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey "HASTA EL FINAL".

Cuando se desea copiar un unico bloque, los bloques inicial y final seran el mismo.

Una vez seleccionados el blogque inicial y el bloque final que se desean copiar, el CNC mostrara
en forma resaltada los bloques seleccionados.

A continuacion se debe indicar mediante el cursor el bloque tras el que se copiara el bloque o grupo
de bloques seleccionados. Una vez seleccionado el bloque se debe pulsar la softkey "INICIO DE
OPERACION" para que el CNC ejecute el comando.

Softkey "COPIAR A PROGRAMA"

Esta opcion permite copiar un bloque o un grupo de bloques en otro programa distinto.

Una vez seleccionada esta opcion el CNC solicitara el nimero de programa en el que se desea
copiar el bloque o grupo de bloques. Una vez tecleado dicho numero se debe pulsar la tecla
[ENTER].

A continuacion se deben indicar el bloque inicial y el bloque final que se desean copiar. Para ello
se seguiran los siguientes pasos:

1. Posicionar el cursor sobre el primer bloque que se desea copiar y pulsar la softkey "INICIO
BLOQUE".

2. Posicionar el cursor sobre el ultimo bloque que se desea copiar y pulsar la softkey "FINAL
BLOQUE". Si el ultimo bloque que se desea copiar coincide con el ultimo bloque de programa,
también se puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey "HASTA EL FINAL".

Cuando se desea copiar un unico bloque, los bloques inicial y final seran el mismo.

Una vez seleccionados los bloques que se desean copiar, el CNC ejecutara el comando
seleccionado.
Si el programa en el que se desea realizar la copia existe, el CNC mostrara las siguientes opciones:

» Sustituir el programa. Para ello se borrarén los bloques que contenia dicho programa y se
colocaran en su lugar los nuevos bloques copiados.

¢ Afnadir los bloques seleccionados tras el programa destino.
* Abortar el comando y no efectuar la copia solicitada.

Softkey "INCLUIR PROGRAMA"

Esta opcion permite incluir el contenido de otro programa en el programa que se encuentra
seleccionado.

Una vez seleccionada esta opcion el CNC solicitara el nimero de programa cuyo contenido se
desea incluir. Una vez tecleado dicho numero se debe pulsar la tecla [ENTER].

A continuacién se debe indicar mediante el cursor el bloque tras el que se desea incluir dicho
programa.

Una vez seleccionado el bloque se debe pulsar la softkey "INICIO DE OPERACION" para que el
CNC ejecute el comando.
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10.2

Compilar

Esta opcion permite compilar el programa fuente del autémata "PLC_PRG". Una vez compilado
el programa fuente, el CNC generara el programa ejecutable del autémata.

Para poder ejecutar este comando es necesario que el programa de PLC se encuentre parado, si
no lo esté el CNC preguntara al operario si se desea parar dicha ejecucion.

Sidurante la compilacion del programa fuente se detectan errores, el CNC no generara el programa
ejecutable y se visualizaran en pantalla los errores detectados. Los errores se mostraran a partir
del primer error detectado, visualizandose hasta un maximo de 15 errores.

Si se detectan fallos que no repercuten en la ejecucidn (etiquetas no referenciadas, etc.), el CNC
mostrara los avisos correspondientes y generara el programa objeto para su ejecucién.

Tras ejecutarse correctamente el comando de compilar, el CNC preguntara si se desea poner en
marcha el automata.



10.3

Monitorizacion

Esta opcién permite visualizar el programa del PLC y analizar el estado de los diferentes recursos
y variables del PLC. Desde el modo conversacional o ISO, se puede acceder a la monitorizacion
del PLC escribiendo 78.

Una vez seleccionada esta opcion, el CNC mostrara el programa fuente que corresponde al
programa ejecutable, aunque dicho programa (el fuente) se haya borrado o modificado en el CNC.
Ademas se mostraran en forma resaltada, incluso en las lineas que no se estan ejecutando, todas
las consultas que se encuentren a nivel Iégico alto (=1) y las acciones cuyas condiciones se
cumplan.

Si se desea visualizar el programa a partir de una linea determinada, se debe pulsar la tecla "L"
seguida del numero de linea a partir del cual se desea visualizar el programa. Una vez definido el
numero de linea se debe pulsar la tecla [ENTER].

El usuario podra desplazar el cursor por la pantalla linea a linea mediante las teclas [#][#] o bien
avanzar pagina a pagina mediante las teclas "avance y retroceso de pagina".

Ademas se dispone de varias opciones de monitorizacién que son detalladas a continuacion.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de pantalla
para edicién, pudiendo desplazar el cursor sobre la misma mediante las teclas [«] [#]. Ademas
la tecla [#] permite colocar el cursor sobre el primer caracter de la zona de edicion, y la tecla [#]
sobre el Ultimo caracter.

Modificar el estado de los recursos

EI CNC dispone de las siguientes instrucciones que permiten modificar el estado de los diferentes
recursos del autémata.

Se debetenerencuenta, que cuando se hace referencia a un Unico recurso, se permite referenciarlo
mediante su mnemaonico correspondiente. Por ejemplo /STOP=1 es interpretado por el CNC como
M5001=1.

| 1/256 = 0/1
Altera el estado (0/1) de la entrada indicada.
Por ejemplo 1120 = 0, asigna el estado 0 a la entrada 1120.
| 1/256.1/256 = 0/1
Altera el estado (0/1) del grupo de entradas indicado.
Por ejemplo 1100.103 = 1, asigna el estado 1 a las entradas 1100, [101, 1102, 1103.
O 1/256 = 0/1
Altera el estado (0/1) de la salida indicada.
Por ejemplo O20 = 0, asigna el estado 0 a la salida O20.
O 1/256.1/256 = 0/1
Altera el estado (0/1) del grupo de salidas indicado.
Por ejemplo 022.25 = 1, asigna el estado 1 a las salidas 022, 023, 024, 025.
M 1/5957 = 0/1
Altera el estado (0/1) de la marca indicada.
Por ejemplo M330 = 0, asigna el estado 0 a la marca M330.
M 1/5957.1/5957 = 0/1
Altera el estado (0/1) del grupo de marcas indicado.
Por ejemplo M400.403 = 1, asigna el estado 1 a las marcas M400, M401, M402, M403.
TEN 1/256 = 0/1
Altera el estado (0/1) de la entrada enable del temporizador indicado.
Por ejemplo TEN12 = 1, asigna el estado 1 a la entrada de enable del temporizador T12.
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TRS 1/256 = 0/1
Altera el estado (0/1) de la entrada de reset del temporizador indicado.
Por ejemplo TRS2 = 0, asigna el estado 0 a la entrada de reset del temporizador T2.

TGn 1/512 n = 0/1

Altera el estado (0/1) de la puerta de disparo "TGn" del temporizador indicado (1/512),
asignandole la constante de tiempo deseada (n).

Por ejemplo TG122 1000 = 1, asigna el estado 1 a la puerta de disparo 1 del temporizador T22,
asignandole una constante de tiempo de 1000.

CUP 1/256 = 0/1
Altera el estado (0/1) de la entrada de contaje (UP) del contador indicado.
Por ejemplo CUP 33 = 0, asigna el estado 0 a la entrada de contaje del contador C33.

CDW 1/256 = 0/1
Altera el estado (0/1) de la entrada de descontaje (DW) del contador indicado.
Por ejemplo CDW 32 = 1, asigna el estado 1 a la entrada de descontaje del contador C32.

CEN 1/256 = 0/1
Altera el estado (0/1) de la entrada de enable del contador indicado.
Por ejemplo CEN 12 = 0, asigna el estado 0 a la entrada de enable del contador C12.

CPR 1/256 n = 0/1

Altera el estado (0/1) de la entrada de preseleccion del contador indicado (1/256). Si con esta
instruccién se produce un flanco de subida en dicha entrada, a su cuenta se le asignara el valor
seleccionado (n).

Por ejemplo CPR 10 1000 = 1, asigna el estado 1 a la entrada de preseleccion del contador
C10. Ademas si se ha producido en cambio de estado en esta entrada (antes debia haber un
0) el contador se preseleccionara con el valor 1000.

C 1/256 =n
Asigna el valor indicado (n) a la cuenta del contador especificado.
Por ejemplo C 42 = 1200, asigna el valor 1200 a la cuenta del contador C42.
B 0/31 R 1/559 = 0/1
Altera el estado (0/1) del bit (0/31) correspondiente al registro (1/559) indicado.
Por ejemplo B5 R200 = 0, asigna el estado 0 al bit 5 del registro R200.
R 1/559 =n
Asigna el valor indicado (n) al registro especificado.
Por ejemplo R 303 = 1200, asigna el valor 1200 al registro R303.
R 1/559.1/559 = n
Asigna el valor indicado (n) al grupo de registros indicado.
Por ejemplo R234.236 = 120, asigna el valor 120 a los registros R234, R235, R236.

Crear ventana

EICNC permite disponer de una serie de ventanas para visualizar en ellas el estado de los distintos
recursos del PLC. Estas ventanas se mostraran superpuestas al programa del autémata y la
informacion en ellas mostrada sera actualizada dinamicamente.

Las opciones "MODIFICAR VENTANA", "VENTANA ACTIVA" y "ACTIVAR SIMBOLOS" permiten
manipular dichas ventanas.

Cada vez que se crea una nueva ventana, el CNC le asignara 2 lineas de informacion, para
visualizar en ellas el estado de los recursos deseados.

Se disponen de dos tipos de ventanas seleccionables por softkeys.



Ventana para visualizar temporizadores y registros

Esta ventana se encuentra dividida en dos partes, una para visualizar temporizadores y la otra para
visualizar registros.

Temporizador.

Mostrara un temporizador por linea, representandose para cada uno de ellos los siguientes campos
de informacion:

TG Indica el nivel légico de la entrada de disparo que se encuentre activa.

M Indica el estado o0 modo de trabajo del temporizador: Una S si esta parado, una
T si esta temporizando y una D si esta deshabilitado.

TEN Indica el nivel I6gico de la entrada enable.

TRS Indica el nivel l6gico de la entrada reset.

T Indica el nivel l6gico de la salida de estado del temporizador.

ET Indica el tiempo transcurrido.

TO Indica el tiempo que falta.

Para poder solicitar informacion de un temporizador o grupo de temporizadores se tecleard el
comando T 1/256 6 T 1/256.1/256 y pulsar la tecla [ENTER] a continuacion.

Registro.

Mostrara un registro por linea, representandose para cada uno de ellos los siguientes campos de
informacion:

HEX Indica el valor interno en formato hexadecimal.

DEC Indica el valor interno en formato decimal (con signo).

Para poder solicitar informacion de un registro o grupo de registros se tecleara el comando R 1/559
6 R 1/559.1/559 y pulsar la tecla [ENTER] a continuacion.

Ventana para visualizar contadores y datos binarios

Esta ventana se encuentra dividida en dos partes, una para visualizar contadores y la otra para
visualizar datos binarios.

Contador.

Mostrara un contador por linea, representdndose para cada uno de ellos los siguientes campos
de informacion:

CEN Indica el nivel l6gico de la entrada enable.

Cupr Indica el nivel I6gico de la entrada de contaje.

cbw Indica el nivel I6gico de la entrada de descontaje.

CPR Indica el nivel l6gico de la entrada de preseleccion.

S Indica el estado del contador. Un 1 cuando la cuenta interna del contador vale

0y un O el resto de los casos.

C Indica el valor de su cuenta.

Para poder solicitar informacion de un contador o grupo de contadores se tecleara el comando C
1/256 6 C 1256.1/256 y pulsar la tecla [ENTER] a continuacion.

Datos binarios.

Mostrara una linea de informacidn por cada recurso o grupo de recursos solicitado.

Las instrucciones que se disponen para solicitar informacion de los distintos recursos son:
11/256 6 | 1/256.1/256 Muestra el estado de la entrada o grupo de entradas indicado.
0 1/256 6 O 1/256.1/256  Muestra el estado de la salida o grupo de salidas indicado.
M 1/5957 6 M 1/5957.1/5957Muestra el estado de la marca o grupo de marcas indicado.
B 0/31 R 1/559 Muestra el estado del bit de registro indicado.

Si se solicita el estado de una o varias entradas, salidas o marcas, el CNC mostrara lineas
completas de informacién, aunque no se hayan solicitado todos sus elementos.
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Cuando se utilizan los nombres genéricos (I / O / M) para visualizar los recursos, el CNC mostrara
siempre 20 recursos por linea, y cuando se utiliza su simbolo asociado se visualizaran 3 recursos
por linea, mostrandose su nombre genérico si el recurso no dispone de simbolo asociado.

Si se solicita el estado de un bit de un registro el CNC mostrara, en la linea correspondiente,
unicamente el bit solicitado.

Modificar ventana

Esta opcion permite manipular con la ventana activa (la que se encuentra seleccionada), pudiendo
modificar su tamano, eliminar su contenido e incluso eliminarla.

Para ello dispone de las siguientes opciones que seran mostradas mediante softkeys:

AUMENTAR Permite aumentar el tamafo de la ventana activa, disponiéndose de otra
linea mas de informacion cada vez que se pulsa esta softkey.

DISMINUIR Permite disminuir el tamafio de la ventana activa, disponiéndose de una
linea menos de informacion cada vez que se pulsa esta softkey (minimo
2 lineas).

LIMPIAR Permite limpiar la ventana activa, anulando toda su informacion.

CERRAR Permite cerrar la ventana activa. Si se cierra una ventana el CNC dejara

de visualizarla.

Ventana activa

Esta opcién permite seleccionar entre el programa del PLC y cada una de las ventanas que se
encuentran creadas (temporizadores, registros, contadores y datos binarios) la ventana sobre la
que se desea operar.

Se debe tener en cuenta que el operario podra manipular Unicamente sobre la ventana que se
encuentra activa.

Una vez seleccionada la ventana activa se podra:

» Desplazar el cursor (si se encuentra activo el programa del PLC) o desplazar la zona de
visualizacidon mediante las teclas [#] [¥#].

* Ejecutar cualquiera de los comandos de la opcion "MODIFICAR VENTANA".

BUSCAR

Esta opcidn que se ejecutara independientemente de cual sea la ventana activa, permite realizar
una busqueda en el programa del PLC, disponiéndose de las siguientes opciones:

COMIENZO

Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la primera linea de programa y se
abandona la opcion de busqueda.

FINAL

Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la Ultima linea de programay se abandona
la opciodn de busqueda.

TEXTO

Esta funcion permite realizar la busqueda de un texto o secuencia de caracteres a partir del bloque
sobre el que se encuentra posicionado el cursor. Si se selecciona esta softkey el CNC solicita la
secuencia de caracteres que se desea buscar.

EICNC dara por buena la busqueda siempre que se encuentre la secuencia de caracteres solicitada
entre espacios o separadores. De esta forma, si se utilizan las entradas 11,112 e [123 en el programa
de PLC y se desea buscar el texto 11, la Unica entrada que cumple dicha condicién es la 1.



Una vez definido dicho texto se debe pulsarla softkey "FINAL DE TEXTO", y el cursor se posicionara
sobre la primera secuencia de caracteres encontrada.

La busqueda se realizara a partir del bloque sobre el que se encuentra posicionado el cursor,
realizandose la busqueda incluso en el mismo bloque.

El texto encontrado se mostrara en forma resaltada y se permitira continuar la busqueda de dicho
texto a lo largo del programa o abandonar la busqueda.

Si se desea continuar la busqueda a lo largo del programa se debe pulsar la tecla [ENTER]. EICNC
realizara la busqueda a partir del ultimo texto encontrado y lo mostrara en forma resaltada.

Esta opcién de continuar la busqueda se podra ejecutar cuantas veces que se desee. Una vez
alcanzado el final del programa el CNC continta la busqueda desde el principio del programa.

Para abandonar la opcién de busqueda se debe pulsar la softkey "ABANDONAR" o la tecla [ESC].

Activar / desactivar simbolos

Esta opcion permite seleccionar la forma en que se representaran los nombres de los diferentes
recursos en todas las ventanas que se encuentran disponibles.

Los nombres de los recursos se podran representar de dos formas, utilizando los nombres
genéricos (I/O/M/T/C/R), o utilizando los simbolos asociados a los mismos.

Si un recurso no dispone de simbolo asociado se mostrara siempre su nombre genérico.

Esta softkey indicara siempre la opcion que se encuentra disponible, cambiando su significado cada
vez que es pulsada ("ACTIVAR SIMBOLOS" o "DESACTIVAR SIMBOLOS").

Analizador légico

Esta especialmente indicado pararealizar la puesta a punto de lamaquinay para determinar errores
y situaciones criticas en el comportamiento de las sefales.

Se encuentra ampliamente explicado mas adelante en este mismo capitulo.

Arranque PLC

Cuando se selecciona esta opcion el CNC comenzara a ejecutar el programa de autdmata desde
el comienzo, incluido el ciclo CY1.

ElI CNC no ejecutara esta opcion cuando se esta ejecutando el programa del PLC.

Ciclo inicial

Cuando se selecciona esta opcion el CNC ejecutara la parte de programa correspondiente al ciclo
inicial (CY1).

ElI CNC no ejecutara esta opcion cuando se esta ejecutando el programa del PLC.

Ciclo unico

Cuando se selecciona esta opcién el CNC ejecutara una vez el programa principal del autémata
(PRG).

ElI CNC no ejecutara esta opcion cuando se esta ejecutando el programa del PLC.
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Parada PLC

Cuando se selecciona esta opcion el CNC detiene la ejecucion del programa del autémata.

Continuar

Cuando se selecciona esta opcion el CNC continta con la ejecucion del programa del autdmata.

Contactos

Esta opcion permite monitorizar el programa de PLC en lenguaje de contactos.



10.3.1 Monitorizacion con el PLC en marcha y con el PLC parado

Se debe tener en cuenta que el CNC inicializa todas sus salidas fisicas y los recursos propios del
PLC, tras el encendido, tras pulsar la secuencia de teclas [SHIFT]+[RESET] y tras producirse un
error de watchdog en el PLC.

Se debe tener en cuenta que en esta inicializacion el CNC les asignara el valor l6gico "0" a todas
ellas, excepto a las que son activas a nivel l6gico bajo, en cuyo caso les asignara el valor I6gico "1".

Durante la monitorizacion del programa del PLC y de los diferentes recursos del automata, el CNC
mostrara siempre los valores reales de los recursos.
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Si el PLC esta en marcha, se debe tener presente que el procesamiento ciclico del programa se
desarrolla de la siguiente forma:

PLC

Monitorizacion

¢ EIPLC actualizalos valores reales de las entradas tras efectuar la lectura de las entradas fisicas
(armario eléctrico).

* Actualiza los valores de los recursos M5000/5957 y R500/559 con los valores que disponen las
salidas logicas del CNC (variables internas).

¢ Ejecuta el ciclo de programa.

¢ Actualiza las entradas I6gicas del CNC (variables internas) con los valores reales de los
recursos M5000/5957 y R500/559.

* Asigna a las salidas fisicas (armario eléctrico) los valores reales de los recursos O
correspondientes.

* Copia los valores reales de los recursos I, O, M en las imagenes de los mismos.
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Manual de operacion

Si el PLC esta parado, su funcionamiento sera el siguiente:

* Losvaloresrealesde los recursos | correspondientes a las entradas fisicas se actualizaran cada
10 milisegundos.

* Las salidas fisicas se actualizaran cada 10 milisegundos con los valores reales de los recursos
O correspondientes.

* EIPLC atenderatodas las peticiones y modificaciones que se soliciten de sus variablesinternas.
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10.3.2 Monitorizacion del PLC en lenguaje de contactos.

La visualizacién del programa de PLC en lenguaje de contactos requiere de un analisis previo cuya
duracion depende del tamafio del programa y de la carga de trabajo de la CPU.

No es posible analizar programas que excedan de la capacidad de memoria del CNC, ni programas
cuyo numero de bloques sea superior a 10000.

El andlisis sélo se realiza si el programa de PLC esta compilado. Si el programa de PLC no esta
compilado y se intenta realizar su analisis, el CNC mostrara un aviso.
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En la figura se muestra la pantalla de monitorizacién del PLC en lenguaje de contactos. En la parte

izquierda se visualizan los contactos de consulta, y en la derecha los contactos de las acciones 3 S
correspondientes a las consultas del bloque. o 'g
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Como se puede ver en la figura, las instrucciones del programa de PLC en lenguaje de contactos
se componen de elementos conectados entre si por segmentos. Ademas, el camino légico que
recorre el flujo se remarca con una linea verde mas gruesa, y se visualizan los valores de registros,
temporizadores, contadores, etc.
Para desplazarse a través del programa de un bloque a otro se utilizaran las teclas [#][$] [PAGINA
ARRIBA] [PAGINA ABAJO].
Las acciones resultantes de cada bloque se muestran en la parte derecha de la pantalla (siempre
en la misma posicion). De esta forma, si la longitud del bloque excede de la anchura de la pantalla,
el usuario podra desplazarse mediante las teclas [@] [#] por la parte de la izquierda del programa,
mientras que las acciones resultantes de cada bloque se mostraran en todo momento en la parte
derecha. FAGOR %
Softkey "Buscar" CNC 8055
CNC 8055i

Esta softkey permite realizar diferentes tipos de busquedas en el programa de PLC en lenguaje
de contactos:
COMIENZO: Muestra los primeros bloques del programa de PLC en contactos.

MoDELOS ‘M- & -EN-
FINAL: Muestra los ultimos bloques del programa de PLC en contactos. | SOFT: V01.6X

TEXTO: Realiza una busqueda del texto indicado por el usuario. Si encuentra dicho texto
repetido, resalta con fondo amarillo el primero. Para ver el resto de los textos
encontrados, utilizar las softkeys "ELEMENTO ANTERIOR" y "ELEMENTO
SIGUIENTE".
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BLOQUE: Permite introducir el numero del bloque que se desea visualizar en la pantalla.
La numeracién de los bloques es correlativa. EI numero de bloque aparece
Unicamente en la pantalla de monitorizacién de contactos.

Softkey "Autozoom"

La softkey "Autozoom" Unicamente aparece cuando alguno de los bloques que se estan
monitorizando es demasiado largo y no entra en la pantalla.

Al pulsar esta softkey, los bloques visualizados se autoajustan a la anchura de la pantalla. De esta
forma, el CNC mostrara el bloque completo sin necesidad de desplazarse utilizando el teclado.

Tras haber pulsado la softkey "Autozoom", si los bloques son demasiado pequefos, el CNC no
mostrara los datos de los elementos. Ademas, con el autozoom activado, no sera posible
desplazarse verticalmente hacia otros bloques que no se muestran en la pantalla.

Softkey "Terminar"

Permite salir de la pantalla de monitorizacién de PLC en lenguaje de contactos.

Elementos del programa de PLC

Como se ha mencionado antes, las instrucciones del programa de PLC en lenguaje de contactos
se componen de elementos conectados entre si por segmentos. Estos elementos pueden ser los
siguientes:

Todos los elementos pueden aparecer en el programa de PLC en lenguaje de contactos unidos entre
si en serie o en paralelo.
Al monitorizar el programa de PLC en lenguaje de contactos no se visualizaran los comentarios.

Contacto normalmente abierto:

El contacto normalmente abierto siempre se muestra en la zona de consultas. Consulta el
estado logico de una sefal, y en funcién del resultado, deja pasar el flujo o no.

110
—

Si 110 = 0 el contacto esta inactivo y el flujo no pasa.
Si 110 = 1 el contacto esta activo y el flujo pasa.

Contacto normalmente cerrado:

El contacto normalmente cerrado siempre se muestra en la zona de consultas. Consulta el
estado logico de una sefal, y en funcién del resultado, deja pasar el flujo o no.

M1 ?
Si M100 = 0 el contacto esta activo y el flujo pasa.

Si M100 = 1 el contacto esta inactivo y el flujo no pasa.



Bobina de relé:

La bobina de relé siempre se muestra en la zona de acciones. Se activa o desactiva en funcién
de si le llega el flujo o no.

o1
—C —

Si el flujo llega a la bobina de relé, ésta estara activa y tendra valor O1 = 1.

Si el flujo no llega a la bobina de relé, ésta estara inactiva y tendra valor O1 = 0.

—t
=

Bobina de relé negada:

PLC

Monitorizacion

La bobina de relé negada siempre se muestra en la zona de acciones. Se activa o desactiva
en funcion de si le llega el flujo o no.

o1

—(/>—

Si el flujo no llega a la bobina de relé, ésta estard activa y tendré valor O1 = 1.

Si el flujo llega a la bobina de relé, ésta estara inactiva y tendra valor O1 = 0.

Operaciones de temporizacion, comparacion, contaje, etc.:

Este tipo de operaciones pueden aparecer tanto en la zona de acciones como en la zona de
consultas. Este tipo de operaciones ejecutan la instruccion que se muestra dentro del cuadro,
en lenguaje de programacion de PLC.

TG1
3
33333
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10.5

10.6

Mensajes activos
Si se selecciona esta opcién el CNC mostrara una pagina en la que se visualizaran dinamicamente
todos los mensajes generados por el autdmata que se encuentran activos.

Dichos mensajes se encontraran ordenados por orden de prioridad, comenzando siempre por el
de menor numero (el mas prioritario).

El usuario podra desplazar el cursor por la pantalla linea a linea mediante las teclas [#][#] o bien
avanzar pagina a pagina mediante las teclas "avance y retroceso de pagina“.

Si se desea borrar uno de los mensajes mostrados, se debe seleccionar mediante el cursor el
mensaje que se desea borrar y pulsar la softkey BORRAR MENSAJE a continuacion.

Se debe tener en cuenta que el CNC realiza una actualizacion dinamica de los mensajes que se
encuentran activos.

Paginas activas

Si se selecciona esta opcion el CNC mostrara la pagina de menor nimero que se encuentra activa.

Para poder borrar una pagina o acceder al resto de las paginas que se encuentran activas el CNC
mostrara, mediante softkeys, las siguientes opciones:

PAGINA SIGUIENTE Esta opcion permite visualizar la proxima pagina que se encuentra
activa.

PAGINA ANTERIOR Esta opcidn permite visualizar la anterior pagina que se encuentra
activa.

BORRAR PAGINA Esta opcion permite desactivar la pagina que se encuentra
visualizada.

Se debe tener en cuenta que el CNC realiza una actualizacion dinamica de las paginas que se
encuentran activas.

Salvar programa
Si se selecciona esta opcion el CNC guarda el programa de autémata PLC_PRG en el disco duro
(KeyCF).
El programa del PLC debe estar compilado. Si no lo estd el CNC mostrara un aviso.

Si el programa de PLC esta en marcha el CNC solicitara que se pare.



10.7 Restaurar programa
Si se selecciona esta opcion el CNC recupera del disco duro (KeyCF) el programa de autémata
PLC_PRG.

Para poder ejecutar este comando es obligatorio que el autémata no se encuentre ejecutando
ningun programa de PLC, en caso contrario el CNC pregunta si se desea pararlo.

Tras ejecutar esta instruccion el nuevo programa fuente recuperado sustituira al programa fuente
anterior que disponia el PLC, siendo necesario compilarlo y arrancarlo para que el PLC lo ejecute.

—t
S

g £

o o

10.8 Mapas de uso P
o

Cuando se selecciona esta opcion el CNC permitird seleccionar mediante softkeys la tabla de g
recursos utilizados en el programa del PLC. g

[0

o

Se disponen de las siguientes tablas de recursos utilizados:
ENTRADAS (1)
SALIDAS (O)
MARCAS (M)
REGISTROS (R)
TEMPORIZADORES (T)
CONTADORES (C)

FAGOR Q
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10.9

Estadisticas

Esta opcion muestra la distribucion de la memoria utilizada por el PLC, los tiempos de ejecucion
de los diferentes modulos del PLC, el estado del programa de autémata y la fecha en que fue
editado.

7 I\
(" PLC IN EXECUTION P N.... [ 115014 )
*+ GENERAL CYCLE — TIME (ms) * SRAM MEMORY (bytes)
— Minimum Cycle 1 — Installed 65536
— Maximum Cycle 32 — Free 60528
— Average Cycle 19
— Watchdog 66636
* PERIODIC MODULE — TIME (ms) HARD DISK
— Minimum Cycle Frrrey - Source program saved
— Maximum cle Fdokkx - Date e
- %Verage Cycle poto -Size.
— trequency - Source program saved
— Watchdog Rk - Date s
Ssize e
* STATUS "
~ Execution IV PROGREgS | - SOURCE PROGRAM
— Compiled S ~ Date 20,/09,/1998
— PLC time (PLCl/total) (0,2/32) — Size 3893
| cap INs MM
< J

|vi| [F2 | |Fa ]| [ra] [F5 ] |F6||F7 |

Ciclo general
Este apartado muestra el tiempo (maximo, minimo y medio) que tarda el PLC en ejecutar un ciclo
de programa. Se debe tener en cuenta que en dicho tiempo se incluyen:

* La actualizacién de recursos con los valores de las entradas fisicas y de las variables internas
del CNC.

* La ejecucion del ciclo de programa y del médulo periddico si se ejecuta durante el ciclo.

* La actualizacion de las variables internas del CNC y de las salidas fisicas con los valores de
los recursos.

* Las copias de los recursos en las imagenes correspondientes.

También se muestra en este apartado el tiempo de watchdog que se encuentra seleccionado
mediante el parametro maquina del PLC "WDGPRG".

Modulo periédico

Este apartado muestra el tiempo (méximo, minimo y medio) que tarda el PLC en ejecutar el médulo
periddico.

También se muestra la periodicidad asignada a dicho médulo mediante la directiva "PE t". Esta
periodicidad indica cada cuanto tiempo comenzara la ejecucion del médulo periddico.

Asimismo, se muestra el tiempo de watchdog para el médulo periédico que se encuentra
seleccionado mediante el parametro maquina del PLC "WDGPER".

Estado

Proporciona informacion sobre el estado del programa de autémata, indicando si dicho programa
se encuentra o no compilado y si esta en ejecucion o parado.

En la linea "PLC time (PLC/total)" en el numerador se indica el tiempo utilizado por el PLC y en
el denominador el tiempo total definido.

Ejemplo: CPUTIME=1, LOOPTIME=4. Aparecera el texto “PLC time (PLC/total) (0.2/16)”.



Memoria RAM

Este apartado indica la memoria RAM que dispone el sistema para uso exclusivo del PLC
(instalada), ademas indica la memoria que se encuentra disponible (libre) para su uso.

El programa objeto o programa ejecutable se obtiene al compilar el programa fuente y es el que
el PLC utiliza para su ejecucién. En este apartado se indica la fecha en la que fue generado y la
cantidad de memoria RAM que ocupa el mismo.

Disco duro (KeyCF)
Este apartado indica cuando se salvo el programa de automata, PLC_PRG, en el disco duro
(KeyCF) y el tamafo del mismo.

Programa fuente

Este apartado indica la fecha en la que se editd por ultima vez el programa fuente de autémata que
se dispone y lo que ocupa el mismo.

El programa fuente del PLC se encuentra almacenado en la memoria RAM del CNC.

Reset tiempos

Cuando se pulsa la softkey RESET TIEMPOS se inicializan los valores de los tiempos minimo,
maximo y medio de los moédulos PRG y PE, y se vuelve a comenzar las mediciones de tiempos
a partir de ese instante.
Ejemplos de aplicacién:

¢ Cuando las estadisticas no son exactas porque el primer ciclo de PLC tiene tiempos muy altos.

¢ Cuando se quiere saber la duracién del ciclo PLC a partir de cierto momento, por ejemplo tras
haber cambiado algun parametro.
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10.10 Analizador légico

El analizador légico esta especialmente indicado para realizar la puesta a punto de la maquina 'y
para determinar errores y situaciones criticas en el comportamiento de las sefales.

Esta opcidn permite analizar el comportamiento de las sefales logicas del PLC en funcién de una
base de tiempos y de unas condiciones de disparo establecidas por el usuario.

Se puede analizar hasta un maximo de 8 sefales simultdaneamente. Los resultados se presentan
utilizando un interface grafico que facilita la interpretacion de los datos.

=
PLC _O

Analizador l6gico

10.10.1 Descripcion de la pantalla de trabajo

En la pantalla correspondiente al analizador légico se pueden distinguir las siguientes zonas o
ventanas de representacion:

FAGOR )

( PLC IN EXHCUTION P... N.... | 11:50:4 )

M2009

M2010
T

M2011

c1o - - 1

MSTROBE 1

/ALARM

15

L2 0T
TRIGGER: NOT /ALARM Cursor Offset:
Time base: 300ms Trigger type: CENTER
Trace Status: COMPLETH

e

| cap INs

TIME BASE EXECUTE

TRACE

ANALYZH
TRACE

VARIABLE
SELECTION

TRIGGER
CONDITION

.

[Fi | [F2 ] (P3| |Fa ] |5 | |F6] [F7]

1. Ventana de estados

Presenta en forma grafica el estado de cada una de las sefales seleccionadas. Se encuentra
dividida en dos zonas: zona de variables y zona de estados.

La zona de variables presenta los nombres o simbolos de las sefales légicas que se desean
analizar.

La zona de estados muestra el estado de cada variable en forma de ondas cuadradas. La linea
correspondiente al nivel l6gico 0 se marcara con un trazo mas grueso.

FAGOR % Asimismo, se presenta una linea vertical roja para indicar el punto de TRIGGER o disparo, y
otra linea vertical de color verde para indicar la posiciéon que ocupa el cursor.

CNC 8055 La linea vertical verde correspondiente al cursor puede ser desplazada a lo largo de la traza
CNC 8055i y permite medir tiempos entre dos puntos de la misma.

La zona de estados se encuentra dividida en varias franjas verticales. Cada una de estas franjas
representa el espacio de tiempo definido por la constante "Base de tiempos".

La constante "Base de tiempos" define la resolucion de las sefales logicas y tras ser definida

VODELOS . & EN. por el usuario, puede ser modificada cuantas veces se desee. La relacion entre la "Base de

SOFT: V01.6X tiempos" y la resolucion de las sefiales es inversamente proporcional, asi, a menor "base de
tiempos" se obtiene una mayor resolucion de las senales, y viceversa.
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2.

3.

4.

5.

Ventana de ciclos

Esta ventana presenta una serie de rayas verticales "\". Cada una de ellas indica el momento
en que empieza la ejecucién de un nuevo ciclo de programa de PLC.

Permite mantener una relacion entre el flujo de las sefales logicas y la duracion de cada ciclo
de ejecucion del PLC.

Ventana informativa

Esta ventana proporciona una informacion general sobre la traza que en este momento se esta
mostrando. La informacion que se presenta es la siguiente:

— El "Trigger" presenta la condicién de disparo que definié el usuario para realizar la traza.

— La "Base tiempos" indica la base de tiempos definida por el usuario y utilizada para mostrar
la traza actual.

— El "Estado trace" indica el estado actual de la traza. Los textos mostrados y el significado
de cada uno de ellos es el siguiente:

Vacia No hay ninguna traza calculada.
Capturando Hay una traza en proceso.
Completa Se dispone de una traza almacenada.

— El "Offset cursor" indica la distancia a la que se encuentra el cursor, linea vertical verde,
respecto a la posicion de disparo, linea vertical roja. Se expresa en milisegundos.

— El "Tipo trigger" indica el tipo de disparo que se ha seleccionado. Los textos mostrados y
el significado de cada uno de ellos es el siguiente:

Antes La posicion del trigger se encuentra al principio de la traza.
Después La posicion del trigger se encuentra al final de la traza.
Centro La posicion del trigger se encuentra en el centro de la traza.
Default Cuando no se ha especificado ninguna condicién de disparo.

Ventana de edicion.

Es la ventana de edicion estandar del CNC. Se utiliza para todos los procesos que requieren
una entrada de datos.

Ventana de mensajes.

EI CNC utiliza esta ventana siempre que necesita presentar un mensaje de aviso o un error.
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10.10.2 Seleccidn de variables y condiciones de disparo

Antes de solicitar una traza sera necesario definir las variables que se desean analizar, el tipo y
condiciones de disparo y la base de tiempos con la que se desean mostrar los valores capturados.

Para ello se dispone de las opciones "SELECCIONAR VARIABLES", "CONDICION TRIGGER" y
"BASE DE TIEMPOS", que seran mostradas mediante softkeys.

Seleccionar variables

Esta opcidn permite seleccionar hasta un maximo de 8 variables que posteriormente seran
analizadas.
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Analizador l6gico

Presenta un cursor sobre la zona de variables que puede ser desplazado mediante las teclas [%]
[#]. Ademas se mostraran mediante softkeys las siguientes opciones:

Softkey "EDICION"

Esta opcion permite editar una nueva variable o modificar una de las variables actualmente
definidas.

Antes de pulsar esta softkey se debe seleccionar, mediante el cursor, el lugar en que se desea
representar dicha variable.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambiaran de color, representandose las mismas
sobre fondo blanco, y mostraran la informacién correspondiente al tipo de edicién que se permite
realizar.

Se permite analizar cualquier sefal lI6gica del PLC (13, B1R120, TEN 3, CDW 4, DFU M200, etc.)
y podra ser referenciada mediante sunombre o por su simbolo asociado. Incluso se pueden analizar
expresiones ldgicas, compuestas de una o varias consultas que deben seguir la sintaxis y normas
utilizadas en la elaboracién de ecuaciones de PLC.

M100 AND (NOT 115 OR I5) AND CPS C1 EQ 100
Aunque resulte dificil entender el tratamiento de consultas y expresiones en un analizador I4gico,

debe tenerse en cuenta que esta utilidad puede resultar muy interesante cuando se desea conocer
el estado de toda una expresion.

No se permite utilizar mas de 16 instrucciones de deteccion de flancos (DFU y DFD) entre todas
las definiciones de variables y la condicion de trigger seleccionadas.

Si se pulsa la tecla [ESC] se borrara la variable que se estaba editando. A partir de este momento
se podra comenzar nuevamente la edicion de dicha variable. Una vez finalizada la edicién de la
variable se debe pulsar la tecla [ENTER]. La nueva variable editada sera mostrada en el lugar
ocupado por el cursor en la zona de variables.

Se presentaran los 8 primeros caracteres de la variable seleccionada, aunque la variable o
expresion utilizada para definir dicha variable disponga de mas caracteres.

El cursor ocupara la posicion correspondiente a la siguiente variable, mostrandose la misma en la
zona de edicién, permitiendo de este modo continuar con la edicién de nuevas variables.

Si se desea abandonar esta opcion, debera encontrarse vacia la zona de edicion. Si no lo esta,
debe borrarse dicha informacion mediante la tecla [ESC] y a continuacion pulsar nuevamente la

la [ESC].
FAGOR ) tocla [E56]
Softkey "BORRAR"
CNC 8055 Esta opcion permite borrar una variable.
CNC 8055i

Antes de pulsar esta softkey se debe seleccionar, mediante el cursor, la variable que se desea
borrar.

Para borrar mas variables se deben repetir estos pasos con cada variable.

MoODELOS ‘M- & -EN-:

SOFT: VO01.6X Softkey "BORRAR TODAS"

Esta opcion borra todas las variables de la ventana de estados.
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Seleccionar la condicion de disparo

Se define como condicién de disparo o trigger la condicién en torno a la cual se desea realizar la
captura de datos. Ademas dicha captura se podra realizar antes, después o antes y después de
cumplirse la condicién de disparo (trigger) seleccionada.

Esta opcion permite seleccionar el tipo y la condicion de disparo del analizador légico. Para ello
muestra mediante softkeys las siguientes opciones:

Softkey "EDICION"

Permite editar o modificar la condicién de trigger o disparo en torno al cual se debe realizar la captura
de los datos que se desean analizar.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambiaran de color, representandose las mismas
sobre fondo blanco, y mostraran la informacién correspondiente al tipo de edicién que se permite
realizar.

Se permite definir cualquier expresion légica, pudiendo estar la misma compuesta de una o varias
consultas que deben seguir la sintaxis y normas utilizadas en la elaboracion de ecuaciones de PLC.

Ejemplos de expresiones y momento del disparo:
M100 El disparo se produce cuando M100 = 1.
NOT M100 El disparo se produce cuando M100 = 0.
CPS R100 EQ 1 El disparo se produce cuando R100 = 1.

NOT 120 AND 15 El disparo se produce cuando se cumpla la expresion.

No se permite utilizar mas de 16 instrucciones de deteccion de flancos (DFU y DFD) entre todas
las definiciones de variables y la condicion de trigger seleccionada.

Si se pulsa la tecla [ESC] se borrara la condicion de trigger que se estaba editando. A partir de este
momento se podra comenzar nuevamente la edicion de dicha condicién.

Unavezfinalizada la edicion del trigger se debe pulsar la tecla [ENTER]. La nueva condicion editada
sera mostrada en la ventana informativa.

Si no se ha especificado ninguna condicion de disparo el sistema considera que se trata de un
trigger por defecto, mostrando el mensaje "Tipo trigger: DEFAULT" en la ventana informativa.
Ademas no permitira seleccionar ninguna de las condiciones de disparo posibles (trigger antes,
trigger en medio, trigger después).

Softkey "TRIGGER ANTES"

EI CNC comienza a capturar datos a partir del momento en que se cumpla la condicion de disparo
seleccionada.

Posteriormente y una vez ejecutada la traza, el trigger (raya vertical roja) se mostrara al principio
de la traza.

Softkey "TRIGGER DESPUES"

EI CNC comienza a capturar datos en el mismo instante en que el usuario seleccione la opcién de
ejecutar la traza.

La traza se dara por finalizada en el momento en que se cumpla la condicién de disparo
seleccionada.

El sistema mostrara el trigger (raya vertical roja) al final de la traza.

Softkey "TRIGGER EN MEDIO"

ElI CNC comienza a capturar datos en el mismo instante en que el usuario seleccione la opcién de
ejecutar la traza.

Posteriormente y una vez ejecutada la traza, el trigger (raya vertical roja) se mostrara en el centro
de la misma.
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Seleccionar la base de tiempos

Mediante este parametro el usuario especifica cual va a ser el tiempo representado en cada una
de las franjas verticales.

Puesto que el tamafio de estas franjas es fijo, la resolucién de las sefales quedara definida por
esta base de tiempos. Asi, cuanto menor sea la base de tiempos, mayor sera la resolucion de las
sefnales.

Ejemplo:

Se dispone de una marca que cambia de estado cada 2 milisegundos.

2ms 2ms

Su representacion con una base de tiempos de 10 milisegundos sera:

Bin

10 ms

Su representacion con una base de tiempos de 20 milisegundos sera:

I

| |

LU

| |
|

20 ms !

T

I
I
-

Su representacion con una base de tiempos de 4 milisegundos sera:

! 4 ms !
I al

La base de tiempos se define en milisegundos y el valor seleccionado se mostrara en la ventana
informativa. Por defecto el CNC asume una base de tiempos de 10 milisegundos.

En principio se puede definir una base de tiempos que se ajuste a la frecuencia de las sefiales que
se van a tratar. Posteriormente, en el analisis de la traza, se podra cambiar dicha base de tiempos
obteniendo de este modo un mayor grado de resolucidn de las sefales.



10.10.3 Ejecutar traza
Una vez seleccionadas las variables y condiciones de disparo deseadas se debe pulsar la softkey
"EJECUTAR TRAZA" para que el CNC pueda comenzar la captura de datos.

Cuando se ha cumplido la condicion de disparo seleccionada, la linea de trigger mostrada en la
ventana informativa cambia de color.

Durante el tiempo de ejecucion de la traza se mostrara en la ventana informativa el texto "Estado
trace: CAPTURANDO".

—t

La traza finalizara cuando se ha llenado el buffer interno de memoria destinado a tal fin o si se
interrumpe la misma pulsando la softkey "PARAR TRAZA". A partir de este momento se mostrara
en la ventana informativa el texto "Estado trace: COMPLETA".

0.

PLC

Analizador légico

Captura de datos

La captura de datos se realiza al comienzo de cada ciclo (PRG y PE), después de leer las entradas
fisicas y actualizar las marcas correspondientes a las salidas logicas del CNC y justo antes de
comenzar la ejecucion del programa.

Si ademas se desea realizar una captura de datos durante la ejecucion del ciclo de PLC se debe
utilizar la directiva "TRACE".

Esta directiva permite capturar datos de sefiales que varian con frecuencias superiores al tiempo
de ciclo, y datos de sefiales que varian de estado durante la ejecucién del ciclo pero que disponen
del mismo estado al principio y final de ciclo.

Ejemplo de utilizacion de la directiva "TRACE":

PRG

TRACE ; Captura de datos
TRACE ; Captura de datos
TRACE ; Captura de datos
e

PE 5

TRACE ; Captura de datos
e

La captura de datos durante la ejecucion de la traza, en este programa, se produce:
¢ Al comienzo de cada ciclo PRG.
* Cada vez que se ejecute el médulo periédico (cada 5 milisegundos). FAGOR %
¢ En 3 ocasiones dentro del médulo PRG.
¢ En 1 ocasién dentro del modulo PE.

CNC 8055
De estaforma, mediante el uso de ladirectiva "TRACE", se puede aumentar la frecuencia de captura CNC 8055i
de datos, realizando dicha captura en los puntos que se consideran criticos.

La directiva "TRACE" se debe utilizar unicamente cuando se esté depurando el programa de PLC
y es conveniente eliminar dicha directiva una vez finalizada la depuracion.
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Modos de operacion

El modo en que se capturan los datos depende del tipo de trigger seleccionado. A continuacion se
analizan los distintos tipos de disparo (trigger) utilizados y la forma en que se realiza la captura de
datos en cada caso:

Trigger antes

La captura de datos comienza en el momento en que se cumple la condicién de disparo que se
ha seleccionado, momento en que la linea de trigger mostrada en la ventana informativa cambia
de color.

Latraza se daporfinalizada cuando se llena el buffer de la traza o cuando el usuario fuerza la parada
de la traza (softkey "PARAR TRAZA").

Si se fuerza la parada de la traza (softkey "PARAR TRAZA") antes de que se produzca el trigger,
la traza estara vacia.

Trigger después

La captura de datos comienza en el mismo instante en que el usuario pulsa la softkey "EJECUTAR
TRAZA".

La traza se da por finalizada cuando se cumple la condicién de disparo que se ha seleccionado,
o cuando el usuario fuerza la parada de la traza (softkey "PARAR TRAZA").

Si se fuerza la parada de la traza antes de producirse el trigger, se mostrara una traza con datos
pero sin posicion de disparo (linea vertical roja).
Trigger en medio

La captura de datos comienza en el mismo instante en que el usuario pulsa la softkey "EJECUTAR
TRAZA".

EICNC habilitara la mitad del buffer de la traza para almacenar los datos correspondientes a la traza
previa al trigger y la otra mitad para los datos correspondientes a la traza posterior al trigger.

Latraza se daporfinalizada cuando se llena el buffer de la traza o cuando el usuario fuerzala parada
de la traza (softkey "PARAR TRAZA").

Si se fuerza la parada de la traza antes de producirse el trigger, se mostrara una traza con datos
pero sin posicion de disparo (linea vertical roja).

Trigger por defecto

El CNC efectua este tipo de traza cuando no se ha especificado ninguna condicion de disparo.

La captura de datos comienza en el mismo instante en que el usuario pulsa la softkey "EJECUTAR
TRAZA".

La traza se da por finalizada cuando el usuario fuerza la parada de la traza (softkey "PARAR
TRAZA") y se mostrara una traza con datos pero sin posicion de disparo (linea vertical roja).

Representacion de la traza

Una vez finalizada la captura de datos, el CNC presentara en la ventana de estados, y en modo
grafico el estado de las sefales segun la traza que se ha calculado para las variables analizadas.

Asimismo se presentaran superpuestas a la traza una linea vertical roja que indica el punto donde
se produjo el trigger y otra linea vertical verde que indica la posicion del cursor.

La posicion del cursor (linea vertical verde) podra desplazarse a lo largo de la traza mediante las
siguientes teclas:

Flecha a la izquierda

Desplaza el cursor un pixel hacia la izquierda. Si se mantiene pulsada esta tecla, el cursor avanza
pixel a pixel y su velocidad de avance ird aumentando segun avance el tiempo.

Si el cursor se encuentra en el extremo izquierdo, se desplazara la traza mostrada hacia la derecha,
manteniendo el cursor la misma posicion.



Flecha a la derecha

Desplaza el cursor un pixel hacia la derecha. Si se mantiene pulsada esta tecla, el cursor avanza
pixel a pixel y su velocidad de avance ira aumentando segun avance el tiempo.

Si el cursor se encuentra en el extremo derecho, se desplazard la traza mostrada hacia la izquierda,
manteniendo el cursor la misma posicién.

Pagina anterior

Desplaza el cursor una pantalla hacia la izquierda.

Pagina posterior
Desplaza el cursor una pantalla hacia la derecha.

EICNC mostrara en todo momento, en la ventana informativa, la posicién que ocupa el cursor (linea
vertical verde) respecto a la posicion de disparo (linea vertical roja). Dicha informacion se muestra
como "Offset cursor:" y viene dada en milisegundos.

Analizar traza

Unavez finalizada la captura de datos el CNC, ademas de mostrar la traza en la ventana de estados,
habilitara la softkey "ANALIZAR TRAZA".

Esta opcidn permite posicionar el cursor (linea vertical verde) al principio de la traza, al final de la
misma o en un punto determinado de la traza. Asimismo permite modificar la base de tiempos
utilizada para la representacion de la traza o calcular tiempos entre dos puntos de la traza.

Para ello se dispone de las siguientes opciones que serdn mostradas mediante softkeys:

Buscar inicio

Mostrara el comienzo de la traza con el cursor posicionado al principio de la misma.

Buscar final

Mostrara la ultima parte de la traza con el cursor posicionado al final de la misma.

Buscar disparo

Mostrara la zona de la traza correspondiente a la zona de disparo. La posicion en la que se produjo
el trigger se mostrara mediante una linea vertical roja superpuesta a la traza.

Esta opcion la ejecutara el CNC cuando se ha producido trigger durante el analisis de la traza.

Buscar tiempo

Tras pulsarse esta softkey el CNC solicitara la posicidn respecto al punto de disparo en la que se
desea posicionar el cursor. Este valor se expresara en milisegundos.

Por ejemplo: Si se ha seleccionado una "Busqueda de tiempo" de -1000 milisegundos, el CNC
presentara la parte de la traza correspondiente a 1 segundo anterior al momento del trigger.

Si no se ha producido trigger durante el andlisis de la traza, el CNC entendera que la posicion
indicada se encuentra referida al inicio de la traza.
Calcular tiempos

Esta opcidn permite conocer el tiempo entre dos puntos de la traza, debiéndose seguir los
siguientes pasos para definir el punto inicial y el punto final del calculo.

Posicionar el cursor en el punto inicial del calculo y pulsar la softkey "MARCAR INICIO" para
validarlo. El desplazamiento del cursor se realizara mediante las teclas [#] [#], "Pagina anterior"
y "pégina posterior".

Posicionar el cursor en el punto final del calculo y pulsar la softkey "MARCAR FINAL" para validarlo.

El CNC mostrara en la ventana de mensajes el tiempo existente entre ambos. Dicho tiempo se
expresara en milisegundos.
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Esta prestacion puede resultar muy util cuando se desea calcular con exactitud tiempos de flanco
de una sefial, tiempos entre el disparo de dos sefiales, tiempos entre el disparo de una sefal y el
comienzo de ciclo, etc.

Modificar base

Esta opcion permite modificar la "Base de tiempos".

La zona de estados se encuentra dividida en varias franjas verticales. Cada una de estas franjas
representa el espacio de tiempo definido por la constante "Base de tiempos".

La relacion entre la "Base de tiempos" y la resolucién de las sefales es inversamente proporcional,
asi, a menor "base de tiempos" se obtiene una mayor resolucién de las sefales, y viceversa.

Tras pulsarse esta softkey el CNC solicitara el nuevo valor que se desea asignar a la base de
tiempos. Este valor se expresara en milisegundos.



PERSONALIZACION

Este modo de operacién permite crear hasta 256 PAGINAS definidas por el usuario que son
almacenadas en el disco duro (KeyCF).

Ademas permite crear hasta 256 SIMBOLOS para ser utilizados en la elaboracion de las paginas
de usuario. Estos simbolos también se almacenan en el disco duro (KeyCF).

La informacién que contiene una pagina o simbolo no podra ocupar mas de 4 Kb de memoria, en
caso contrario el CNC mostrara el mensaje correspondiente.
Las paginas de usuario almacenadas en el disco duro (KeyCF) pueden ser:

¢ Utilizadas en los programas de personalizacion, tal y como se detalla a continuacion.

* Presentada en el momento del encendido (pagina 0), en lugar del logotipo de FAGOR.

¢ Activadas desde el PLC.

El PLC dispone de 256 marcas, con su mnemonico correspondiente, para seleccionar las
pantallas de usuario. Estas marcas son:

M4700 PICO
M4701 PIC1
M4702  PIC2

M4953  PIC253
M4954  PIC254
M4955  PIC255

Cuando a una de estas marcas se le asigna el nivel I6gico alto la pagina correspondiente queda
activada.

» Utilizadas para completar el sistema de ayuda de las funciones M (paginas 250-255).

Siempre que se solicite la informaciéon de ayuda a la programacion de las funciones auxiliares
"M" mediante la tecla [HELP], el CNC mostrara la pagina interna correspondiente.

Cuando se encuentre definida la pagina de usuario 250, en dicha informacion se mostrara
ademas el simbolo (a) indicando de esta forma que se dispone de mas paginas de informacién.
Si se pulsa dicha tecla el CNC mostrara la pagina de usuario 250.

EI CNC seguira mostrando dicho indicativo siempre que se disponga de mas paginas de usuario
definidas (250-255).

Estas paginas deben estar definidas en orden correlativo, comenzando siempre por la pagina
250. Ademas el CNC entendera que no se dispone de mas péaginas, al detectar que una de ellas
no se encuentra definida.

FAGOR Q
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Manual de operacion
Las paginas de usuario activadas desde el PLC pueden ser visualizadas con la opcion PAGINAS
ACTIVAS del PLC.
Las distintas opciones disponibles en este modo de operacién son:
UTILIDADES
Permite la manipulacién de simbolos y paginas de usuario (editar, copiar, borrar, etc.).

ELEMENTOS GRAFICOS
Permite incluir elementos graficos en el simbolo o pagina seleccionada.

1 1 TEXTOS
]

Permite incluir textos en el simbolo o pagina seleccionada.

MODIFICACIONES
Permite modificar el simbolo o pagina seleccionada.

PERSONALIZACION

FAGOR Q
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11.1 Utilidades

Las distintas opciones disponibles en este modo son:

Softkey "DIRECTORIO"

Permite visualizar los directorios de paginas y simbolos de usuario que estan almacenados en el
disco duro (KeyCF), o en un dispositivo externo, a través de la linea serie.

A
A
|

Seleccionar el dispositivo y directorio deseado.

EI CNC muestra el tamafio en bytes de cada una de las paginas y simbolos de usuario disponibles. 5 §
g £
NS
Softkey "COPIAR" <
(@]
@
Permite efectuar copias dentro del disco duro (KeyCF) o entre el disco duro (KeyCF) y un dispositivo i
externo.
Ejemplos:

¢ Para copiar la pagina 5 del disco duro (KeyCF) a la linea serie.

COPIAR PAGINA 5 EN L SERIE (DNC)
* Para copiar la pagina 50 de la linea serie al disco duro (KeyCF).

COPIAR L SERIE (DNC) EN PAGINA 50 ENTER
* Para copiar el simbolo 15 como simbolo 16 dentro del disco duro (KeyCF).

COPIAR SIMBOLO 15 EN SIMBOLO 16 ENTER

Softkey "BORRAR"

Permite borrar una pagina o simbolo del disco duro (KeyCF), debiéndose seguir para ello los
siguientes pasos:

* Pulsar la softkey BORRAR.
¢ Pulsar la softkey PAGINA o SIMBOLO.
* Teclear el numero de la pagina o simbolo que se desea borrar y pulsar [ENTER].

ElI CNC pedira confirmacion del comando.

Softkey "RENOMBRAR"

Permite asignar un nuevo nombre o un nuevo comentario a una péagina o simbolo del disco duro

(KeyCF).
FAGOR Q

Si existe otro con el mismo numero, el CNC mostrara un mensaje de aviso y dara la oportunidad
de modificar el comando.

Ejemplos: CNC 8055
« Para cambiar el nimero de pagina 20 por 55. CNC 8055i
RENOMBRAR PAGINA 20 A NUEVO NUMERO 55 ENTER

¢ Para cambiar el comentario del simbolo 10.

MODELOS ‘M- & -EN-
RENOMBRAR SIMBOLO 10 A NUEVO NUMERO "Hello" ENTER SOFT: V01.6x
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Softkey "EDITAR"

Permite editar una pagina o simbolo de usuario. Para ello se debe:
* Pulsar la softkey EDITAR.
* Pulsar la softkey PAGINA o SIMBOLO.
* Teclear el numero de la pagina o simbolo.
e Pulsar [ENTER].

Si la pagina o simbolo no existe, se mostrara una pagina vacia en la zona de edicién.

La forma de editar paginas y simbolos de usuario esta explicada mas adelante en este mismo
capitulo.

Si se efectian cambios en la pagina o simbolo seleccionado, el CNC preguntara si se desea salvarla
en los siguientes casos:

¢ Si se abandona el modo PERSONALIZACION.

* Si se selecciona otra pagina o simbolo.

Softkey "SALVAR"

Permite guardar en el disco duro (KeyCF) la pagina o simbolo que se esta editando.



11.2

Ediciéon de paginas y simbolos de usuario
Para poder editar una pagina o simbolo de usuario es necesario seleccionarlo previamente,
mediante la opcién EDITAR del modo de operacion UTILIDADES.

La edicidon o modificacion de una pagina o simbolo de usuario se realiza mediante las opciones
ELEMENTOS GRAFICOS, TEXTOS y MODIFICACIONES.

La informacién que contiene una pagina o simbolo no podra ocupar mas de 4 Kb de memoria, en
caso contrario el CNC mostrara el mensaje correspondiente.

Una vez seleccionada una pagina o simbolo de usuario el CNC mostrara una pantalla de este tipo:

7~ 3
FAGOR a

(PAGE: 0 P.. N..... 11:50:14

N\
—————— N I |
TEXDDDDDDDD
\
\‘ LINE ‘ RECTANGLE CIRCLE ‘ ARC ‘ POLYLINE SIMBOL ‘ + ‘)
|ei|re|rs||ra]|rs] [re]|r7]

En la parte superior izquierda, se indica el nimero de pagina o simbolo que se esta editando.

En la ventana principal se representara la pagina o simbolo de usuario seleccionado. Si se trata
de una pagina o simbolo nuevo se visualizara una pagina o simbolo vacio.

Se dispone de una ventana en la que se muestran los distintos parametros de edicion que se
disponen, mostrandose ademas en forma resaltada los valores que se encuentran seleccionados.
Los distintos parametros que se disponen son:

* El tipo de trazo utilizado en la definicidon de los elementos graficos.
¢ El avance con que se desplaza el cursor (en numero de pixels).

¢ Eltamano de letra utilizado en la elaboraciéon de los textos que se insertaran en las paginas y
simbolos.

* El color de fondo que se utiliza para la elaboracion de la pagina y el color principal o color
correspondiente al trazo que se emplea para representar los elementos gréaficos y los textos.

De entre todos los rectangulos de color mostrados, uno de ellos tiene en su interior otro
rectangulo. El rectangulo interior indica el color principal seleccionado y el rectangulo exterior
indica el color de fondo que se encuentra seleccionado.

En esta misma ventana se indican ademas las coordenadas del cursor en pixels, estando la posicién
horizontal definida por la cota en X (1 a 638) y la posicién vertical por la cota en Y (0 a 334).

Una vez seleccionada una de las opciones ELEMENTOS GRAFICOS, TEXTOS o
MODIFICACIONES, el CNC permitira en cualquier momento, incluso durante la definicién de los
elementos graficos y textos, modificar los parametros de edicion.

De esta forma sera posible editar figuras de diferente color y distinto trazo, asi como poder insertar
textos de diferentes tamafos. Para poder acceder a este menu se debe pulsar la tecla [INS].

Una vez en este modo el CNC mostrara mediante softkeys las distintas opciones que se detallan
a continuacion y que permiten modificar dichos parametros. Para abandonar este modo y volver
al menu anterior se debe pulsar nuevamente la tecla [INS].

A
A
|

PERSONALIZACION

Edicién de paginas y simbolos de usuario

FAGOR Q

CNC 8055
CNC 8055i

MODELOS ‘M. & -EN-
SOFT: V01.6X

-195.



11.

PERSONALIZACION

Edicion de paginas y simbolos de usuario

FAGOR %

CNC 8055
CNC 8055i

MoDELOS M- & -EN-
SOFT: V01.6X

-196-

Softkey "AVANCE DEL CURSOR"

Esta opcion permite seleccionar el avance o paso (1, 8, 16, 24) en pixels con que se desplazara
el cursor. Para su seleccion y tras pulsar esta softkey se seguiran los siguientes pasos:

1. Seleccionar en forma circular mediante las teclas [#] [#] el avance o0 paso deseado.

ElI CNC mostrara en todo momento y en forma resaltada el avance que se encuentra
seleccionado.

2. Pulsar la tecla [ENTER] para validar el avance seleccionado, o la tecla [ESC] si se desea
abandonar esta opcion sin realizar ningdn cambio.

Cuando se selecciona una nueva péagina o simbolo, el CNC asigna a este parametro el valor 8.

Softkey "TIPO DE LINEA"

Esta opcion permite seleccionar el tipo de linea que se desea utilizar como trazo en la definicién
de los elementos graficos. Para su seleccion y tras pulsar esta softkey se seguiran los siguientes
pasos:

1. Seleccionar en forma circular mediante las teclas [@] [#] el tipo de linea o trazo deseado.

El CNC mostrara en todo momento y en forma resaltada el tipo de linea que se encuentra
seleccionado.

2. Pulsar la tecla [ENTER] para validar el tipo de linea seleccionado, o la tecla [ESC] si se desea
abandonar esta opcion sin realizar ningun cambio.

Cuando se selecciona una nueva pagina o simbolo, el CNC asigna a este parametro el "Trazo
continuo fino".

No se permite utilizar el trazo gordo para representar polilineas y poligonos. Siempre se
representan con trazo fino.

Softkey "TAMANO DEL TEXTO"

Esta opcién permite seleccionar el tamafo de letra que se utilizara en la elaboracion de los textos
que se insertaran en las paginas y simbolos. Se dispone de tres tamanos de letras para la
elaboracién de textos:

e Tamafo normal.

En este tamafio se pueden representar todas las letras, mayusculas y mindsculas, asi como
todos los numeros y caracteres que se disponen en el teclado del CNC.

* Tamano doble y tamafo triple.

En estos tamafos se pueden representar las letras mayusculas "A ... Z", los nimeros "0 ... 9",
|OS SIgnOS ||*||’ ||+||, ||_||, ||.||, ||:||, ||#||, ||g/°||, ||/||, ||<||’ ||>||’ ||?||, y IOS Cal’aCteI’eS eSpECIa|ES ||gu, "A", "O",
IIUII, IIBII.
Si en uno de estos tamafnos se seleccionan letras mindsculas, el CNC las convierte
automaticamente a letras mayusculas.

Para seleccionar uno de los tamafos de letra se deben seguir los siguientes pasos:

1. Seleccionar en forma circular mediante las teclas [#] [#] el tamafo de letra deseado.

El CNC mostrara en todo momento y en forma resaltada el tamafo de letra que se encuentra
seleccionado.

2. Pulsarlatecla[ENTER] paravalidar el tamario de letra seleccionado, o la tecla [ESC] si se desea
abandonar esta opcion sin realizar ningin cambio.

Cuando se selecciona una nueva pagina o simbolo, el CNC asigna a este pardmetro el tipo de letra
normal.



Softkey "COLOR FONDO"

Esta opcion permite seleccionar el color que se desea utilizar como color de fondo de la pantalla
grafica.

Al editar o modificar un simbolo no se permite cambiar el color del fondo, debido a que es un atributo
de la pagina y no del simbolo.

Si se desea utilizar el color blanco como color de fondo, es aconsejable utilizar otro color de fondo
durante la insercion de elementos graficos y textos, ya que de otra forma no se distingue el cursor
(es de color blanco). Una vez elaborada toda la pantalla se seleccionara el color de fondo deseado.

De entre todos los rectangulos de color mostrados, uno de ellos tiene en su interior otro rectangulo.
El rectéangulo interior indica el color principal seleccionado y el rectdngulo exterior indica el color
de fondo que se encuentra seleccionado.

Para seleccionar el color de fondo se deben seguir los siguientes pasos:

1. Seleccionar de entre los 16 colores mostrados y mediante las teclas [@] [»] [#] [$] el color
de fondo deseado.

ElI CNC mostrara en todo momento y mediante el rectangulo interior el color de fondo que se
encuentra seleccionado.

2. Pulsar la tecla [ENTER] para validar el color de fondo seleccionado o la tecla [ESC] si se desea
abandonar esta opcion sin realizar ningun cambio.

Cuando se selecciona una nueva pagina o simbolo, el CNC asigna a este parametro el color azul.

Softkey "COLOR PRINCIPAL"

Esta opcion permite seleccionar el color que se desea utilizar como color de trazo en la
representacion de los elementos graficos y en los textos.

De entre todos los rectangulos de color mostrados, uno de ellos tiene en su interior otro rectangulo.
El rectangulo interior indica el color principal seleccionado y el rectangulo exterior indica el color
de fondo que se encuentra seleccionado.

Para seleccionar el color principal se deben seguir los siguientes pasos:

1. Seleccionar de entre los 16 colores mostrados y mediante las teclas [«] [%] [#] [$] el color
principal deseado.

ElI CNC mostrara en todo momento y mediante el rectdngulo interior blanco el color principal
que se encuentra seleccionado. Ademés se mostrara el rectdngulo que contiene los dos colores
seleccionados (fondo y principal).

2. Pulsarlatecla [ENTER] para validar el color principal seleccionado o la tecla [ESC] si se desea
abandonar esta opcion sin realizar ningun cambio.

Cuando se selecciona una nueva pagina o simbolo, el CNC asigna a este pardmetro el color blanco.

Softkey "REJILLA"

Esta opcion permite visualizar en la pantalla una rejilla formada por una reticula de puntos que
distan 16 pixels uno del otro.

La rejilla sera de color blanco, cuando se utiliza como color de fondo uno de los 8 colores
representados en los rectangulos superiores y sera de color negro cuando el color de fondo utilizado
es uno de los 8 colores representados en los rectangulos inferiores.

Si se desea eliminar la rejilla se debera pulsar nuevamente esta softkey.

Cada vez que se selecciona la rejilla, el CNC inicializa el parametro de avance o paso del cursor
con 16 pixels.

Al coincidir este valor con la distancia entre puntos de la rejilla, todos los desplazamientos del cursor
serealizaran sobre puntos de larejilla. No obstante, este valor puede ser modificado posteriormente
mediante la softkey AVANCE DE CURSOR.

—
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11.3

Elementos graficos

Para poder acceder a esta opcion es necesario seleccionar previamente el simbolo o pagina que
se desea editar o modificar, utilizando para ello la opcién EDITAR del modo de operacion
UTILIDADES.

Esta opcion permite incluir elementos graficos en el simbolo o pagina que se encuentra
seleccionada. Para ello el CNC mostrara una pantalla formada por 80 columnasy 21 filas, 640 pixels
(coordenada X) x 336 pixels (coordenada Y).

Si se trata de una pagina nueva el CNC mostrara el cursor situado en el centro de la pantalla y si
se trata de un simbolo nuevo el cursor se encontrard situado en la esquina superior izquierda.

El cursor se representara siempre en color blanco, y una vez seleccionado uno de los posibles
elementos graficos que pueden ser incluidos en una pagina o simbolo, podra desplazarse a lo largo
de la pantalla mediante las teclas [@] [#] [#] [¥#].

También podra desplazarse dicho cursor mediante las siguientes combinaciones de teclas:

[SHIFT] + [=] Posiciona el cursor en la ultima columna (X638).
[SHIFT] + [@] Posiciona el cursor en la primera columna (X1).
[SHIFT] + [#] Posiciona el cursor en la primera fila (Y0).
[SHIFT] + [¥] Posiciona el cursor en la ultima fila (Y334).

Ademas, se permite teclear las cotas (X, Y) correspondientes al punto en que se desea posicionar
el cursor. Para ello se deberéan seguir los siguientes pasos:

1. Pulsar la tecla "X" o "Y".

ElI CNC mostrara en forma resaltada y en la zona de visualizacion de los parametros de edicion,
el valor correspondiente a la cota del eje seleccionado.

2. Teclear el valor correspondiente al punto en que se desea posicionar el cursor segun este eje.
La posicion horizontal se define con la cota en X (1 a 638) y la posicion vertical con la cota en
Y (0 a 334).

Unaveztecleado el valor deseado se debe pulsar latecla[ENTER)]. EICNC desplazara el cursor
a la posicion indicada.

Una vez seleccionada esta opcion el CNC permitira en cualquier momento, incluso durante la
definicion de los elementos gréaficos, modificar los parametros de edicion. De esta forma sera
posible editar figuras de diferente color y distinto trazo. Para poder acceder a este menu se debe
pulsar la tecla [INS].

Una vez en este modo el CNC mostrara mediante softkeys las distintas opciones que permiten
modificar dichos parametros. Para abandonar este modo y volver al menu anterior se debe pulsar
nuevamente la tecla [INS].

Los posibles elementos graficos que pueden ser incluidos en una péagina o simbolo se
seleccionaran mediante softkeys, y son los siguientes:

Softkey "LINEA"

Tras pulsar esta softkey, se seguiran los siguientes pasos:
1. Colocar el cursoren la posicion de comienzo de lalinea, y pulsar la tecla [ENTER] para validarlo.

2. Desplazar el cursor al punto final de la linea (el CNC mostrara en todo momento la linea que
se esté programando).

3. Pulsar la tecla [ENTER] para validar la linea o la tecla [ESC] si se desea abandonar.

Si se desea dibujar mas lineas repetir las operaciones anteriores. Si no se desean mas lineas se
debe pulsar la tecla [ESC] para volver al menu anterior.



Softkey "RECTANGULO "

Tras pulsar esta softkey, se seguiran los siguientes pasos:
1. Colocar el cursor en uno de los vértices del rectangulo y pulsar la tecla [ENTER] para validarlo.

2. Desplazar el cursor al vértice opuesto (el CNC mostrara en todo momento el rectangulo que
se esta programando).

3. Pulsar la tecla [ENTER] para validar el rectangulo o la tecla [ESC] si se desea abandonar.

Si se desean dibujar mas rectangulos repetir las operaciones anteriores. Si no se desean mas
rectangulos se debe pulsar la tecla [ESC] para volver al menu anterior.

Softkey "CIRCULO"

Tras pulsar esta softkey, se seguiran los siguientes pasos:
1. Colocar el cursor en el centro del circulo y pulsar la tecla [ENTER] para validarlo.

2. Desplazar el cursor para definir el radio. A medida que se desplaza el cursor el CNC mostrara
el circulo que se esta programando.

3. Pulsar la tecla [ENTER] para validar el circulo o la tecla [ESC] si se desea abandonar.

Una vez validado el circulo, el cursor se posiciona en el centro del mismo, con objeto de facilitar
la realizacion de circulos concéntricos.

Si se desea dibujar mas circulos repetir las operaciones anteriores. Si no se desea dibujar mas
circulos se debe pulsar la tecla [ESC] para volver al menu anterior.

Softkey "ARCO"

Tras pulsar esta softkey, se seguiran los siguientes pasos:
1. Colocar el cursor en uno de los extremos del arco, y pulsar la tecla [ENTER] para validarlo.

2. Desplazar el cursor al otro extremo del arco (el CNC mostrara la recta que une ambos puntos),
y pulsar la tecla [ENTER] para validarlo.

Una vez validados ambos extremos del arco, el cursor se posiciona en el centro de la recta que
los une.

3. Desplazar el cursor para definir la curvatura (la recta mostrada se ira convirtiendo en un arco
que pasa por los tres puntos indicados).

4. Pulsar la tecla [ENTER] para validar el arco o la tecla [ESC] si se desea abandonar.

Si se desean dibujar mas arcos repetir las operaciones anteriores. Si no se desean dibujar mas
arcos se debe pulsar la tecla [ESC] para volver al menu anterior.

Softkey "POLILINEA"

Una polilinea esta formada por un conjunto de lineas en las que el final de una de ellas coincide
con el comienzo de la siguiente.

Tras pulsar esta softkey, se seguiran los siguientes pasos:

1. Colocar el cursor en uno de los extremos de la polilinea, y pulsar la tecla [ENTER] para validarlo.

2. Desplazar el cursor al primer vértice de la polilinea (final de la primera linea y comienzo de la
siguiente), el CNC mostrara en todo momento la linea que se esta programando.

Pulsar la tecla [ENTER] para validar la nueva linea o la tecla [ESC] si se desea abandonar esta
opcidn (se borrara toda la polilinea).

3. Repetir el paso 2 para el resto de las lineas.

Se debe tener en cuenta que el maximo numero de tramos que puede tener una polilinea se
encuentra limitado a 127 rectas.

Una vez dibujada toda la polilinea, pulsar nuevamente la tecla [ENTER] para validar la polilinea o
la tecla [ESC] si se desea abandonar esta opcion (se borrara toda la polilinea).

—
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Si se desea dibujar mas polilineas repetir las operaciones anteriores y si no se desea dibujar mas
polilineas se debe pulsar la tecla [ESC] para volver al menu anterior.

Softkey "SIMBOLO"

Esta opcion permite incluir un simbolo previamente dibujado en la pagina o simbolo que se esta
editando.

Para poder incluir un simbolo en el lugar deseado se deben seguir los siguientes pasos:

1. Introducir el numero del simbolo que se desea incluir en la pagina o simbolo en edicion, y pulsar
la tecla [ENTER] para validarlo.

El CNC mostrara dicho simbolo. El cursor se encontrara situado en el punto de referencia
correspondiente a dicho simbolo (esquina superior izquierda del simbolo).

2. Desplazar el cursor a la posicién que se desea colocar el simbolo. En este movimiento
unicamente se desplazara el cursor, no el simbolo.

3. Una vez situado el cursor en la posicidon deseada se debe pulsar la tecla [ENTER] para que el
CNC incluya el simbolo en el lugar seleccionado.

Sino se desea incluir el simbolo se debe pulsar la tecla [ESC], el CNC abandonara esta opcion.

4. EICNC permite incluir el simbolo seleccionado en més de un lugar. Para ello se debe desplazar
nuevamente el cursor y pulsar la tecla [ENTER] para que el CNC incluya el simbolo en el lugar
seleccionado.

5. Para abandonar esta opcion y volver al menu anterior se debe pulsar la tecla [ESC].

Sise desean incluir varios simbolos distintos en la pagina o simbolo que se encuentra seleccionado,
se debe seleccionar la opcion "SIMBOLQ" cada vez que se desee incluir un nuevo simbolo.

No se permite incluir un simbolo en si mismo. Es decir, que si se esta editando el simbolo 4 el CNC
permitira incluir cualquier otro simbolo que no sea el simbolo 4.

ya que las llamadas a dicho simbolo permanecen activas.

Al visualizarse una pdgina o simbolo que contiene una llamada a un simbolo inexistente (no definido
o borrado), no se dibujara nada en dicha zona.

Si se vuelve a editar dicho simbolo, la nueva representacion asignada al simbolo aparecera cada vez
que se visualice una pagina o simbolo que contenga una llamada al mismo.

:} Si se borra o modifica un simbolo, el CNC actualizara todas las pdginas o simbolos que lo contienen,

Softkey "POLIGONO"

Un poligono es una polilinea cerrada cuyos puntos inicial y final coinciden.

Para poder representar un poligono se deben seguir los siguientes pasos:
1. Colocar el cursor en uno de los vértices del poligono, y pulsar la tecla [ENTER] para validarlo.

2. Desplazar el cursor al siguiente vértice del poligono (el CNC mostrara en todo momento la linea
gue se esta programando).

Pulsar latecla [ENTER] para validar la nueva linea o la tecla [ESC] si se desea abandonar esta
opcion (se borrara todo el poligono).

3. Repetir el paso 2 para el resto de los vértices.

Tras finalizar la definicion de todos los vértices se debe pulsar nuevamente la tecla [ENTER].
El CNC completara el poligono, mostrando la linea que une los vértices inicial y final.

Si se desean dibujar mas poligonos repetir las operaciones anteriores y si no se desean dibujar
mas poligonos se debe pulsar la tecla [ESC] para volver al menu anterior.

Softkey "POLIGONO RELLENO"

Si se desea dibujar un poligono relleno se deben seguir los pasos indicados en la opcion
"POLIGONO".

Una vez finalizada la definicién del poligono, el CNC mostrara su interior pintado con el color que
se ha utilizado en su definicion.



Softkey "CIRCULO RELLENO"

Si se desea dibujar un circulo relleno se deben seguir los pasos indicados en la opcién "CIRCULO".

Una vez finalizada la definicion del circulo, el CNC mostrara su interior pintado con el color que se
ha utilizado en su definicion.

Softkey "RECTANGULO RELLENO"
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11.4

Textos

Para poder acceder a esta opcion es necesario seleccionar previamente el simbolo o pagina que
se desea editar o modificar, utilizando para ello la opcién EDITAR del modo de operacion
UTILIDADES.

Esta opcion permite introducir textos en la pagina o simbolo seleccionado. Para ello el CNC
mostrara una pantalla formada por 80 columnas y 21 filas, 640 pixels (coordenada X) x 336 pixels
(coordenada Y).

Si se trata de una pagina nueva el CNC mostrara el cursor situado en el centro de la pantalla y si
se trata de un simbolo nuevo el cursor se encontrard situado en la esquina superior izquierda.

El cursor se representara siempre en color blanco, y una vez seleccionado el texto que se desea
incluir, podra desplazarse a lo largo de la pantalla mediante las teclas [«] [#] [#] [#].

También podra desplazarse dicho cursor mediante las siguientes combinaciones de teclas:

[SHIFT] + [=] Posiciona el cursor en la ultima columna (X638).
[SHIFT] + [@] Posiciona el cursor en la primera columna (X1).
[SHIFT] + [#] Posiciona el cursor en la primera fila (Y0).
[SHIFT] + [#] Posiciona el cursor en la ultima fila (Y334).

Ademas, se permite teclear las cotas (X, Y) correspondientes al punto en que se desea posicionar
el cursor. Para ello se deberan seguir los siguientes pasos:

1. Pulsar la tecla "X" o "Y".
ElI CNC mostrara en forma resaltada y en la zona de visualizacion de los parametros de edicion,
el valor correspondiente a la cota del eje seleccionado.

2. Teclear el valor correspondiente al punto en que se desea posicionar el cursor segun este eje.
La posicion horizontal se define con la cota en X (1 a 638) y la posicion vertical con la cota en
Y (0 a 334).

Unaveztecleado el valor deseado se debe pulsar la tecla [ENTER]. EICNC desplazara el cursor
a la posicion indicada.

Una vez seleccionada esta opcion el CNC permitira en cualquier momento, incluso durante la
definicion de los textos, modificar los parametros de edicion. De esta forma sera posible insertar
textos de diferentes tamafos y de diferente color. Para poder acceder a este menu se debe pulsar
la tecla [INS].

Una vez en este modo el CNC mostrara mediante softkeys las distintas opciones que permiten
modificar dichos parametros. Para abandonar este modo y volver al menu anterior se debe pulsar
nuevamente la tecla [INS].

Se permite insertar uno de los textos que dispone el CNC, o bien insertar un texto tecleado
previamente por el usuario. Para ello se disponen de las siguientes opciones que son
seleccionables mediante softkeys:

TEXTO DEFINIDO POR EL USUARIO

Para poder insertar el texto deseado se deben seguir los siguientes pasos:
1. Pulsar la tecla [ENTER].

El CNC mostrara una zona de pantalla para la edicion del texto, el cursor mostrado en dicha
zona puede ser desplazado mediante las teclas [@] [#].

2. Definir mediante el teclado el texto que se desea insertar.

A medida que se introduce el texto en la zona de edicion, se genera un rectangulo en la ventana
principal del CNC, indicando de esta forma el tamafio que ocupara dicho texto.

Si se desea abandonar esta opcién se debe pulsar la tecla [ESC], el CNC mostrara el menu
anterior.

3. Una vez definido el texto se debe pulsar la tecla [ENTER].

El texto editado permanecera en la zona de edicidn y el cursor se posiciona sobre el rectdngulo
situado en la ventana principal del CNC.

4. Desplazar el rectangulo mediante el cursor hasta el lugar deseado.



5. Pulsar la tecla [ENTER] para validar el comando. EI CNC sustituira el rectdngulo por el texto
indicado.

Se debe tener en cuenta que una vez introducido un texto no pueden modificarse ni su tamafio ni
su color. Por lo tanto, si se desea modificar alguno de estos parametros, dicha operacién debe
realizarse antes de pulsar la tecla [ENTER].

NUMERO DE TEXTO

Esta opcion permite seleccionar un texto utilizado por el propio CNC en los distintos modos de
trabajo, e insertarlo en la pagina o simbolo que se encuentra activo.

Para poder introducir uno de estos textos se deben seguir los siguientes pasos:
1. Pulsar la softkey correspondiente.

EI CNC mostrara una zona de pantalla para definir el nUmero de texto, el cursor mostrado en
dicha zona puede ser desplazado mediante las teclas [@] [#].

2. Definir mediante el teclado el nimero de texto que se desea insertar y pulsar la tecla [ENTER)].

EI CNC mostrara el texto que se ha seleccionado. Indicandose ademas en la ventana principal
del CNC y mediante un rectédngulo, el tamafo que ocupara dicho texto.

Si no se desea utilizar dicho texto, volver a teclear otro niumero y pulsar nuevamente la tecla
[ENTER].

Si se desea abandonar esta opcion se debe pulsar la tecla [ESC], el CNC mostrara el menu
anterior.

3. Una vez seleccionado el texto deseado se debe pulsar la tecla [ENTER)].

El texto seleccionado permanecera en la zona de edicién y el cursor se posiciona sobre el
rectangulo situado en la ventana principal del CNC.

4. Desplazar el rectangulo mediante el cursor hasta el lugar deseado.

5. Pulsar la tecla [ENTER] para validar el comando. EI CNC sustituira el rectangulo por el texto
indicado.

Se debe tener en cuenta que una vez introducido un texto no pueden modificarse ni su tamafo ni
su color. Por lo tanto, si se desea modificar alguno de estos parametros, dicha operacion debe
realizarse antes de pulsar la tecla [ENTER].

representados en varios idiomas, ya que el CNC mostrard el texto o textos insertados en el idioma
que se encuentre seleccionado.

Normalmente, cuando las pdginas o simbolos se representan en un tnico idioma, resulta mas sencillo
escribir el texto deseado que buscarlo en la lista de textos del CNC, ya que se dispone de mds de
1500 textos.

No obstante, si usted desea utilizar estos textos no dude en solicitarlos a su delegacion de FAGOR
Automation.

:} Esta aplicacion puede resultar util cuando las pdginas o simbolos que se editan pueden ser
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11.5

Modificaciones
Para poder acceder a esta opcion es necesario seleccionar previamente el simbolo o pagina que
se desea modificar, utilizando para ello la opcién EDITAR del modo de operacion UTILIDADES.

El cursor se representara siempre en color blanco, y una vez seleccionada una de las opciones de
modificacién, podra desplazarse a lo largo de la pantalla mediante las teclas [«] [»] [#] [#].

También podra desplazarse dicho cursor mediante las siguientes combinaciones de teclas:

[SHIFT] + [=] Posiciona el cursor en la ultima columna (X638).
[SHIFT] + [] Posiciona el cursor en la primera columna (X1).
[SHIFT] + [#] Posiciona el cursor en la primera fila (Y0).
[SHIFT] + [#] Posiciona el cursor en la ultima fila (Y334).

Ademas, se permite teclear las cotas (X, Y) correspondientes al punto en que se desea posicionar
el cursor. Para ello se deberéan seguir los siguientes pasos:

1. Pulsar la tecla "X" o "Y".

ElI CNC mostrara en forma resaltada y en la zona de visualizacion de los parametros de edicion,
el valor correspondiente a la cota del eje seleccionado.

2. Teclear el valor correspondiente al punto en que se desea posicionar el cursor segun este eje.

La posicion horizontal se define con la cota en X (1 a 638) y la posicion vertical con la cota en
Y (0 a 334).

Unaveztecleado el valor deseado se debe pulsarlatecla[ENTER]. EICNC desplazaréa el cursor
a la posicioén indicada.

Las opciones que permiten modificar una pagina o simbolo son:

BORRAR PAGINA

Permite borrar la pagina o simbolo que se encuentra seleccionado.
Una vez pulsada esta softkey, el CNC pedira conformidad antes de ejecutar la operacion indicada.

Si se ejecuta esta opcion, se borra la pagina o simbolo que se esta editando. No obstante, el CNC
conservara, en el disco duro (KeyCF), el contenido que dicha pagina o simbolo disponia la dltima
vez que se ejecuto el comando "SALVAR".

BORRAR ELEMENTOS

Esta opcion permite borrar uno de los elementos que se encuentran representados en la pagina
o simbolo que se encuentra seleccionado.

Para poder borrar un texto o cualquier elemento grafico que se encuentra representado en la pagina
o simbolo seleccionado, se deben seguir los siguientes pasos:
1. Colocar el cursor sobre el elemento que se desea borrar y pulsar la tecla [ENTER].

El CNC analizara una zona comprendida entre + 8 pixels de la posicion indicada.

Cuando se trata de un simbolo se debe situar el cursor sobre la cruz que indica el punto de
referencia de dicho simbolo.

Si se desea borrar un circulo relleno o un poligono relleno, el cursor debera posicionarse sobre
un punto de la circunferencia o sobre una de las lineas que forman el poligono exterior.

2. Si existe algun elemento grafico o texto en dicha zona, el CNC lo presentara en modo resaltado
y preguntara si se desea borrar dicho elemento.

Si se desea borrar dicho elemento se debe pulsar la tecla [ENTER] y si no se desea borrarlo
se debe pulsar la tecla [ESC].

Cuando el CNC detecta varios elementos en la zona indicada, los muestra uno a uno en forma
resaltada y pedira conformidad de borrado para cada uno de ellos.



MOVER PANTALLA

Esta opcién permite desplazar todo el conjunto de elementos graficos y textos de la pantalla que
se encuentra seleccionada. Esta opcion no se encontrard disponible cuando se encuentra
seleccionado un simbolo.

Si se selecciona esta opcion el CNC situara el cursor en el centro de la pantalla, asumiendo dicho
punto como punto de referencia de la pantalla.

Para poder desplazar la pantalla se deben seguir los siguientes pasos:

1. Desplazar el cursor a la posicién en que se desea colocar el punto de referencia de la pagina.

2. Pulsar la tecla [ENTER] para validar el comando. EI CNC desplazara todo el conjunto de
elementos graficos y textos de la pantalla al lugar indicado.

Si se desea abandonar esta opcion se debe pulsar la tecla [ESC], el CNC mostrara el menu
anterior.

Si se desea realizar mas desplazamientos de la pantalla repetir las operaciones anteriores. Si no,
pulsar la tecla [ESC] y el CNC mostrara el menu anterior.
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PARAMETROS MAQUINA

Para que la maquina-herramienta pueda ejecutar correctamente las instrucciones programadas,
el CNC debe conocer los datos especificos de la maquina como son, avances, aceleraciones,
captaciones, cambio automatico de herramientas, etc.

Estos datos estan determinados por el fabricante de la maquina y deben ser almacenados en las
tablas de parametros maquina. Estas tablas pueden ser editadas en este modo de trabajo, o bien
ser copiadas del disco duro (KeyCF) o de un ordenador, tal y como se indica mas adelante. Cuando
se accede a este modo de operacién el CNC mostrara todas las tablas que estan salvadas en el
disco duro (KeyCF).
ElI CNC dispone de los siguientes tablas de parametros maquina:

e Parametros generales de la maquina.

* Parametros de los ejes (una tabla por eje).

e Parametros del cabezal.

* Parametros del regulador.

e Parametros de configuracion de la linea serie RS232C.

¢ Parametros de configuracion de Ethernet.

e Parametros del PLC.

¢ Funciones auxiliares M.

¢ Compensacion de paso de husillo (una tabla por eje).

¢ Compensaciones cruzadas entre dos ejes (por ejemplo: caida de carnero).

En primer lugar se deberan personalizar los parametros maquina generales ya que mediante los
mismos se definen los ejes de la maquina y por lo tanto las tablas de parametros de los ejes.

También se debe definir si la maquina dispone o no de compensacion cruzada y entre que ejes,
generando el CNC la tabla de parametros de compensacién cruzada correspondiente.

Mediante los parametros maquina generales también se define la longitud de las tablas del almacén
de herramientas, herramientas, correctores y tabla de las funciones auxiliares M.

Mediante los parametros de los ejes se define si el eje tiene 0 no compensacion de husillo y la
longitud de la tabla correspondiente.

Una vez definidos estos paradmetros generales, se debe pulsar la secuencia de teclas
[SHIFT]+[RESET] para que el CNC habilite las tablas requeridas. Se aconseja salvar las tablas en
el disco duro (KeyCF) o en un periférico u ordenador.
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12.1 Tablas de parametros maquina

Las tablas de parametros generales, parametros de los ejes, parametros de cabezal, parametros
de las lineas serie y parametros de PLC tiene la siguiente estructura:

7 A
FAGOR a
( GENERAL PARAMETERS P... N..... 11:50:14 )
1 2 - PARAMETER VALUE NAME
P000 01 AXIST
POO1 02 AXIS2
< © P002 03 AXIS3
2 c P003 04 AXT
Z = P04 05 AXISH
5 2 P005 10 AXIS6
o ® P006 11 AXIS?
g P07 00 AXISB
<L P008B 0 INCHES
s o PQ09 0 OVE
o PQ10 0 ICORNER
N = PO11 0 IPLANE
O © PO12 0 ILCOMP
& € P03 0 ISYSTEM
= © POL4 0 EED
e PO15 1 THEODPLY
I P016 000 GRAPHICS
= o POLY YES RAPIDOVR
< o PO18 120 MAXFOVR
£ © PO19 00000 CIRINLIM
<
o o
el
m
~ | AP INS MM
‘ EDIT ‘ MODIFY ‘ ‘ FIND ‘ INITIALIZE ‘ LOAD ‘ ‘ SAVE ‘ MM/INCH
. Y,
\. J

En cada tabla se indica el nimero de pardmetro, el valor asignado al mismo y el nombre o
mnemonico asociado a dicho parametro.
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12.2

Tabla de las funciones auxiliares "M"

La tabla correspondiente a las funciones auxiliares M tiene la siguiente estructura:

a B
("M FUNCTION TABLE P.... N..... 11:50:14 )
Miscellaneous Function Subroutine Customizing bits

S0000 00000000
S0000 00000000
S0000 00000000
S0000 00000000
50000 00000000
S0000 00000000
S0000 00000000
$0000 00000000
S0000 00000000
30000 00000000
S0000 00000000
§0000 00000000
S0000 00000000
S0000 00000000
S0000 00000000
S0000 00000000
§0000 00000000
S0000 00000000
S0000 00000000
S0000 00000000

| caP INS MM

‘ EDIT “ MODIFY “ FIND ‘ DELETE ‘ LOAD ‘ ‘ SAVE ‘ ‘ ‘

- .

| Fi|[F2| [F3 | |Fa]|Fs]|F6||F7 |

El numero de funciones M en la tabla se define mediante el parametro maquina general
"NMISCFUN". En cada linea se define:

¢ El nimero (0-9999) de la funcion auxiliar M definida.

Si una funcién M no se encuentra definida el CNC mostrara el indicativo M????.

¢ El numero de la subrutina que se desea asociar a dicha funcién aukxiliar.

¢ 8 bits de personalizacion.

Bit 2
Bit 3

Bit 4

X X X X X X X
® 6 @ © @ @O

Indica si el CNC debe (=0) o no (=1) esperar a la sefial AUXEND (sefial de M ejecutada),
para continuar la ejecucion del programa.

Indica si la funcidon M se ejecuta antes (=0) o después (=1) del movimiento del bloque
en que esta programada.

Indica sila ejecucion de la funciéon M detiene (=1) o no (=0) la preparacion de los bloques.

Indica si la funcién M se ejecuta después de llamar a la subrutina asociada (=0) o si
unicamente se ejecuta la subrutina asociada (=1).

Cuando el bit 2 se ha personalizado con el valor "1", indica si la detencion de la
preparacion del bloque dura hasta que comienza la ejecucion de la M (=0) o hasta que
finaliza dicha ejecucion (=1).

El resto de bits no disponen actualmente de funcion.

—t
3=

PARAMETROS MAQUINA

Tabla de las funciones auxiliares "M"
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12.3 Tablas de compensacion de husillo

Las tablas correspondientes a la compensacion de husillo tienen la siguiente estructura:

7 A
(X AXIS COMPENSATION P.... N.... 11:50:14
POINT NUMBER POSITION ERROR
P01 X 0,0000 EX 0.0000
™ PO02 X 0.0000 EX 0.0000
P003 0.0000 EX 0.0000
PO04 0.0000 EX 0.0000
< O P005 0.0000 EX 0.0000
= P006 0.0000 EX 0.0000
2 G PO07 X 0.0000 EX 0.0000
S5 5 P008 X 0.0000 EX 0.0000
g < P009 X 0.0000 EX 0.0000
° P010 X 0.0000 EX 0.0000
< 3 PO11 0.0000 EX 0.0000
s P012 0.0000 EX 0.0000
c P013 0.0000 EX 0.0000
» O POi4 0.0000 EX 0.0000
O © PO15 X 0.0000 EX 0.0000
T © P016 0.0000 EX 0.0000
E 2 PO17 0.0000 EX 0.0000
0 s P018 0.0000 EX 0.0000
@ PO19 0.0000 EX 0.0000
= £ P020 X 0.0000 EX 0.0000
< g X_00020.000
o (&)
<
a 3
CAP INS MM
(2}
<
% EDIT MODIFY FIND INITIALIZE LOAD SAVE MM/INCH
= \ J
(Fi|[F2 | [F3] [Fa| [Fs ]| [F6 ] |F7 |
\

El numero de puntos de cada una de ellas se define mediante el parametro maquina de ejes
“NPOINTS”. Para cada linea se define:

 La posicién del eje a compensar.
¢ El error que tiene el eje en ese punto.

Ademas, se muestra la cota de posicion correspondiente al eje seleccionado que ocupa la maquina.
Légicamente, al desplazarse este eje de la maquina, la cota mostrada se ira actualizando.
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Tablas de compensacion cruzada

Las tablas correspondientes a las compensaciones cruzadas tienen la siguiente estructura:

a S
(" CROSS COMP. TABLE P..... N..... 11:50:14 )
POINT NUMBER POSITION ERROR

PO0T X 0.0000 EY 0.0000

P002 X 0.0000 EY 0.0000

P003 X 0.0000 EY 0.0000

P004 X 0.0000 EY 0.0000

P005 X 0.0000 EY 0.0000

P00G X 0.0000 EY 0.0000

POO7 X 0.0000 EY 0.0000

P008 X 0.0000 EY 0.0000

P009 X 0.0000 EY 0.0000

P010 X 0.0000 EY 0.0000

PO11 X 0.0000 EY 0.0000

PO12 X 0.0000 EY 0.0000

PO13 X 0.0000 EY 0.0000

PO14 X 0.0000 EY 0.0000

FO15 X 0.0000 EY 0.0000

P016 X 0.0000 EY 0.0000

PO17 X 0.0000 EY 0.0000

PO18 X 0.0000 EY 0.0000

P019 X 0.0000 EY 0.0000

P020 X 0.0000 EY 0.0000

X_00020.000
CAP INS MM
‘ EDIT ‘ MODIFY ‘ FIND ‘ INITIALIZE ‘ LOAD ‘ SAVE MM/INCH

\ J
J

El numero de puntos de cada una de ellas se define mediante el parametro maquina general

“NPCROSS”, "NPCROSS2" y "NPCROSS3".

En cada una de las tablas se define:

¢ La posicién del eje que se mueve.

¢ El error que tiene el eje a compensar en dicho punto.

Ademas, se muestra la cota de posicion correspondiente al eje seleccionado que ocupa la maquina.
Légicamente, al desplazarse este eje de la maquina, la cota mostrada se ird actualizando.

—t
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PARAMETROS MAQUINA
Tablas de compensacion cruzada

FAGOR Q

CNC 8055
CNC 8055i

MODELOS ‘M. & -EN-
SOFT: V01.6X

211



=N
=

PARAMETROS MAQUINA

Operacion con las tablas de parametros

FAGOR %

CNC 8055
CNC 8055i

MoDELOS M- & -EN-
SOFT: V01.6X

212.

12.5

Operacion con las tablas de parametros

Una vez seleccionada latabla deseada, el CNC mostrara el contenido de lamismay el usuario podra
desplazar el cursor por la pantalla linea a linea mediante las teclas [#] [#] o bien avanzar pagina
a pagina mediante las teclas “avance y retroceso de pagina”.

Ademas se dispone de varias opciones que permiten operar con dichas tablas. Estas opciones se
muestran mediante softkeys y son detalladas a continuacion.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de pantalla
para edicién, pudiendo desplazar el cursor sobre la misma mediante las teclas [«] [#]. Ademas
la tecla [#] permite colocar el cursor sobre el primer caracter de la zona de edicién y la tecla [¥#]
sobre el Ultimo caracter.

Softkey "EDITAR"

Esta opcion permite editar el parametro deseado. Una vez seleccionada esta opcion las softkeys
cambiaran de color, representandose las mismas sobre fondo blanco, y mostraran la informacion
correspondiente al tipo de edicidon que se permite realizar.

En las tablas correspondientes a la compensacion de husillo y compensacion cruzada, la cota de
posicion del eje se debe editar de la siguiente forma:

1. Desplazar el eje y cuando se observa que el error debe ser tenido en cuenta, pulsar la softkey
o la tecla correspondiente al eje.

2. EICNC incluye en la zona de edicién el nombre del eje, seguido de la cota correspondiente a
dicho punto. Si se desea, se puede modificar dicho valor.

3. Pulsar a continuacion la softkey correspondiente al error, e introducir su valor.

Una vez finalizada la edicion del parametro, se debe pulsar la tecla [ENTER]. El nuevo parametro
editado sera incluido en la tabla, posicionandose el cursor sobre el mismo. La zona de edicion se
borrara, permitiendo de este modo continuar con la edicién de més parametros.

Si se desea abandonar esta opcion se debe pulsar la tecla [ESC].

Softkey "MODIFICAR"

Esta opcién permite modificar el parametro seleccionado. Antes de pulsar esta softkey se debe
seleccionar, mediante el cursor, el parametro que se desea modificar.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambiaran de color, representandose las mismas
sobre fondo blanco, y mostraran la informacién del tipo de edicidon que se debe utilizar en el
parametro que se desea modificar.

Sise pulsalatecla[ESC] se borrara lainformacién mostrada en la zona de edicidon que correspondia
al parametro a modificar. A partir de este momento se podra editar nuevamente dicho parametro.

Si se desea abandonar la opcién de modificar se debera borrar, mediante la tecla [CL] o la tecla
[ESC], la informacion mostrada en la zona de edicion y a continuacion pulsar la tecla [ESC]. El
parametro que se habia seleccionado no sera modificado.

Una vez finalizada la modificacion del parametro se debe pulsar la tecla [ENTER]. El nuevo
parametro editado sustituira al anterior.



Softkey "BUSCAR"

Esta opcion permite realizar una busqueda en la tabla que se encuentra seleccionada.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys mostraran las siguientes opciones:

COMIENZO Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre el primer
parametro de la tabla y se abandona la opcién de busqueda.

FINAL Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre el ultimo
parametro de la tabla y se abandona la opcién de busqueda.

PARAMETRO Si se selecciona esta softkey el CNC solicita el nimero de parametro que
se desea buscar. Una vez definido dicho numero y tras pulsar la tecla
ENTER, el cursor se posiciona sobre el parametro solicitado y se
abandona la opcion de busqueda.

Softkey "INICIALIZAR"

Esta opcién permite asignar a todos los parametros de la tabla seleccionada, los valores que el
CNC le asigna a cada uno de ellos por defecto. Estos valores se encuentran definidos en el capitulo
correspondiente a los parametros maquina del manual de instalacion.

Softkey "CARGAR"

Se pueden cargar tablas almacenadas en el disco duro (KeyCF) o en un periférico u ordenador a
través de la linea serie (RS232C).

La transmisién comienza tras pulsar la softkey correspondiente. Cuando se usa una linea serie el
receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la transmisidon. Para interrumpir la
transmision pulsar la softkey "ABORTAR".

Si la longitud de la tabla recibida no coincide con la longitud de la tabla actual el CNC actuara de
la siguiente forma:

¢ Silatabla recibida es mas corta que la actual, se modifican las lineas recibidas y las restantes
qguedan con el valor que tenian.

¢ Sila tabla recibida es mas larga que la actual, se modifican todas las lineas de la tabla actual,
y al detectarse que ya no hay mas sitio el CNC mostrara el error correspondiente.

Softkey "SALVAR"

Las tablas se pueden salvar en el disco duro (KeyCF) o en un periférico u ordenador a través de
la linea serie (RS232C).

La transmisién comienza tras pulsar la softkey correspondiente. Cuando se usa una linea serie el
receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la transmisién. Para interrumpir la
transmision pulsar la softkey "ABORTAR".

Softkey "MM/PULGADAS"

Cada vez que se selecciona esta opcidn, el CNC cambiara las unidades en que se encuentran
representados los parametros que dependen de dichas unidades. Esta representacion se realizara
en milimetros o en pulgadas, indicandose en la ventana inferior derecha las unidades que se
encuentran seleccionadas (MM/INCH).

Se debe tener en cuenta que este cambio no afecta al parametro maquina general "INCHES"
indicativo del sistema de unidades por defecto.
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DIAGNOSIS

Este modo de operacion permite conocer la configuracion del CNC, asi como realizar una
comprobacion (test) del sistema.

ElI CNC ofrece mediante softkeys las siguientes opciones:
¢ Configuracién del sistema.
¢ Test de hardware.
* Testeos.
e Ajustes.
e Usuario.
¢ Disco duro.
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13.1

Configuracion

Esta opcién muestra la configuracion de sistema disponible. Una vez seleccionada esta opcion se
mostraran dos softkeys, que permiten seleccionar la configuracion de software o la configuracién
de hardware del sistema.

Configuracion hardware

Esta opcion muestra la siguiente informacion:

Configuracion de la unidad central

Indica la configuracién actual de la unidad central del CNC: Fuente de alimentacion, placas, video,
CAN, etc.

RECURSOS CNC

Indica, en Kb, eltamario de la memoria RAM disponible para el usuario, para el sistemay la memoria
que tiene el disco duro (KeyCF).

RECURSOS PLC

Indica si el PLC esta integrado enla CPU-CNC y el numero de entradas y salidas, locales y remotas.

AJUSTE LCD (Softkey disponible con monitores LCD monocromo)
Al pulsar esta softkey se muestran unas nuevas softkeys que permiten regular el brillo/contraste
sobre la pantalla de ajuste.

* Las softkeys [+] y [-] permiten regular el brillo\contraste.

¢ Pulsando la softkey [RESTORE] se recuperan los valores anteriores.

* Pulsando la softkey [SAVE] se asumen los nuevos valores.

Configuracion software

Esta opcion muestra:
* Las opciones de software disponibles.
* Las versiones de software instaladas.
La version correspondiente al CNC y la correspondiente al disco duro (KeyCF).

* Los cddigos de identificacion del aparato. Son de uso exclusivo para el Servicio de Asistencia
Técnica.

* La softkey para actualizar la version.
Si se actualiza la version de software mediante esta softkey, no es necesario apagar - encender
el CNC ni manipular sobre el interruptor exterior para actualizar la version de software.

La softkey CODIGO VALIDACION debe utilizarse, tras consultar con el Servicio de Asistencia
Técnica, cuando se desean implementar mas prestaciones de software.



13.2 Test hardware

Esta opcion comprueba las tensiones de alimentacién correspondientes al sistema, asi como las
tensiones de las placas y la temperatura interior de la unidad central. Mostrando para ello la
siguiente informacion:

Tensiones de alimentacidn

—t
=

Indica la tension correspondiente a la pila de litio y las tensiones que proporciona la fuente de
alimentacion. Las tensiones proporcionadas por la fuente de alimentacion se utilizan para uso
interno del CNC.

Junto a cada una de las tensiones se muestra el margen de valores (valor maximo y valor minimo),
el valor real y si dicho valor es correcto o no.

DIAGNOSIS
Test hardware

Tensiones de las placas

Indica qué placas deben estar alimentadas a 24 V DC y si cada una de ellas esta alimentada
correctamente.

Temperatura interna

Muestra el margen de valores (valor maximo y valor minimo), temperatura interna de la unidad
central y si dicho valor es correcto o no.
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13.3

Testeos

Test memoria

Esta opcion comprueba el estado de la memoria interna del CNC, memoria disponible para el
usuario y para el sistema.

Para poder realizar esta comprobacion es necesario que el programa de PLC se encuentre parado.
Si no lo estd, el CNC preguntara al operario si se desea parar dicha ejecucion.

Test coédigo

Esta opcion comprueba el estado de la memoria Flash interna del CNC. Estas memorias contienen
la version de software del CNC que se encuentra instalada.

Test disco duro

Cuando se accede a esta pantalla se realiza un test del disco. El testeo del disco duro local incluye
un testeo de superficie. Para el caso de un disco duro remoto no se realiza este test y se muestra
el mensaje correspondiente.

Si se detecta algun error, se muestra el mensaje de error correspondiente en la parte inferior de
la ventana.

DIAGNOSIS P....‘.. N.... DNC [ 12:24:55
HARD DISK TEST

Model * ok ok Block size 4096 Bytes
Physical 984 16/ 32 Total blocks 62846
Logic 984 16/ 32 Free blocks 40150
Occupied blocks 22696
ok Sector/Cluster 8
Label BCB

Ok CAP 1INS

En este modo se muestra la siguiente informacion:
* Informacion fisica.

Modelo de disco duro instalado e informacion sobre la division fisica y l6gica del disco (cilindros,
cabezas y sectores). La division fisica y loégica pueden no ser iguales.

Esta informacion sélo se muestra para el disco duro local. Si se dispone de un disco duro remoto,
esta informacion no esta disponible.

* Informacion légica.

Tamaho en bytes de cada uno de los bloques en los que se divide el disco. Numero de bloques
totales, libres y ocupados en el disco. Numero de sectores que hay en un cluster.

La etiqueta es el nombre que se le da al disco cuando se formatea.



Manual de operacion

¢ Informacién acerca del montaje.
Si no ha habido ningun error, se muestra el mensaje "Correcto".
Disco duro local: Sise ha producido algun error, se indica el nimero de errory la fase del montaje
en la que se ha producido.
Disco duro remoto: Si se ha producido algun error, s6lo se muestra un mensaje indicando el
tipo de error.
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13.4

13.4.1

Ajustes

Test de geometria del circulo

Este ajuste permite mejorar el pico de inversion de los ejes. Consiste en mecanizar un circulo (sin
compensacion) y verificarlo en el grafico que muestra el CNC.

El siguiente ejemplo muestra un programa que permite mecanizar circulos repetitivos.

X0 YO

G5 G1 F1000

N10 G2 X0 YO 120 10
(RPT N10, N10) N50
M30

Tras seleccionar este programa en el modo ejecucién y ponerlo en marcha, acceder al modo
Diagnosis > Ajustes > Test de geometria del circulo y el CNC mostrara la siguiente pantalla.

N Divisisns

Ezzale @1 pmddiv

Error Harg:‘ n

Si los parametros maquina estan protegidos, pedira el password de acceso porque en la parte
inferior derecha se muestran algunos de ellos. Si no se conoce el password no se podran modificar
dichos valores pero se tendra acceso a la pantalla y al test de geometria del circulo.

En la parte izquierda el CNC muestra el resultado del test.
Los datos de la parte superior derecha los refresca el CNC tras finalizar el test.
Los datos de la parte central derecha hay que definirlos antes de efectuar el test.

En la parte inferior derecha se muestran los parametros asociados a los ejes del plano y los valores
con que estan personalizados los mismos.

Antes de efectuar el test hay que definir la representacién gréfica de la parte izquierda. Para ello
hay que definir los datos de la parte central derecha:
* Numero de divisiones a la izquierda y derecha del circulo tedrico.
» Escala o valor en micras de cada division.
e Banda de error o porcentaje del radio del circulo que esta ocupado por la banda de error (zona
de divisiones).

Si se conoce el password de los parametros maquina se pueden modificar los valores que se
muestran en la parte inferior derecha. EI CNC asigna los nuevos valores a los pardmetros maquina
correspondientes por lo que se recomienda anotar los valores iniciales.



Una vez definida la zona de representacion grafica y los pardmetros maquina se debe realizar la
captura de datos, para ello pulsar las softkeys:

SIMPLE

CONTINUA

BORRAR

Borra lo pintado y empieza a pintar, sobre el circulo tedrico, el error de
mecanizacion ampliado segun la escala definida, hasta dar una vuelta completa,
o hasta que se pulse la softkey PARAR o la tecla [ESC].

Borra lo pintado y empieza a pintar, sobre el circulo teérico, una serie de circulos
con el error de mecanizacion ampliado segun la escala definida, hasta que se
pulse la softkey PARAR o la tecla [ESC].

Se puede pulsar en cualquier momento, incluso durante la representacion
gréfica. Provoca un borrado de la pantalla y un reseteo de las estadisticas
mostradas en la parte derecha de la misma.

Durante la representacion continua se pueden modificar los parametros maquina y observar la
nueva representacion grafica sobre la anterior, o pulsar la softkey borrar para ver unicamente la

nueva.

Los datos que muestra el CNC en la parte superior derecha se actualizan durante la captura de

datos.

A interno

A externo

Valor negativo maximo del error sobre el radio tedrico, en micras o diezmilésimas
de pulgada, y posicién angular del mismo.

Valor positivo maximo del error sobre el radio tedrico, en micras o diezmilésimas
de pulgada, y posicién angular del mismo.

Una vez finalizada la captura de datos se pintan dos rayas indicando las posiciones angulares de
ambos errores en el grafico. Aparecen en trazos discontinuos cuando el error sobrepasa el valor
asignado a la zona de visualizacién en su cuadrante y pasa al cuadrante opuesto.

Mientras se estdn capturando puntos para el test de geometria, los gréficos de ejecucion dejan de

pintar.
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13.4.2 Osciloscopio

La funcion osciloscopio es una herramienta de ayuda para el ajuste del CNC y los reguladores. Esta
herramienta permite representar 4 variables previamente seleccionadas y manipular parametros
maquina y variables del CNC. Cuando se utilizan reguladores Fagor con Sercos o CAN también
se pueden ajustar los parametros del regulador.

Cuando se solicita informacion (variable o parametro) de un regulador que no esté conectado via
Sercos o CAN o que dispone de una version de software antigua, se mostrara el mensaje de
"Variable inexistente".

Se debe tener en cuenta que el osciloscopio sdlo es una herramienta de ayuda al ajuste; queda
siempre a criterio del técnico decidir cual es el ajuste dptimo.

Desde las pantallas principales de los modos manual y ejecucion, se podra entrar al osciloscopio
pulsando la secuencia de teclas "71".

Forma de operar

La forma de operar con el osciloscopio se resume de la siguiente manera:
1. Ejecutar un programa pieza para desplazar el eje o ejes que se desean ajustar.
El programa debera ejecutar un movimiento repetitivo sin fin.

2. Una vez que el programa esta en marcha, acceder al osciloscopio y definir las variables que
se desean analizar, las condiciones de disparo y los parametros maquina del CNC o regulador
que desea modificar.

Desde el osciloscopio solo se permite modificar determinados parametros maquina y ademas
sera necesario conocer el password de proteccion si estos se encuentran protegidos.

3. Poner en marcha el osciloscopio y realizar una captura de datos y el posterior analisis de los
mismos. Durante la captura de datos se pueden modificar los datos definidos para ver asi la
respuesta del sistema a los diferentes ajustes.

Repetir la captura, andlisis y modificacién de parametros hasta conseguir las mejores
condiciones de mecanizado.

Tras ajustar los ejes individualmente volver a ajustar de forma conjunta los ejes que interpolan entre
si.

Manejo del osciloscopio

Para introducir o modificar un dato de las pantallas es necesario que esté seleccionado, que tenga
el foco de edicion.

Para seleccionar otro dato o campo editable se deben utilizar las teclas [#] [#]. La seleccién es
circular; si esta seleccionado el primer elemento de la pantalla y se pulsa [#] el foco pasa al ultimo,
mientras que si esta seleccionado el ultimo elemento y se pulsa [#] el foco pasa al primero.

No todos los datos son editables, unicamente se pueden editar los que se pueden seleccionar, los
que disponen de foco. Los campos editables pueden ser de dos tipos:
* Valores editables:

Se les puede asignar un valor, en unos casos numérico (solo cifras) y en otros alfanumérico
(cifras y letras). Antes de validar el dato se hace una comprobacion, y si el dato no es correcto
no se acepta y se saca un mensaje de aviso.

¢ Valores seleccionables:

Los datos posibles son fijos y hay que seleccionar uno de ellos. Para ver los valores posibles
usar las teclas [@] [#]. En los valores de este tipo que son iconos la tecla [Blanca/Verde] tiene
el mismo efecto que la tecla [#].



Menu de softkeys

Cuando se accede al modo osciloscopio se habilitan las siguientes softkeys.

Escala / Offsets

Andlisis

Parametros

Configuracién

Acciones

Iniciar

Permite modificar la amplitud de cada una de las senales, desplazarlas
verticalmente o ajustar la base de tiempos para todas ellas.

Permite analizar, mediante 2 cursores, cada una de las sefales de la
ultima captura de datos realizada.

Permite asignar nuevos valores a los parametros maquina del CNC y del
regulador que se han definido en la pantalla "Configuracion”.

Para definir las variables que se desean analizar, las condiciones de
disparo y los parametros maquina del CNC o regulador que se permiten
modificar.

Muestra una serie de softkeys para modificar los datos de cada uno de
los campos (amplitud de las sefales, desplazamiento vertical, ajuste de
la base de tiempos, posicion de cursores, etc).

Realiza una captura de datos segun las condiciones fijadas en la pantalla
"Configuracion" para el posterior analisis de los mismos.

Softkey "Configuracion"

Para definir las variables que se desean analizar, las condiciones de disparo y los parametros
maquina del CNC o regulador que se permiten modificar.

Dispone de 2 paginas, una para definir los parametros y otra para definir las variables y las
condiciones de disparo. En la pagina de definicion de variables y condicién de disparo es posible
moverse de un bloque de elementos a otro mediante las teclas [pagina arriba] y [pagina abajo].

Definicion de las variables

El osciloscopio dispone de 4 canales (CH1, CH2, CH3, CH4) de representacion grafica. En cada
canal hay que definir los siguientes datos.

¢ El cédigo o nombre de la variable que se desea representar.

¢ El color con que se representara la variable en el grafico.

¢ Si el canal sera visible o no.

Los canales no visibles no se representan en el grafico (no se muestran en pantalla tras la
captura de datos). Este tipo de canales son utiles si se quiere utilizar ese canal para fijar la
condicién de disparo (trigger).

Si se define una variable que no se puede capturar se muestra un mensaje de error. Si en un canal
no se desea capturar ninguna variable basta con dejar el campo del nombre en blanco. Si los 4
canales estan desactivados (sin variable asociada) no se pueden realizar capturas.
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Variables del CNC que se pueden asignar a un canal.

Hay que indicar la variable deseada.

Ejemplo: ANAI1 FREAL FLWEX.
Variable Descripcion
ANAI(1-8) Tension de la entrada 1-8.
ANAO(1-8) Tension a aplicar a la salida 1-8.
FREAL Avance real del CNC.
1 3 = FREAL(X-C) Avance real del eje X-C.

@ 9 FTEO(X-C) Avance tedrico del eje X-C.

8 g FLWE(X-C) Error de seguimiento del eje X-C.

% < ASIN(X-C) Senal A de la captacion senoidal del CNC para el eje X-C.

g BSIN(X-C) Senal B de la captaciéon senoidal del CNC para el eje X-C.
DRPO(X-C) Posicién que indica el regulador Sercos del eje X-C.
SREAL Velocidad de giro real del cabezal.
FTEOS Velocidad de giro tedrica del cabezal.
FLWES Error de seguimiento del cabezal.
ASINS Sefal A de la captacién senoidal del CNC para el cabezal.
BSINS Senal B de la captacion senoidal del CNC para el cabezal.
DRPOS Posicién que indica el regulador Sercos del cabezal.
SSREAL Velocidad de giro real del Segundo cabezal.
SFTEOS Velocidad de giro tedrica del Segundo cabezal.
SFLWES Error de seguimiento del segundo cabezal.
SASINS Senal A de la captacion senoidal del CNC para el segundo cabezal.
SBSINS Senal B de la captacién senoidal del CNC para el segundo cabezal.
SDRPOS Posicién que indica el regulador Sercos del segundo cabezal.

Variables de los reguladores Fagor Sercos o CAN que se pueden asignar a un canal.

Hay que indicar el eje o cabezal y la variable deseada, separados por un punto. El cabezal auxiliar
se identifica mediante el prefijo "AS".

Ejemplo: X.CVv3 Y.SV1 S1.8v2 AS.SV1

Variable Descripcion

CV3 CurrentFeedback

Svi VelocityCommand

Sv2 VelocityFeedback

Sv7 VelocityCommandFinal

TV1 TorqueCommand

TV4 VelocitylntegralAction

FAGOR ? RV1 FeedbackSine

Rv2 FeedbackCosine
CNC 8055 RV51 Feedback2Sine
CNC 8055i RV52 Feedback2Cosine
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Condiciones de disparo

Para definir las condiciones de disparo se dispone de los siguientes datos.

Canal

Indica qué variable o canal (CH1, CH2, CH3, CH4) se desea utilizar como referencia o condicidn
de disparo.

Trigger
Indica cuando comienza la captura de datos. Cuando se selecciona un trigger, hay que

especificar la condicion de disparo con los datos "flanco”, "nivel" y "posicion”.

Si no se selecciona, la captura de datos comienza cuando el usuario da la orden de comenzar

(no se tienen en cuenta los datos "flanco”, "nivel" y "posicion”.
Flanco
Setiene en cuenta cuando se ha seleccionado el trigger. Puede serflanco de subida o de bajada.

Con flanco de subida la captura de datos comienza cuando en una muestra el dato tiene un
valor inferior al nivel, y en la siguiente muestra tiene un valor superior o igual al nivel.

Con flanco de bajada la captura de datos comienza cuando en una muestra el dato tiene un
valor superior al nivel, y en la siguiente muestra tiene un valor inferior o igual al nivel.

Nivel

Se tiene en cuenta cuando se ha seleccionado el trigger.

Fija el valor que debe tomar la variable para que comience la captura de datos.

Posicién (%)

Se tiene en cuenta cuando se ha seleccionado el trigger. Se define como porcentaje entre el
0%y el 100%.

Indica el nUmero de muestras que se toman antes del trigger. Por ejemplo, una posicion del 10%
indica que el 10% del numero total de muestras programadas se tomaran antes del disparo del
trigger, y el 90% restante después de ese instante.

La condicidn del trigger se empieza a evaluar tras disponer del porcentaje de muestras indicado.
Si la posicion se define al 50% y la condicion del trigger se produce cuando se ha tomado un
10% de las muestras, no se tiene en consideracion porque se espera a disponer previamente
del 50% de las muestras.

Numero de muestras

Indica el nUmero de muestras que se desean capturar. Es comun para todos los canales. Valores
entre 1y 1024.

La muestra se tomard en el mismo instante en todos los canales, de forma que estén
sincronizados.

T Muestreo

Indica el periodo de muestreo o cada cuanto tiempo se realiza una captura de datos. Se define
en milisegundos, valores enteros entre 1y 1000 (entre 1ms y 1s).

Cuando se analizan variables del CNC el periodo de muestreo debe ser multiplo del lazo. Si
no lo es, se muestra un mensaje indicando que el periodo de muestreo se ha redondeado
automaticamente.

El tiempo de muestreo podra ser inferior al del lazo del CNC sélo cuando se analizan 1 ¢ 2
variables del mismo regulador.

Cuando el numero de variables solicitadas obliga a reconfigurar la configuracién del interfaz
Sercos 0 CAN, el CNC muestra un mensaje de aviso solicitando su confirmacion.

Modo
Indica el tipo de captura de datos; Unica o continua.

Con captura "unica", el proceso termina cuando se ha tomado el nimero de muestras
especificado o cuando el usuario expresamente la detiene.

En el modo de captura continua, cuando se ha llenado la pantalla con la traza, la captura
continda salvo que se haya disparado el trigger, en cuyo caso permanece la traza del trigger
hasta que se active un nuevo disparo. El proceso continda asi indefinidamente hasta que el
usuario da expresamente la orden de parar.
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e Canales superpuestos

Sino se selecciona esta opcidn todas las sefales se muestran separadas. La pantalla se divide
en tantas franjas horizontales como canales activos y visibles se han definido. Las sefiales se
representan con su correspondiente cero grafico y ordenadas de arriba abajo segun el orden
definido (CH1, CH2, CH3, CH4).

Si se selecciona esta opcion todas las sefales aparecen superpuestas, con un Unico cero
grafico situado en el centro de la pantalla.

Durante el andlisis de las sefales es posible cambiar de modo pulsando la tecla [M].

Definicion de los parametros maquina

La pagina de definicion de parametros muestra en la columna de laizquierda el cédigo de definicion,
en la columna central el nombre del parametro y en la columna de la derecha los valores maximo
y minimo que admite.

e Para afadir un parametro a la lista seleccionar la fila en que se desea definir el parametro,
introducir el cédigo de definicion y pulsar la tecla [ENTER]. Si el parametro es vélido se
actualizan el resto de campos y si no es valido se muestra un aviso.

* Para sustituir un parametro de la lista seleccionar el parametro que se desea sustituir, introducir
el cédigo de definicién del nuevo parametro y pulsar la tecla [ENTER)]. Si se borra lo que habia
y no se introduce ningun cédigo se muestra linea vacia.

* La softkey [Afadir un parametro a la lista] introduce una linea vacia encima de la linea que esta
seleccionada.

¢ La softkey [Eliminar parametro] elimina la linea que esta seleccionada y desplaza todas las
inferiores hacia arriba.

Los parametros siempre se muestran en el mismo sitio en el que se definieron y las filas vacias
se muestran en blanco.

Cuando se cambia un parametro se actualiza la tabla de parametros maquina del CNC y los
parametros de trabajo del regulador. También se activa la softkey [Salvar Parametros]. Se aconseja
salvar las tablas de parametros que han sufrido alguna variacion, las del CNC en el disco duro
(KeyCF) y las del regulador en su FLASH. Si s6lo han cambiado pardmetros del CNC las tablas
del regulador no se modifican, y viceversa.

Una vez que los valores guardados son los mismos que los ultimos editados, la softkey vuelve a
desaparecer hasta que se produce una nueva modificacion.

Parametros maquina del CNC que se permite modificar.

Parametros maquina generales: Introducir el indicativo de parametro general y el numero de
parametro separados por un punto.

Ejemplo: G.P161

Parametro Numero Actualizacion
TLOOK P161 Comienzo de la ejecucién del programa
CODISET P147 Inmediata

Parametros maquina de un eje: Indicar el eje y el nimero de parametro separados por un punto.
Ejemplo: X.P18 Z.P23

Parametro Numero Actualizacion
BACKLASH P14 Inmediata
ACCTIME P18 Comienzo del bloque siguiente
INPOSW P19 Inmediata
MAXFLWEH1 P21 Inmediata
MAXFLWE2 P22 Inmediata
PROGAIN P23 Inmediata
DERGAIN P24 Inmediata
FFGAIN P25 Inmediata
MINANOUT P27 Inmediata
SERVOFF P28 Inmediata




Parametro Numero Actualizacion
BAKANOUT P29 Inmediata
BAKTIME P30 Inmediata
REFDIREC P33 Inmediata
REFVALUE P36 Inmediata
MAXVOLT P37 Inmediata
GOOFEED P38 Comienzo del bloque siguiente
MAXFEED P42 Comienzo del bloque siguiente
JOGFEED P43 Comienzo del bloque siguiente
ACCTIME2 P59 Comienzo del bloque siguiente
PROGAIN2 P60 Inmediata
DERGAIN2 P61 Inmediata

FFGAIN2 P62 Inmediata

JERKLIM P67 Comienzo del bloque siguiente
FLIMIT P75 Comienzo del bloque siguiente

Parametros maquina de cabezal: Indicar el cabezal (S, S1, S2) y elnimero de parametro separados

por un punto.

Ejemplo: S.P18 S1.P23 S2.P25

Parametro Numero Actualizacion
MAXGEAR1 P2 Comienzo del bloque siguiente
MAXGEAR2 P3 Comienzo del bloque siguiente
MAXGEAR3 P4 Comienzo del bloque siguiente
MAXGEAR4 P5 Comienzo del bloque siguiente
ACCTIME P18 Comienzo del bloque siguiente
INPOSW P19 Inmediata
PROGAIN P23 Inmediata
DERGAIN P24 Inmediata

FFGAIN P25 Inmediata
MINANOUT P27 Inmediata
SERVOFF P28 Inmediata
REFDIREC P33 Inmediata
REFVALUE P36 Inmediata
MAXVOLT1 P37 Inmediata
MAXVOLT2 P38 Inmediata
MAXVOLT3 P39 Inmediata
MAXVOLT4 P40 Inmediata
OPLACETI P45 Inmediata
ACCTIME2 P47 Comienzo del bloque siguiente
PROGAIN2 P48 Inmediata
DERGAIN2 P49 Inmediata

FFGAIN2 P50 Inmediata

SLIMIT P66 Inmediata

Una modificacién en los parametros MAXGEAR(1--4) provoca que se ponga en arista viva, aunque
estuviese programada una arista matada.
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Parametros del regulador que se permite modificar.

Parametros de eje. Indicar el eje, el nombre del parametro y la gama separados por un punto.
Ejemplo: X.CP1.0 Y.CP20.2 Z.SP1.1

Salvar y cargar las configuraciones del osciloscopio

El sistema permite salvar la configuracion actual en un fichero en formato ASCII. Para ello definir
el parametro maquina general STPFILE con el numero que se desea asignar al fichero de
configuracion (el numero debera ser distinto de 0). El fichero de configuracion podra ser tratado
como un programa mas, enviado por DNC e incluso editado.

Cuando se salva o se carga una configuracion, el CNC primero mirara si el fichero existe en RAM
de Usuario; si no es asi, lo buscara en el disco duro (KeyCF).

En el fichero de configuracion se pueden salvar varias configuraciones. A cada configuracién se
le debe asignar un nombre de hasta 40 caracteres.
Las siguientes softkeys estan relacionadas con esta prestacion.

Salvar Para salvar la configuracion actual pulsar la softkey [Salvar] e introducir el nombre
con el que se quiere salvar la configuracién (hasta 40 caracteres). Si existe una
configuracion salvada previamente con el mismo nombre, preguntara si quiere
sustituir.

Cargar Para cargar una configuracion salvada previamente pulsar la softkey [Cargar] y
elegir una configuracion de la lista mostrada. Sila configuracién no tiene sentido
(por ejemplo, porque el CNC no tiene un eje al que esa configuracion hace
referencia) se avisara de la causa del error al usuario y Unicamente se carga la
parte de la configuracion leida hasta el momento del error.

Borrar Para borrar una de las configuraciones salvadas pulsar la softkey [Borrar], elegir
una configuracion de la lista mostrada y pulsar la tecla [ENTER].

Resetear Si se pulsa la softkey [Resetear] se inicializa la configuracién actual. No hay
variables ni parametros seleccionados y el resto de condiciones (colores, trigger,
etc) asumen los valores asignados por defecto.

Acceso a recursos del PLC
El sistema permite acceder, desde la pantalla de configuracion, a los recursos del PLC. Para su
acceso se emplea la siguiente sintaxis:

e Marcas: PLC.M1234

e Entradas: PLC.125

* Salidas: PLC.O1

* Registros: PLC.R560

* Bit de registro: PLC.BOR560

e Temporizadores: PLC.T1

* Contadores: PLC.C1

El acceso se permitird también usando el simbolo asociado.
Ejemplo: PLC.ENABLEX

En caso de que se acceda a un recurso de PLC que no exista, se dara error.

Softkey "Escala / Offsets"

Permite modificar la amplitud de cada una de las sefales, desplazarlas verticalmente o ajustar la
base de tiempos para todas ellas.
En la parte derecha de la pantalla se muestra:

* La escala vertical o amplitud por cuadro de cada una de las sefales (junto al nombre de la
variable).

* La escala horizontal o base de tiempos (t/div) para todas las sefales.
Para modificar la amplitud situar el foco, mediante las teclas [#] [#] en el campo "Escala" de la

variable deseada. A continuacién usar las teclas [®] [#] o [pagina arriba] [pagina abajo] para
seleccionar uno de los valores permitidos, o pulsar la tecla [X] para que el CNC la auto escale.



Para desplazar una sefal verticalmente situar el foco, mediante las teclas [#] [#], en el campo
"Offset" de la variable deseada. A continuacién usar las teclas 4] [#] o [pagina arriba] [pagina
abajo] para desplazar la sefial o pulsar una de estas teclas:

[U] Para subirla lo maximo posible (up).
[D] Para bajarla lo méximo posible (down).
[0] Para centrarla.

X] Para que el CNC la auto escale.

Cuando se autoescala un canal, el sistema determina la escala vertical y el offset apropiados para
que la sefal quede lo mas ampliada posible dentro de la franja grafica que le corresponde.

Para modificar la base de tiempos de todas las sefales situar el foco, mediante las teclas [4] [¥#],
en el campo "t/div". A continuacién usar las teclas [@] [#] o [p&gina arriba] [pagina abajo] para
seleccionar uno de los valores permitidos o pulsar la tecla [X] para que el CNC la auto escale.

Para seleccionar otra parte de la muestra situar el foco, mediante las teclas [#] [#], en el campo
"Win". A continuacion usar las teclas [ @] [#] o [pagina arriba] [pagina abajo] para desplazar la sefial
o pulsar una de estas teclas:

[F] Para mostrar el inicio de la traza (first).

[T] Para mostrar la zona de disparo (trigger).

[S] Para mostrar la parte final de la traza (second).
X] Para que el CNC la auto escale.

Softkey "Analisis"

Permite analizar, mediante 2 cursores, cada una de las sefiales de la ultima captura de datos
realizada.

En la parte derecha de la pantalla se muestra:

* Junto a cada variable, el valor (V1y V2) de la sefial en la posicion de cada cursor y la diferencia
entre ambos (Dv).

¢ La posicién, en milisegundos, de cada uno de los cursores (C1y C2) y la diferencia de tiempo
entre ambos (Dt).

Para seleccionar la posicién del primer o segundo cursor situar el foco, mediante las teclas [#] [¥#],
enlos campos "C1" 0 "C2" respectivamente. A continuacion usar las teclas [ @] [#] o [pagina arriba]
[pagina abajo] para desplazar la sefial o pulsar una de estas teclas:

[F] Para mostrar el inicio de la traza (first).

[T] Para mostrar la zona de disparo (trigger).

[S] Para mostrar la parte final de la traza (second).
X] Para que el CNC la auto escale.

Para seleccionar otra parte de la muestra situar el foco, mediante las teclas [#] [#], en el campo
"Win". A continuacion usar las teclas [ @] [#] o [pagina arriba] [pagina abajo] para desplazar la sefal
o pulsar una de estas teclas:

[F] Para mostrar el inicio de la traza (first).

[T] Para mostrar la zona de disparo (trigger).

[S] Para mostrar la parte final de la traza (second).
X] Para que el CNC la auto escale.

Si se mantienen pulsadas las teclas [@] [#] se produce un efecto de aceleracién en el
desplazamiento.
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Softkey "Parametros”

Permite asignar nuevos valores a los parametros maquina del CNC y regulador que se han definido
en la pantalla "Configuracion-Parametros".

Los parametros maquina de eje o cabezal se actualizan segun el criterio definido en las tablas
anteriores, el resto de parametros se actualizan segun el criterio general:

I Es necesario pulsar la secuencia de teclas [SHIFT]+[RESET] o "apagar - encender" el
CNC.
/ Es suficiente con pulsar [RESET].

El resto de parametros (los que no estan marcados) se actualizaran automaticamente,
solo con cambiarlos.

Si estéa definido el cédigo de acceso a los parametros maquina (SETUPPSW) se solicita la primera
vez que se modifica un parametro. Si se introduce correctamente se memoriza y no se vuelve a
pedir mientras no se apague el CNC. Si el codigo es incorrecto no se permite modificar el parametro,
y se vuelve a pedir la siguiente vez.

Cuando se cambia un parametro se actualiza la tabla de parametros maquina del CNC y los
parametros de trabajo del regulador. También se activa en la pantalla "Configuracion - Parametros"
la softkey [Salvar Parametros].

Se aconseja acceder a dicha pantalla y pulsar la softkey [Salvar Parametros] para salvar las tablas
de parametros que han sufrido alguna variacion, las del CNC en el disco duro (KeyCF) y las del
regulador en su FLASH. Si s6lo han cambiado parametros del CNC las tablas del regulador no se
modifican, y viceversa.

Una vez que los valores guardados son los mismos que los ultimos editados, la softkey vuelve a
desaparecer hasta que se produce una nueva modificacion.

Softkey "Acciones"

Esta disponible en las pantallas "Edicién de Parametros”, "Analisis" y "Escalas / Offsets".

Es de gran utilidad cuando no se dispone de teclado alfanumérico, ya que muestra una serie de
softkeys para modificar los datos de cada uno de los campos (amplitud de la sefales,
desplazamiento vertical, ajuste de la base de tiempos, posicidn de cursores, etc).

Softkey "Iniciar"

Estéa disponible en las pantallas "Edicidon de Parametros", "Andlisis" y "Escalas / Offsets".

Realiza una captura de datos segun las condiciones fijadas en la pantalla "Configuracion" y se
habilitan las siguientes softkeys:

[Parar] Detiene la captura y muestra los datos recogidos hasta ese momento.

[Parar Continuo] Disponible cuando la captura es continua. Detiene la captura y muestra
la Ultima traza completa realizada.

Una vez finalizada, o detenida, la captura de datos se pueden analizar las sefales y modificar los
parametros, que se han seleccionado previamente, para mejorar las condiciones de mecanizado.

Repetir la captura, andlisis y modificacion de parametros hasta conseguir las mejores condiciones
de mecanizado.



13.5

13.6

Usuario

Sise selecciona esta opcion el CNC ejecutara en el canal de usuario el programa de personalizacion
que se encuentra seleccionado mediante el parametro maquina general "USERDIAG".

Para abandonar su ejecucion y volver al menu anterior se debe pulsar la tecla [ESC].

Disco duro

Una vez seleccionada esta opcion se mostraran dos softkeys:

Softkey "Test"

Comprueba el estado del disco duro (memoria disponible para el usuario). Dura aproximadamente
0,5 horas.

Para poder realizar esta comprobacion es necesario que el programa de PLC se encuentre parado.
Si no lo estd, el CNC preguntaré al operario si se desea parar dicha ejecucion.

Softkey "Compactar"

Compacta el disco duro desfragmenténdolo. También incluye una comprobacion superficial del
disco duro. La duracién depende del numero de ficheros existentes y del grado de fragmentacion
en que se encuentre el disco.

—t
=

DIAGNOSIS
Usuario
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13.7 Notas de interés

Existen una serie de comprobaciones internas que son realizadas secuencialmente por el CNC.
Si el resultado obtenido en alguno de ellos no es el deseado, el CNC puede detener el avance de
los ejes y el giro del cabezal (anulando todas las salidas analdgicas del CNC y eliminando las
sefales de enable), asi como detener la ejecucion del programa de PLC o activar la salida de
emergencia externa (O1).

Tipo de test Cuando se realiza Paradadeejesy Paradadel PLC Activa la salida

1 3 cabezales de emergencia
. Temperatura Siempre Si No Si
é “é Pila descargada Siempre No No No
% .g Memoria Flash Desde Diagnosis Si Si Si
‘5‘7 g Memoria RAM Desde Diagnosis Si No Si
g Emergencia externa EJEC/SIMUL Si No No
Tension placas EJEC/SIMUL Si No Si
PLC en marcha EJEC/SIMUL Si Si
Errores Usuario PLC EJEC/SIMUL Si No No
Watchdog del PLC PLC en marcha Si Si Si
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COMUNICACION CNC - PC.
TELEDIAGNOSIS

La telediagnosis permite gobernar y monitorizar el estado del CNC desde un PC remoto. EI PC
desde el que se realiza la telediagnosis debera tener instalado el software WinDNC.

Para realizar la telediagnosis primero hay que establecer una comunicacion entre el CNC y el PC,
que podra ser a través de la linea serie RS232, de Ethernet o mediante una llamada telefénica.

Para establecerla comunicacion a través de una llamada telefénica, tanto el CNC como el PC deben
tener conectado un médem. La llamada desde el PC se realiza con el WinDNC y la llamada desde
el CNC se realiza desde el modo Estado > DNC > Llamada telefonica. Tras pulsar esta softkey, se
muestra un menu con los distintos tipos de llamada disponibles.

¢ Llamada telefénica normal.

Es una llamada telefénica directa entre el CNC y el PC. El coste de la conexion recae sobre
el que establece la conexion.

¢ Llamada telefénica avanzada.

Es una llamada telefénica directa entre el CNC y el PC. El coste de la conexion recae sobre
el CNC, que es el que establece la conexion con el PC.

Esta opcion es similar a la anterior pero permite realizar la telediagnosis de manera mas rapida,
apreciandose una mayor velocidad que con el caso anterior. Este tipo de conexion utiliza el
protocolo TCP/IP, por lo que es necesario configurar una conexion entrante en el PC.

¢ Llamada telefénica por Internet.

Es una conexién que se realiza a través de Internet. El coste de la conexion recae sobre el CNC
y el PC, ya que ambos deben conectarse a Internet.

La telediagnosis a través de internet dispone de todas las ventajas de este tipo de conexién.
Habitualmente, el coste de este tipo de conexién es inferior al de una llamada telefénica directa.
Cuando se utiliza Internet para realizar la conexion, en algunas ocasiones la telediagnosis
puede resultar mas lenta que a través de una llamada telefénica directa.

Para realizar la telediagnosis, en el CNC no hace falta configurar ningun parametro maquina
especial. Sélo hay que tener correctamente configurados los parametros maquina de la linea serie
o de Ethernet, dependiendo del tipo de conexion.

Telediagnosis

E Una vez establecida la conexién, en el PC hay que acceder a la opcion de telediagnosis
""" del WinDNC. A partir de ese momento el CNC puede ser gobernado a pie de maquina
desde el teclado o remotamente desde el PC.

FAGOR %
El PC mostrara la misma informacién (pantallas) que muestra el CNC. Desde el PC se permite
acceder a los distintos modos del CNC, modificar tablas y parametros (si se conoce el password),
simular programas, etc. Por seguridad no se permite desplazar los ejes de la maquina ni ejecutar CNC 8055

programas pieza. CNC 8055i

Mientras se esta en modo control remoto no se permite ejecutar ningun otro comando DNC por
la linea serie; por ejemplo, la ejecucion de un programa infinito.

Desactivar pantalla y teclado del CNC MODELOS -M- & -EN-

SOFT: V01.6x
Desde el WinDNC se podra desactivar la pantalla y el teclado del CNC, de manera que el usuario

no pueda manipular el CNC mientras se realiza la telediagnosis.

=
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Cuando se desactiva el teclado no se desactiva ni el override ni el STOP. Estas operaciones se haran
activando y desactivando los iconos correspondientes en la parte izquierda de la pantalla de
telediagnosis.

Fin de la telediagnosis

Para finalizar la telediagnosis, desde el WinDNC hay que seleccionar el icono de FINALIZAR.
Finalizar la telediagnosis no implica finalizar la conexién entre el PC y el CNC.

Hay dos maneras de finalizar la comunicacién entre el PC y el CNC; desde el PC o desde
el CNC.

¢ Desde el PC, en el WinDNC seleccionar la opcion SALIR.
* Desde el CNC, en la ventana de llamada telefonica, pulsar la softkey COLGAR.

COMUNICACION CNC - PC. TELEDIAGNOSIS h
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141 Conexion directa a través de la linea serie o Ethernet

La conexion directa se puede realizar bien a través de la linea serie RS232 o bien a través de
Ethernet. La conexion Ethernet permite disponer de una red local, de manera que desde el PC se
puede acceder a cualquier CNC de la red.

La conexion se establece desde el PC, a través del WinDNC. Consulte la ayuda del WinDNC para
obtener mas informacion.
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Parala conexion RS232, el PC remoto tiene que tener instalado el software WinDNC (version V2.00
o posterior). Para la conexion Ethernet, el PC remoto tiene que tener instalado el software WinDNC
(version V4.00 o posterior).
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14.2 Conexion teleféonica desde el PC

Es una llamada telefénica directa entre el CNC y el PC. El coste de la conexion recae sobre el PC,
que es el que establece la conexion con el CNC.
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a8 ° Conexion del PC a la linea telefonica
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W :g Se recomienda primero encender el médem, a continuacion el CNC y por ultimo el PC remoto.
pF © Conectar el PC a la red telefénica a través de un médem y ejecutar la aplicacion WinDNC.
a 2
Y5 25 En el WinDNC, dentro de las opciones asociadas a la linea serie, seleccionar el icono
Pt % "LLAMAR". EL WinDNC muestra la siguiente ventana donde se debe seleccionar el
5 modem que se va utilizar y el numero de teléfono al que se desea llamar (el del CNC).
o

COMUNICACION CNC

L x

Modem IStandard b odem

Setup... |

Country Area Phone Mumber
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14.3 Llamada teleféonica normal

Es una llamada telefénica directa entre el CNC y el PC.
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Tras pulsar la softkey, el CNC muestra una ventana en la que se debe introducir el nimero de
teléfono al que esta conectado el médem del PC. En caso necesario, también se debe definir el
cédigo de acceso a una linea exterior, el cédigo del pais (si el PC se encuentra en un pais diferente)
y la extension telefonica.

Line access _ TONES
Country _ NO INTERNET
releprone |
mxtension [ =

Una vez introducido el nimero de teléfono, se podra realizar una llamada bien seleccionando el
icono del teléfono y pulsando [ENTER] o bien pulsando la softkey LLAMAR. Igualmente para colgar
se puede hacer via icono o softkey de colgar.

Llamada telefénica normal

COMUNICACION CNC - PC. TELEDIAGNOSIS

Enla parte inferior de la pantalla se muestran los mensajes de aviso y error que se produzcan. Para
que se pueda establecer la conexion, el WinDNC del PC debera estar en el modo de espera de
llamada.
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. PC. TELEDIAGNOSIS  ~

Llamada telefénica avanzada

COMUNICACION CNC
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14.4

Llamada teleféonica avanzada

Es una llamada telefénica directa entre el CNC y el PC. Esta opcidn es similar a la llamada normal,
pero permite realizar la telediagnosis de manera mas rapida, apreciandose una mayor velocidad
que con el caso anterior.

Este tipo de conexion utiliza el protocolo TCP/IP, por lo que es necesario configurar una conexion

entrante en el PC.

=1
=8a oo

(=
= 9
=

. ()

Tras pulsar la softkey, el CNC muestra una ventana en la que se debe introducir el nimero de
teléfono al que esta conectado el médem del PC, el nombre de usuario y el password. En caso
necesario, también se debe definir el cédigo de acceso a una linea exterior, el codigo del pais (si
el PC se encuentra en un pais diferente) y la extension telefonica.

El nombre de usuario y el password los proporciona la persona que va a realizar la telediagnosis.
La longitud maxima del nombre de usuario y la contrasefia son 15 caracteres.

Line access _ TONES

Country _ NO INTERNET
Telephone
mxtension | =
User [ ]
rassword |

Una vez introducido el niumero de teléfono, se podra realizar una llamada bien seleccionando el
icono del teléfono y pulsando [ENTER] o bien pulsando la softkey LLAMAR. Igualmente para colgar
se puede hacer via icono o softkey de colgar.

En la parte inferior de la pantalla se muestran los mensajes de aviso y error que se produzcan. Para
que se pueda establecer la conexién, el WinDNC del PC debera estar en el modo de espera de
llamada.

La conexion telefénica avanzada es unidireccional. El WinDNC puede recibir y enviar ficheros, entrar
en telediagnosis o realizar cualquier operacion. En el CNC no se puede hacer nada con el DNC.




Operativa en el PC

Mientras el CNC realiza lallamada, en la barra de tareas aparecera un icono de conexion de acceso
telefénico. En ese momento, en el WinDNC hay que crear una nueva configuracion. En el campo
"Tipo" se seleccionara "Nodo de Red" y como direccion IP la que se ha configurado previamente
(en nuestro ejemplo 10.0.68.71).

Pulsar "Aceptar" para terminar de crear la configuracion y "Conectar" para establecer la conexién
con CNC.
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paquetes, implica abrir un puerto de comunicaciones en el PC (conexion entrante). El tener este
puerto abierto puede derivar en un acceso no deseado por parte de terceras personas al PC e incluso
a la red local.

Para evitar accesos no permitidos, durante la telediagnosis se recomienda desconectar el PC de la
red local; una vez finalizada la telediagnosis, se debe deshabilitar la conexion entrante.

!E En este tipo de telediagnosis se utiliza un protocolo estandar de Windows, que al igual que otros

Desconexion del CNC de la red Ethernet durante la telediagnosis

Por motivos de seguridad, el CNC permite al usuario la posibilidad de desconectar temporalmente
el CNC de la red ethernet mientras dura la llamada. Cuando se pulsa la softkey "Llamar", en el CNC
se muestra una ventana para desconectarlo temporalmente de la red ethernet. EI CNC se volvera
a conectar a la red cuando la llamada termine.

Llamada telefénica avanzada

COMUNICACION CNC - PC. TELEDIAGNOSIS

Cuando se desactiva el CNC de la red ethernet, en la pantalla de estado de ethernet se mostrara
el mensaje "Ethernet no operativo".
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14.4.1 Configuraciéon de una conexion entrante en el PC

En primer lugar hay que configurar el PC para que acepte llamadas telefonicas.

En la opcion "Configuracion” del menu "Inicio”, seleccionar "Conexiones de red" y elegir la opcion
gue permite crear una conexion nueva. Se mostrara el asistente de Windows para crear conexiones
de red, el cual permite configurar paso a paso la conexién. En cada uno de los pasos sera necesario
pulsar el botén —Aceptar— para pasar al paso siguiente.

Sigalas instrucciones mostradas en pantalla para configurar la conexién; para obtener informacién
adicional, consulte la ayuda de Windows. En cada uno de los pasos hay que definir los siguientes
datos:

1. El primer paso es seleccionar el tipo de conexién de red, la cual debera aceptar conexiones
entrantes. Dependiendo del sistema operativo de PC (Windows 2000 6 XP) los primeros pasos
seran diferentes.

En Windows 2000, seleccionar la opcidn "Aceptar conexiones entrantes".

En Windows XP, seleccionar primeramente la opcion "Configurar una conexion avanzada"y en
el siguiente paso la opcidn "Aceptar conexiones entrantes”.

2. A continuacion hay que elegir y configurar el dispositivo por el que se va a realizar la conexion,
en este caso el médem. Para seleccionarlo, active la casilla de seleccién que aparece junto al

dispositivo.
New Connection Wizard
Devices for Incoming Connections
‘You can choose the devices your computer uses to accept incoming connechions.

Select the check box next to each device you want to uge for incoming connections.

. PC. TELEDIAGNOSIS  ~

Llamada telefénica avanzada

COMUNICACION CNC

LConnection devices:
O % Infiared Port (IRD&E-0)
O . Direct Parallel (LPT1)

< Back “ Mext» l[ Cancel ]

Para evitar accesos no permitidos al PC, una vez finalizada la telediagnosis se debe deshabilitar el
modem. Para ello, desactivar la casilla de seleccion junto al dispositivo.

Para configurar el médem, seleccionar el botdn propiedades. Se mostrara una ventana con las
preferencias de conexién. Si fuera necesario, consulte en la documentaciéon de su médem la
configuracién adecuada. En la mayoria de los casos, la configuracion por defecto del médem
sera valida. Como valores orientativos, se pueden utilizar los siguientes.

Como propiedades basicas del médem (los valores son orientativos).

Cancelar la llamada si no se conecta en...(sg) 60 seg

FAGOR % Velocidad del puerto 115200

Protocolo de datos EC estandar
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Manual de operacion

Como propiedades avanzadas del médem (los valores son orientativos).

Bits de datos 8
Paridad Ninguna
Bits de parada 1
Modulacion Estandar

Si se ofrece la opcién de mostrar la ventana de terminal de marcado, seleccione las opciones
de manera que no se muestre en ningun caso.

3. El siguiente paso hace referencia a las conexiones virtuales. Elegir la opcién "No permitir
conexiones virtuales privadas".

—t
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4. Para poder establecer la conexion hay que definir los usuarios a los que se les concede permiso
para conectarse con el PC. En la ventana se muestra la lista de usuarios. Para definir un nuevo
usuario, pulsar el botén —Agregar—.

Para agregar un nuevo usuario, definir el nombre, la contrasefia y la confirmacion de la
contrasefa. El campo "Nombre completo" es opcional.

5. El ultimo paso consiste en configurar los componentes de red. En nuestro caso se va a utilizar
el protocolo de internet TCP/IP.

Metwarking software:

Llamada telefénica avanzada

Eal

W

[0, File and Printer Sharing for Microsoft Metwarks

COMUNICACION CNC - PC. TELEDIAGNOSIS

Seleccionar en la lista de componentes el protocolo TCP/IP y pulsar el botén propiedades.

Incoming TCP/IP Properties

Metwork, access

[ Allow callers to acoess my local area netwark

TCPAP address aszignment
() Assign TCPAP addiesses automatically using DHCP

(%) Specify TCPAP addreszes

From: | 1.0 .68 .70
To: IR TR R =~
Tatal: 2

[] Allow calling computer ta specify itz awn IP address

()8 l [ Cancel

Especificar las direcciones TCP/IP. Introducir en el campo "De" una direccion que pertenezca
a la red local en la que se encuentra el PC y en el campo "Para" la siguiente. FAGOR
Por seguridad, deseleccionar la opcion que permite a quien llama tener acceso a la red local. %

Por ejemplo, si la red donde se encuentra el PC usa direcciones del tipo 10.0.xx.xx en el campo "De" CNC 8055
se puede usar la direccion 10.0.68.70 y en el campo "Para" la siguiente, o sea 10.0.68.71, siempre i
que no estén siendo utilizadas. CNC 8055i

6. Definir el nombre con el que se quiere reconocer a la nueva conexion. Este es el nombre que
se mostrara en el directorio de red del PC. Bastara con seleccionarlo en la lista para iniciar la

conexion.
MODELOS -M- & -EN-
SOFT: V01.6Xx
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Llamada telefénica por Internet

COMUNICACION CNC
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14.5

Llamada telefénica por Internet

Es una conexién que se realiza a través de Internet. La telediagnosis a través de internet dispone
de todas las ventajas de este tipo de conexion. Cuando se utiliza Internet para realizar la conexion,
en algunas ocasiones la telediagnosis puede resultar mas lenta que a través de una llamada
telefénica directa.

0000
0000

OOoo000 00000

0000000 00000
DO00000 00000
0000000 00000

Tras pulsar la softkey, el CNC muestra una ventana en la que se debe introducir el nimero de
teléfono, el nombre de usuario y el password. En caso necesario, también se debe definir el codigo
de acceso a una linea exterior, el codigo del pais (si el PC se encuentra en un pais diferente) y la
extension telefonica.

El nimero de teléfono, el nombre de usuario y el password los proporciona el proveedor de la
conexion a Internet. La longitud méxima del nombre de usuario y la contrasefa son 15 caracteres.

Line access _ TONES

Country _ INTERNET
Telephone
sxtension =
rassword |

Unavez establecida la conexién, en la parte inferior aparecera una direccion IP. Esta direccion debe
ser comunicada a la persona que va a realizar la telediagnosis desde el PC.

La conexion por Internet es unidireccional. EIl WinDNC puede recibir y enviar ficheros, entrar en
telediagnosis o realizar cualquier operacion. En el CNC no se puede hacer nada con el DNC.




Conexion en el PC

El PC puede conectarse a Internet de miultiples maneras, con médem, LAN, ADSL, etc. Si la
conexion se realiza a través de un cortafuegos (filtros de seguridad de la conexion), probablemente
habra que configurarlo para que deje pasar los datos de la telediagnosis Fagor. Estas
comunicaciones se realizan a través del puerto TCP/IP 3873.

Unavez que el PC esta conectado a Internet, en el WinDNC hay que crear una nueva configuracion.
En el campo "Tipo" se seleccionara "Nodo de Red" y la direccion IP que ofrece el CNC en pantalla.

Pulsar "Aceptar" para terminar de crear la configuracion y "Conectar" para establecer la conexién
con CNC.
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del PC. El tener este paso abierto puede derivar en un acceso no deseado por parte de terceras
personas a la red local.

Para evitar accesos no permitidos, durante la telediagnosis se recomienda desconectar el PC de la
red local.

f} Si la conexion se establece a través de un moédem, se estara dejando un paso abierto a la red local

Desconexion del CNC de la red Ethernet durante la telediagnosis

Llamada telefénica por Internet

Por motivos de seguridad, el CNC permite al usuario la posibilidad de desconectar temporalmente
el CNC de la red ethernet mientras dura la llamada. Cuando se pulsa la softkey "Llamar", en el CNC
se muestra una ventana para desconectarlo temporalmente de la red ethernet. EI CNC se volvera
a conectar a la red cuando la llamada termine.

COMUNICACION CNC - PC. TELEDIAGNOSIS

Cuando se desactiva el CNC de la red ethernet, en la pantalla de estado de ethernet se mostrara
el mensaje "Ethernet no operativo".
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- PC. TELEDIAGNOSIS | =
Llamada telefénica por Internet

COMUNICACION CNC
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