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Nota: i

En estas instrucciones de software se describen todas las funciones
que se pueden ejecutar con CAMConcept.

En funcion de la maquina con la que CAMConcept trabaje, no estan
disponibles todas las funciones.

Conformidad con la CE

El signo de CE certifica conjuntamente con la declaraciéon de con-
c € formidad con la CE que la maquina y su manual corresponden a las
normativas vigentes para el grupo de productos al cual pertenecen.

Todos los derechos reservados, copias unicamente con autorizacion de la Cia.EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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ProLoco

Didactica de CAMConcept

La programacion de las maquinas NC actualmen-
te se produce normalmente mediante la progra-
macion de contorno automatica. Sin embargo,
para los expertos aun es necesario comprender
el programa NC generado automaticamente.

CAMConcept ofrece un concepto didactico direc-
to, empezando con la sencilla creacion de con-
tornos de pieza en el modo CAD, pasando por la
creacion automatica interactiva del programa NC
en el modo CAM, hasta el proceso del programa
NC en una maquina NC conectada. Mediante la
completa ayuda online, CAMConcept es perfecto
para la formacion.

Volumen de prestaciones de CA-
MConcept

e Superficie gréafica simple

e Creacion de contornos de pieza de trabajo
CAD

e Medio de sujecion y piezas en bruto regula-
bles

e Programacion de contorno automatica

e Soporte de ciclos

* Editor de programa NC

¢ Indicadores de estado de los estados de ma-
quina programados

e Libreria de herramientas

e Interfaces de importacion, exportacion

e Medicidn de medio de sujecién y herramienta

e Soporte para varios tipos de maquinas y con-
trol

e Funciones de maquina NC online

e Funciones de ayuda online

e Simulacion 2D del mecanizado

e Simulacion 3D del mecanizado

Conocimientos previos

Para trabajar con CAMConcept se requiere el
manejo de MS Windows, asi como el manejo y
conocimientos de programacién de la maquina
NC conectada. Para ello, consulte los manuales
correspondientes en caso necesario.

Objetivos didacticos

CAMConcept proporciona los siguientes objetivos
didacticos:

* Dibujar y modificar contornos CAD

* Generacion interactiva automatica de progra-
mas NC

* Modificar programas NC existentes

* Comprender las relaciones entre ajustes de
maquina NC y programacion NC

e Controlar una maquina NC

Estructura bibliografica

Las instrucciones de software CAMConcept tie-
nen la estructura siguiente:

e Bases generales del manejo

e Descripcion de las barras de menu
e Comandos CAD

e Comandos CAM

e Comandos NC

e Preparacion del trabajo

CAMConcept esta concebido a través de su guia
de usuario directa (ayuda online y explicaciones
en la linea de estado) de forma que las instruc-
ciones solo se necesitan raras veces.
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CONCEPTOS BASICOS

A: Conceptos basicos

n Til  30-ToolGenerakar
¥ M EMCO Lizenz Manager
3 't-. WinMC - EMConfig Einzellizenz (Programmierplatz)

M = winC Launch Einzelizenz {Programmierplatz)

Iniciar CAMConcept

I i
o E s 1

CAMC cmamnrn

Generating

Ayuda de CAMConcept con el indice
de contenido

Nombre de la funcion

Iniciar CAMConcept

Basicamente en este punto se remite a la filosofia
de manejo de Windows XP, que en este folleto
no se trata por separado. Consulte los manuales
correspondientes del sistema operativo.

Tras una correcta instalacion en Windows de
CAMConcept, busque con el puntero del ratén (en
el menu Inicio de Windows) el icono del programa
WinNC Launch y haga clic.

Funcion de ayuda

CAMConcept proporciona en cada fase de trabajo
el apoyo necesario mediante varias funciones de
ayuda online:

* Toda la ayuda de CAMConcept se puede llamar
mediante las barras de menu. Al igual que
con otros programas de Windows, aqui puede
consultar los textos de ayuda mediante un

indice de contenido.
e CAMConcept siempre le informara en la linea

de estado en la parte inferior de la pantalla.
Aqui podra ver qué datos espera CAMConcept

de usted.

e El campo de ayuda CAMConcept (Mayus + F1)
lleva directamente a la ayuda correcta.
e CAMConcept muestra el nombre de la funcion

sobre la cual se encuentra actualmente el
cursor del ratén.

A1
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Estructura de la pantalla CAD

ey A A B

r

NN N e ER |+ 0OAS ]
@\ @\ @\ @)\ Q &u |Dibuju:| V||E|.25 V|girsclaro vlpuntee:dn vl

@ L

+ .
N
t /@ A L LEHSS
. / X’= G1.444h\= 46,287 »
7 8 9 10 1 12 13
Nuam. Descripcion Nuam. Descripcion
1 Iconos de comando 8 Informacidn de posicion actual
2 Barra de menus 9 Informacién de posicion anterior
3 Comandos de zoom 10 Informgmon de estado / Linea de ayuda /
Mensaje de error
4 Conmutacién modo CAD-CAM-NC-AV 11 Menu de coordenadas
5 Comandos de menu CAD 12 Ventana CAD
6 Capa 13 Comandos de modificacion
7 Campos de entrada
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Estructura de la pantalla CAM

3 4 5 6

MW/%WM_- DEX

¥

Ne N /N eBER d LY = E

@\ @\ @\ @)\ @\ . |Mecanizado v”D.S vlnegro vlrayacantinua vl

g

= ) Lista de ciclos
=B Ciclas
=4 1 Fresado plano
=& 2: Fresado de conkornos
11: Contarno
=L Contornos
L 1: Conkorno
L Z: Contorno
L 3: Contorno

¥ ' B 4: Contorno
L 5: Contorno

%} _A\Cy-\ Lo &: Conkorno
L 7: Contarna

T
Kz ) L 5: Contorno

Iy B G C*ExB=E~Q
O‘\.
oy
®

L 9: Contorno
L 10: Contorno

(]

( ( En 11: Contorno
En 12: Contorno
&P — \\ %‘ / £+ Modelo de taladros
@ﬂ p—y ) s —y K10 LG Grabados /'
15 1 N \J u - O : -
K
r ) |
Jalk
N X
L5|n/ NLA \LJ_EEEE;'F&} RN Y, | =
J o / X=’?1.318 W= 63,947 ’ /
7 8 9 10 11 12 13 14 15
Num. Descripcion Nuam. Descripcion
Iconos de comando 9 Informacién de posicién anterior
2 Barra de menus 10 | Campos de entrada
3 Comandos de zoom 11 Informgmon de estado / Linea de ayuda /
Mensaje de error
4 Conmutacién modo CAD-CAM-NC-AV 12 Ventana CAM
5 Comandos de menu CAM 13 Menu de coordenadas
6 Capa 14 | Simulacién 2D
7 Comandos de ciclo 15 | Ventana de edicion CAM
8 Informacién de posicion actual
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CONCEPTOS BASICOS

L& CAMConcept turning - [1. 10min Ubung09.ecc]

ot s N & +/0A¢
—  Minimieren Bﬂ |drawing v||0.25 vllight-grey
O Maximieren
X schlieBen Alt+F4
<
]
&
: B L
# REERiLiEs

Ventana principal de CAMConcept

Puntos y trama de captura El

Trama de captura

Distancia X ~5hE [rorni]
Distancia ¥ HE 0.000

K [ram]
Dislocariento ¥ E 0,000 L]
Dislocamiento ¥ T“t 0.000 [ram]

Trama: OFF i

Puntos de captura

Radio de captura [Pixel]
ClPunta
[TPunto de interseccisn
[(Linea-Media

Config,original {default)

Ventana de CAMConcept

" L CAMConcept

archivo [
M Ctrl-M — =
v cno | IN @ +/0Aa¢
Cerrar 0 |bibuio vlos nearo
Guradar Ctrl-s e\ & | ” |

Guardar como

Importar DsF
Exportar DWF

Exportar TN

Save image as

Salir

Nombre del menu

Divisiones de la ventana

Ventana principal de CAMConcept

Tras el inicio CAMConcept aparece con su
ventana principal. Dentro del area de trabajo de la
ventana principal puede haber otras ventanas.

Ventana de CAMConcept

Las ventanas de CAMConcept son las que
aparecen de manera fija y que sirven para dar
informacion (p.ej. informacion sobre CAMConcept)
0 que se abren para la entrada de ciertos
parametros (p.ej. propiedades de lineas). Estas
ventanas unicamente podran ser desplazadas.

Barras de menu

Haciendo clic sobre el nombre de un menu se
despliega una lista de comandos seleccionables
(letra normal) asi como de los comandos
actualmente bloqueados (letra difusa vy
reticular).
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FUNCIONAMIENTO

B: Secuencias de operaciones

nfé“ Icono inactivo

Iz

Icono activo

2 13

Por medio de los simbolos de ventana pueden
ampliarse las ventanas de imagenes asi como
podran también reducirse o reestablecerse. Un
doble-clic sobre el indicador de textos en la barra
de titulos hara que Ud. pueda conmutar entre el
tamafio normal y el ampliado de la ventana.

Simbolos de comando

Visualizaciéon de simbolos

Si un simbolo de comando esta seleccionado
por medio del botén del ratéon (o sea, activo),
entonces aparecera sombreado.

El simbolo permanece activo hasta que

¢ el comando sea ejecutado (simbolos directos
de comando)

e el comando sea deseleccionado por
otro (comandos de menu y simbolos de
conmutacion)

e el comando sea interrumpido por pulsacion

del botdn derecho del raton.
Nota: ,é

Pulse el botdn derecho del ratén para volver
al respectivo menu de orden superior.

En la modalidad de CAD podran modificarse
mediante el botdén derecho del ratéon las
propiedades de un elemento.

Deshacer / Rehacer

Mediante el simbolo "Deshacer" Ud. podra
cancelar los ultimos comandos de operacién.

El simbolo "Rehacer" volvera a establecer o
salvar los comandos que se hayan cancelado
anteriormente.
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Comandos de Zoom

@L @L @ @ @l Q La barra de navegacion permite efectuar un zoom

o desplazar la imagen de simulacién. Antes de
seleccionar el simbolo pulse una vez el botén
izquierdo del raton en la ventana de dibujo.

AutoZoom

Amplia o reduce automaticamente el area
representada de acuerdo al tamano de la
ventana.

&, ZoomBox

Una vez seleccionado el simbolo Ud. podra trazar
con el ratén un rectangulo de seleccién alrededor
de los elementos que Ud. desea ampliar y debera
pulsar el botén izquierdo del ratén.

@\ Deshacer Zoom

Mediante el comando "Deshacer Zoom" Ud. podra
cancelar el ultimo comando de zoom.

Colocar nuevo centro

Una vez seleccionado el simbolo, el puntero
del ratén se convertira en una felcha de 4 vias.
Seleccione mediante el ratén el nuevo centro del
dibujo. El dibujo sera centrado en torno a este
nuevo centro.

@\ Ampliar
Mediante la seleccién de este simbolo, la
visualizacidn se ampliara por un grado de
ampliacion. Podra también ampliarse por medio
de la rueda del ratén o la tecla.
Para ampliaciones mayores utilice el simbolo del
"ZoomBox".

Reducir
Q

Mediante la seleccién de este simbolo, la
visualizacion se reducira por un grado de
reduccion. Podra también reducirse por medio de
la rueda del ratén o la tecla.

Para reducciones mayores utilice el simbolo del
"AutoZoom".
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FUNCIONAMIENTO

Capa (laper)

Layer

0 DiI:uiu:u x| |05 ¥ | | negro
N

j Ira_ua continua j

Ventana de seleccion Capa en modo CAD

. Ieanizau:h:u j IEI.E j Inegrn

j Ira_ua continua j

Ventana de seleccion Capa en modo CAM

La ventana de "Capa" permite la definiciéon de
distintos atributos de lineas.

Puede seleccionarse entre varias capas.

Ud. podra ajustar aqui el grosor, el color y la
forma de las lineas indicadas en el modo CAD y
CAM respectivamente.

Antes de comenzar con el dibujo de elementos
Ud. debera seleccionar los atributos de las
lineas.

En la modalidad CAD Ud. podra modificar
posteriormente las propiedades de un elemento
por medio del botén derecho del ratén.

B3
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FUNCIONAMIENTO

Calculadora en campos de
entrada

Con la calculadora se pueden utilizar expresiones
matematicas directamente en un campo de
entrada.

En las expresiones se pueden utilizar varios
niveles con paréntesis.

Para el calculo de las expresiones pulse la tecla
“Intro" o salga del campo de entrada.

Si se producen errores en el andlisis de la
férmula, entonces se muestra la ultima expresién
introducida y CAMConcept emite un mensaje de
error.

Comando Significado Ejemplo Resultado
+ Adicion 1+1 2
- Sustraccion 3-2 1
* Multiplicacién 5*3 15
/ Division 15/3 5
% Modulo (resto de division) 10%4 2
A Elevar a una potencia 512 25
Pl Numero de graduacién circular Pl 3.141593
SIN() Seno SIN(90) 1
ASIN() | Arcoseno ASIN(-1) -90
COS() |Coseno COS(90) 0
ACOS() |Arcocoseno ACOS(-1) 180
TAN Tangente TAN(45) 1
ATAN Arcotangente (valor) ATAN(1) 45
ATANZ2( ;) | Arcotangente (segmento X; segmento Y) ATAN(0;1) 0
EXP() Funcion exponencial (base e) EXP(1) 2,718282
LOG() Funcién logaritmica (base e) LOG(5) 1,609
SQRT() | Funcién raiz cuadrada SQRT(2) 1,414
MOD( ;) | Funciéon médulo MOD(10;4) 2
TRUE | Verdadero logico TRUE 1
FALSE | Falso légico FALSE 0
AND Interconexion Y 1AND1 1
OR Interconexion O 10R1 1
NOT Negacion NOT(10R1) 0

Functions of the calculator
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CAMConcerT M FrResaDO
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Tecla de PC Tecla del control |Funcion

EH Bloque individual

]
0 | . Tecla de RESET (Reestablecer)

o - E{m Dryrun (Avance de la marcha de prueba de funcionamiento)
| '
ctl | ] 0PT
r ] -
4 LX STOP Parada optativa

+ I SKIP Skip (Bloque suprimido)
Ctr I Jlff | Ayuda contextual.
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Sinopsis dotacion de teclas - elementos de mando de la maquina

Tecla de PC Elementos d.mando | Funciéon
- -
Alt I Girar el dispositivo divisor
at 1o | Refirgerante / Soplado
L | ON / OFF
3 P =
Alt Abrir/cerrar puerta
3 H - —
Alt Pl Cerrar dispositivo de sujecién
Alt J e Abrir dispositivo de sujecién
9 2 )
Alt K XX Girar portaherramientas
3 X 3 R
Alt W Parada del avance
Alt c W< Inicio del avance
3 Vv 2 O
Alt =5} Parada del husillo
2 B D R
Alt =208 Inicio del husillo
Alt N A?X Conectar/ON accionamientos auxiliares AUX OFF
2 M 2 o
Alt A<JI>X Desconectar/OFF accionamientos auxiliares AUX ON
s
Enter 03 Inicio (Start) de NC
—
’ @ Parada (Stop) de NC
e I—
Nota: ’

Seleccion de las teclas de la maquina a través

del teclado de PC:

1.) Mantener pulsada la tecla "Alt".

2.)Pulsar y soltar de nuevo la tecla de la
maquina.

3.) Soltar la tecla "Alt".
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Tecla de PC Elementos d.mando | Funcién
Ctrl _ ]

Correccion de las revoluciones del husillo

Ctrl

Override (Influencia sobre el avance)
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BARRAS DE MENU

C: Menu lines

# i CAMConce pt

Archivo g

Muevo Chrl-M i

Abrir Chrl-O & & i
Cerrar g |cil
Guradar Ctrl-3 B
Guardar como

Importar DsF

Exportar DsF
Exportar TN
Save image as

Salir

Menu "Archivo”

Suchen: [ ) PROG 53 | Nz N

Dateiname: I | Offren_|
Dateityp: [Emeo CAMCancept files (“ecc) =] Abbrechen Il
|
4 n H H "
Menu "Abrir archivo
21
Speichemin | 3 PROG =Hoo 2 m-
0| Dateiname: Jneu_rew_nuzvo | Gpeichem
Dateilyp [Ermco CAMCancept fies (=cc) x| Abbrechen

Menu "Guardar archivo"

T

Menu "Archivo"

Nuevo

Con
nuevo.
Si ya se encuentra abierto un dibujo en la pantalla,
éste sera guardado en memoria o borrado tras
previa consulta de seguridad.

este comando se abrird un proyecto

Abrir

Con "Abrir" sera cargado un archivo de proyecto
ya existente. Aparecera la ventana Windows
de archivos para la seleccion de archivos de
proyectos CAMConcept.

Si ya hay un proyecto en la pantalla, éste sera
guardado en memoria o borrado tras previa
consulta de seguridad.

Guardar

El proyecto completo sera guardado en memoria
automaticamente bajo el nombre de archivo con
el que fue abierto.

En un proyecto nuevo y aun no guardado en
memoria, se abrira automaticamente la ventana
Windows de archivos para la entrada o la
seleccion (ver bajo "Guardar como")

Guardar como

Este es el menu para guardar en memoria
el proyecto completo bajo un nombre nuevo.
Aparecera automaticamente la ventana Windows
de archivos para la entrada o la seleccidn.

C1
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BARRAS DE MENU

Suchenin: [ PROG JE3 | e A A e
0 Dateiname: Idlawing duf j (ffnen I
Dateityp: Imissing testentry [250020) (* dxf] j Abbrechen /|
7
Menu "Archivo, importar DXF"
pmeozrmes 21
Speichern in: I@ PROG j Q i il | FEL
= Dateiname: || j Speichern I
Dateityp: IDXF files [*.dxf] j Abbrechen J,
A
Menu "Archivo, exportar DXF"
—
Exportar, CN E|

Formato de exportacion

EASY CYCLE

Marmbre de archiva

Zi\Program Files'I,WinNc'l,expu:urt'l,unnamE| [ Buscar ]

Editar

notepad.exe

Buscar

[ abrir fichera expartads en editor

[ Exportar ] l Cerrar

Menu "File, NC export"

Importar DXF

Con este comando podran cargarse archivos
DXF directamente a la modalidad CAD para ser

elaborados alli.

Nota:
iNo se pueden importar lengletas!

Exportar DXF

Con este comando podra convertirse en archivo
DXF un dibujo creado previamente en la modalidad
CAD.

Exportacion NC

Asi se puede exportar un programa NC.
Seleccione el formato de exportacion adecuado.
Especifique el nombre de archivo para el archivo
de exportacioén.

Seleccione con qué editor debe abrirse el archivo
exportado para el posterior tratamiento.
Seleccione si el archivo de exportacion debe
abrirse en el editor después de la exportacion.
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21 Guardar imagen como
Speichern in I@F‘HDG j Q2 2

test1.bmp

Asi se puede guardar una captura de pantalla del
espacio de trabajo actual. Aparece la ventana de
archivo de Windows para introducir el nombre de
archivo y seleccionar el formato de archivo.

Existe la posibilidad de guardar la imagen como
*.bmp, *.jpg 0 *.png

D ateiname: I j Speichem I
Dateityp: |BITMAP [*.trp) | Abbrechen |

7

Menu "Archivo; Guardar imagen como”

x i Salir
[DEEnc |vemEE |
jaaaaaa b= = S Su 1 Tras previa consulta de seguridad la ventana de
CAMConcept sera cerrada y el programa sera
finalizado.
i Otras posibilidades para finalzar el programa son:
IR cerrar la ventana de CAMConcept con ALT+F4,
]| oo |

o salirse de la tarea, es decir finalizar el "task".
Para ello le rogamos consulte su manual de
Windows.

75 A LLSES ]

[ Bw 0000w 0000 | i

Menu "Archivo, Salir"

T Ultimos archivos abiertos

Archivo g

Mugvo el ulTl Al final del menu "Archivo" hay una lista de
Abrir ko N los ultimos archivos que se han abierto con
Cerrar “ (3 L CAMConcept.

Guradar Ctrl-5

Guardar como

Estos archivos se pueden abrir inmediatamente

I tar DxF . . .
e haciendo clic con el raton.

Exportar DisF

Expartar CM

Save image as

Salir

1 1, 10min Jbung0g,.ecc

21, 10min UbungdS.ecc

Menu "Archivo; Ultimos
archivos abiertos”
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Menu "?"

D Infa

Awoada  Shift-Fil

Q @ @ & &
|

Menu "?"
Info X Informacion
‘ersiones
EMICO CAMCancept 1,43.0001 Aparece la ventana de informacion de CAMConcept
c o con el nimero de versiéon de software.
ontrolador de ejes 10.08
Programa PLC : )
Win 30-Yiew @ 14,31,0003 Emnn Ei:?g;l
Conversar ! 1.12 Designed Tor your profit . 7
Biblioteca de ciclos 2.12 NOta-
s GUREITEG " . La c_a,ntldad y los valores de Ios_ numeros de
Exportar CNEASY CYCLE 1,41 R E R version mostrados pueden variar mediante

la configuracién del programa y la maquina
configurada.

Salzburger Straffe S0
5400 Hallsin Taxach

Austria

bbb fvawe, emcowvorld, com,

Menu "?, Informacion”
Ayuda
Strg ] JOG] Se puede llamar la ayuda directamente con Strg.
L . F1 + F1.
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Comanbos CAD

D: CAD Commands

Ma YEQJa cldh

Q@ 8 @ @ Q

A

F5

Modalidad CAD

Haciendo clic en el icono para cambiar a "CAD"
se activaran los simbolos de comando del CAD.
La modalidad CAD estara activa hasta que se
deseleccione con CAM, CN o "preparacion de
operaciones".

Tras la inicializacion de CAMConcept se activa
automaticamente la modalidad CAD.

Los comandos de Zoom se describen en el
capitulo B.

Nota: é

Pulsando el botdn derecho del ratén, Ud.
volvera al menu siguiente de orden superior.
En la modalidad CAD podran modificarse
posteriormente las propiedades de un
elemento con el boton derecho del raton.

Nota: ?

Confirmar cada entrada de valores siempre
con "ENTER".

Trazar de nuevo

Tras pulsar la tecla F5 la pantalla se compone
de nuevo.

Tras las funciones de borrado y modificacion
puede ocurrir que las lineas de la pantalla solo
se muestren de forma incompleta. Utilice en
estos casos la funcidén "Trazar de nuevo" o los
comandos de zoom para obtener una nueva
representacion de la pantalla.
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Comanbos CAD

YA

Menu de coordenadas

Sistema de coordenadas cartesiano /
polar

Si el dibujo para la fabricacion esta dimensionado
rectangularmente, Ud. debera crear el programa
de mecanizado también con coordenadas
rectangulares. En piezas a mecanizar que
presenten arcos circulares, o con indicaciones
de angulos, a veces es mas facil definir las
posiciones con coordenadas polares.

Las coordenadas polares tienen su punto cero en
el polo CC (CC = circle centre; del ingl.: centro
del circulo).

Una posicién en una superficie es estipulada
claramente por:

* Radio de coordenadas polares (PR): la
distancia del polo CC hasta la posicion.

+ Angulo de coordenadas polares (PA): angulo
entre el eje de referencia de angulo y el
trayecto que une el polo CC con la posicion.

Definir el eje de referencia polar y angular:
Ud. definira el polo mediante dos coordenadas
en el sistema rectangular de coordenadas en una
de las tres superficies. Con esto queda asignado
también claramente el eje de referencia de angulo
para el angulo de las coordenadas polares PA.

Coordenadas de Eje de referencia de
polo (nivel) angulo
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

EMLO
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Comanbos CAD

10

Posicionamiento absoluto e incremental

Posicion cartesiana absoluta

Si las coordenadas en una posicién hacen
referencia al punto cero de las coordenadas
(origen), se denominan coordenadas absolutas.
Cada posiciéon en una pieza de trabajo esta
especificada por sus coordenadas absolutas.

Posicion cartesiana incremental
Las coordenadas incrementales hacen referencia
a la ultima posicién programada.

Coordinadas polares absolutas

Las coordenadas absolutas siempre hacen
referencia al polo y el eje de referencia del
angulo.

Coordenadas polares incrementales

Las coordenadas incrementales siempre hacen
referencia a la ultima posicién programada.

El eje de referencia del angulo siempre es una
horizontal (eje +Z).
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Comanbos CAD

Puntos y trama de captura

Trama de captura

Distancia =

S [rm]
E -
Dislocamisnta & E [rnm]

Dislacamiento ' :l"‘.l: 0,000 [rnrm]

Trama:

Distancia ¥

OFF

Puntos de captura

Radio de captura |1EI |

|:| Punta

[ ]Punto de interseccidn

[Pixel]

[Linea-Medio

Cerrar

Config.original {default) ]

]

Insertar un punto

Seleccionando este simbolo se introducira el
mensaje actual de posicidn al casillero de entrada
de datos.

Trama y puntos de captura

Seran visualizados puntos o lineas de trama como
guia y asistencia al dibujar. La trama comienza
en el punto de referenica. Los puntos o la lineas
de trama presentan las distancias indicadas en
sentido horizontal y vertical segun se indica en el
casillero de entrada de datos, aqui al costado.

o

Una trama ya definida puede ser desplazada
adicionalmente de forma vertical y/o horizontal.
La trama puede ser representada, segun se
desee con lineas, punteada o inactiva.

i B

Catch radius

The catch radius is the area around the cursor
cross which is searched by CamConcept when
selecting elements.

Enter the catch radius in the input box.

EMLO
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Comanbos CAD

Medin la distancia entre 2 puntos

Puntos de medicion
Prito de inicio P1

S

&

3

. |

Punto final P2

# |

Fesult

Distancia I:I [ram]
Angulo I:I [iGrados]

Cerrar

Colocar el punto cero

El punto cero del CAD se encuentra de manera
estandar en el centro de la ventana de dibujo.
Con esta funcién podra desplazarse el punto cero
y con él, el sistema de coordenadas desde su
posicion momentanea.

Tras haber seleccionado el simbolo, posicione
el nuevo punto cero en el lugar deseado, con el
botdn izquierdo del ratén.

Cancelar el punto cero

Seleccionando este simbolo se cancelara el
punto cero colocado.

Regla

La regla sirve para medir datos geométricos en
la modalidad CAD.

Tras seleccién del simbolo aparecera la ventana
del costado.

Seleccione el punto de inicio y final de la longitud
a medir, pulsando el botén izquierdo del ratén en
el dibujo de CAD.

D5
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Crear elementos

| Menu de puntos

General

Tras seleccionar el respectivo simbolo del punto
se debera introducir la posiciéon. Esto puede
realizarse de la manera siguiente:

1. posicidon presente del cursor y clic con el
raton

2. con el menu del modo de captura (véase trama
y puntos de captura) y clic con el ratén

3. introduciendo una coordenada (véase el menu
de coordenadas)

Cada punto sera guardado como punto de
disefo.

- Puntiforme
_|_ Cruciforme

B Cuadrado

. Circular

EMLO 6



CAMConcerT M FrResaDO

Comanbos CAD

N

<

Drawing a line

X

Propiedades/linea

Geometria | Formata

(%) Punto de inciofPunto final

Punto de inicia ¥ | L2n

Furta final b | o0

O Distancia

Distancia

e

[Incorporar ] [ Acepkar ] [ Cancelar

Didlogo de propiedades de linea

Menu de lineas

Trazar linea

Una vez seleccionado el simbolo debe indicarse el
punto de inicio de la linea. Esto puede realizarse
de la manera siguiente:

1. posicidon presente del cursor y clic con el
raton

2. con el menu del modo de captura (véase trama
y puntos de captura) y clic con el ratén

3. introduciendo una coordenada (véase el menu
de coordenadas)

A continuacién debera introducirse el punto de
destino de la linea.

Los puntos de inicio y de destino de cada linea
seran guardados como puntos de disefo.

Si Ud. quiere dibujar varias lineas unidas entre
si, es mejor que utilice el comando "trazos
continuos".

Pos. | Denominacion

1 Punto inicial

Linea trazada

3 Punto de destino

Dialogo de propiedades de linea

Nota: Z

Con la combinacion de teclas CTRL + botdn
derecho del raton puede consultar el didlogo
de propiedades/linea y posteriormente
modificar las propiedades de la linea.

En la ficha “Geometria“ se puede modificar

e el punto inicial/final de la linea introduciendo
las coordenadas. Pulsando la tecla “Aceptar”
se calcula de nuevo la longitud de la linea.

(o]

* las propiedades de la linea introduciendo la
longitud de linea. El punto inicial permanece
igual, el punto final se desplaza segun el valor
indicado conservando la direccién.

Las coordenadas de la linea se calculan de
nuevo pulsando la tecla “Aceptar”.

D7
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Comanbos CAD

Propiedades/linea D_(l
Geometria | F
Configuraciones
Grosor de linea
Capa (layer) |Dibuj0 -
[Incorporar ] [ Aceptar ] [ Cancelar

Dialogo de propiedades de linea

s

N

£~

N
/

/
N

ury
N

Poly line

En la ficha "Formato" se pueden modificar las
propiedades siguientes de la linea:

e Grosor de linea
e Color de linea
e Forma de linea
e Capa

Trazos continuos

Tras la introduccién del punto de inicio
debera indicarse el primer punto de destino.
Inmediatamente sera trazada la primera linea
del trazo contino (poligono). El comando espera
ahora a que se introduzca el siguiente punto de
destino y asi sucesivamente.

Cada punto introducido serd guardado como
punto de disefo.

El comando se automantiene y debera ser
interrumpido o cancelado (otro simbolo de
comando o pulsando el botén derecho del
ratén).

Pos. | Denominacién

Punto inicial
Punto 1
Punto 2

Trazos continuos
Punto 3
Punto 4

ojla|ldh|lOIN| =
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1 2
N N
/ 3
o
Rectangulo

2

/\ {
TPy

Rectangulo rotado 1 Pto.inicio/Angulo/Largo/Ancho

&2

3
£ {

1—-/' —4\

Recténgulo rotado 2 Centro/Angulo/Largo/Ancho

Rectangulo

Tras introduccién del punto de inicio se debe
indicar el punto final. Inmediatamente sera
trazado el rectangulo. EI comando espera ahora
a que se introduzca el siguiente punto de inicio y
asi sucesivamente.

Cada punto introducido sera guardado como
punto de disefo.

Pos. | Denominacion

1 Punto inicial

Rectangulo

3 Punto de destino

Rectangulo rotado 1 (punto de inicio,
angulo/largo/ancho)

Tras la introduccion del punto de inicio, debera ser
introducido el angulo sobre el cual el rectangulo
debe ser rotado. A continuacidon deberan
indicarse el largo y ancho del rectangulo.

Cada punto introducido sera guardado como
punto de disefo.

Pos. | Denominacion

Longitud

Rectangulo torneado 1

Ancho

Angulo

aldhjw|IN|=

Punto inicial

Rectangulo rotado 2 (centro, angulo/
largo/ancho))

Tras la introduccién del punto central, debera ser
introducido el &ngulo sobre el cual el rectangulo
debe ser rotado. A continuacidon deberan
indicarse el largo y ancho del rectangulo.

Cada punto introducido sera guardado como
punto de disefo.

Pos. | Denominacion

Longitud

Rectangulo torneado 2
Ancho

Centro

Alw|Nn|=
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1

7
/

Paralela con indicacion de punto

3

Paralela con distancia

Paralela con indicaciéon de punto

Tras la seleccién del simbolo debera seleccionarse
el elemento a ser copiado en paralelo. El elemento
seleccionado cambia de color. A continuacién
debera introducirse un punto por el cual ha de
pasar la paralela.

Ambos puntos finales de las lineas desplazadas
en paralelo serdn guardadas como puntos de
disefio.

Pos. | Denominacion

1 linea existente

2 Paralelo a través del punto

Paralela con distancia

Tras la seleccién del simbolo debera seleccionarse
el elemento a ser copiado en paralelo. El elemento
seleccionado cambia de color. A continuacién
debe introducirse la distancia que debera cumplir
la paralela.

Ya que en este caso existen dos lineas paralelas
posibles, la paralela deseada debe determinarse
anteponiéndole un signo. (Paralela 1 con signo
negativo y paralela 2 con signo positivo).

Ambos puntos finales de las lineas desplazadas
en paralelo serdn guardadas como puntos de
disefio.

Pos. | Denominacion

Paralelo 1

linea existente (marcada)

Paralelo 2

EMLO
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Perpendicular

Vertice a achaflanar

I %N

Vértice achaflanado

Perpendicular

Tras la seleccidn del simbolo, debera seleccionarse
la linea con respecto a la cual se ha de crear la
linea nueva perpendicularmente. El elemento
seleccionado cambia de color. A continuacién
debe introducirse un punto por el cual ha de
pasar la perpendicular.

El punto resultante de la interseccién entre
la perpendicular con la linea existente sera
guardado como punto de disefo.

Pos. | Denominacion

1 linea existente (marcada)

2 Perpendicular

Chaflan (Largo)

Tras la seleccién del simbolo, deben seleccionarse
las lineas en las que el chaflan sera insertado.
Los elementos seleccionados cambian de color.
A continuacidon debe introducirse el largo del
chaflan.

Los vértices del chaflan seran dos nuevos puntos
de disefio que se guardaran en memoria. El
vértice antiguo sera borrado.

Pos. | Denominacion

1 Esquina

Esquina biselada
3 Longitud de bisel

D11

EMLO



CAMConcerT M FrResaDO

Comanbos CAD

fﬁ

Vértice a achaflanar

T Xd

Vértice achaflanado

Chaflan (distancia/distancia)

Tras la seleccidon del simbolo, deben seleccionarse
las lineas en las que el chaflan sera insertado.
Los elementos seleccionados cambian de color.
A continuacidon debe introducirse el largo del
chaflan en direccion del eje.

Los vértices del chaflan seran dos nuevos puntos
de disefio que se guardaran en memoria.

Pos. | Denominacion

1 Esquina

Esquina biselada

Longitud del bisel en direccién del eje

EMLO
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Tangente punto - circulo

Tangente opcional

Tangente punto - circulo

3—

Tangentes opcionales

Tangente (Punto/Circulo)

Tras la seleccion del simbolo debe seleccionarse
el elemento circular, indicando a continuacion el
punto por el cual ha de pasar la tangente. Los
elementos seleccionados cambian de color.

Ahora seran indicadas las dos opciones a
seleccionar. La tangente seleccionada aparecera
con raya continua, la tangente opcional con raya
discontinua. Seleccione una de las opciones con
el botén izquierdo del ratén.

Ambos puntos finales de la tangente seréan
guardados como puntos de disefo.

Pos. | Denominacion

Elemento circular

Punto

Tangente seleccionada

row|nd|=

Tangente posible

Tangente (Circulo/Circulo)

Tras la seleccidn del simbolo deben seleccionarse
los dos elementos circulares, entre los cuales
ha de trazarse la tangente. Los elementos
seleccionados cambian de color.

Seran indicadas ahora cuatro opciones de
tangentes a seleccionar. La tangente seleccionada
sera trazada con raya continua, las tangentes
opcionales con raya discontinua. Seleccione
una de las opciones con el botén izquierdo del
raton.

Ambos puntos finales de la tangente seran
guardados como puntos de disefio.

Pos. | Denominacion

Elementos circulares

Tangentes posibles

Tangente seleccionada
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3
Circulo con centro y radio
Propiedadesicirculo b__<|
Geometria |F0rmatg
Certro ¥ |g | ¥ |g |
[Incorporar ] [ Aceptar ] [ Cancelar

Didlogo de propiedades de circulo

Menu de circulo

Circulo con centro y radio

Tras la seleccién del simbolo debe indicarse el
centro del circulo. Esto puede realizarse de la
siguiente manera:

1. posicidon presente del cursor y clic con el
raton

2. con el menu del modo de captura (véase trama
y puntos de captura) y clic con el ratén

3. introduciendo una coordenada (véase el menu
de coordenadas)

A continuacién debe introducirse el radio del
circulo deseado.

El centro y el punto perimetral del circulo seran
guardados como puntos de disefio.

Pos. | Denominacion

1 Centro del circulo

Punto circunferencial del circulo
3 Radio

Dialogo de propiedades de circulo

Nota: 7

Con la combinacidn de teclas CTRL + botdn
derecho del ratén puede consultar el didlogo
de propiedades/circulo y posteriormente
modificar las propiedades de la linea.

En la ficha "Geometria" se puede modificar

¢ ¢l centro del circulo mediante la introduccién de
coordenadas.
¢ asi como el radio del circulo.
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Propiedadesicirculo

Geometria

X

Configuraciones

Grosor de linea

Color de linea

Fatma de linea

Capa (layer)

0.5

b
negra W

|pibuio

[Incorporar ] [ Aceptar ] [ Cancelar

Dialogo de propiedades de circulo

Circulo con punto perimetral y centro

En la ficha "Formato" se pueden modificar las
propiedades siguientes del circulo:

e Grosor de linea
e Color de linea
e Forma de linea
e Capa

Circulo con punto de circulo y centro
de circulo

Tras seleccionar el icono debe introducirse el
centro del circulo. Esto se puede realizar:

1. situando momentaneamente el punto del
cursor y haciendo clic

2. con el menu del modo de retencion (véase
cuadricula y puntos de retencién) y haciendo
clic

3. introduciendo unas coordenadas (véase menu
de coordenadas)

A continuacion hay que introducir el radio del circulo
deseado con una entrada de coordenadas.

El centro del circulo y el punto circunferencial del
circulo se guardan como puntos de construccion.

Pos. | Denominacion

1 Centro del circulo

2 Punto circunferencial del circulo

D15
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1

>\

Circulos concéntricos

-~

\/ N

1

N

Arco circular con punto de inicio, de destino y
perimetral

Circulos concéntricos

Tras introducir el centro de circulo, debe
introducirse un punto en el perimetro del circulo
deseado. El circulo sera trazado inmediatamente
con el ratén. Para mas circulos concéntricos,
unicamente deben introducirse los puntos
perimetrales.

El centro y el punto perimetral del circulo seran
guardados como puntos de disefio.

Pos. | Denominacién

1 Puntos circunferenciales del circulo

2 Centro del circulo

Arco circular con punto de inicio, de
destino y perimetral

Tras la selecciéon del simbolo, debe indicarse
primero el punto de inicio del arco circular, a
continuacion el punto de destino y por ultimo
un punto sobre el arco circular. El circulo sera
trazado inmediatamente con el movimiento del
raton.

Los puntos de inicio, de destino y el centro seran
guardados como puntos de disefio.

Pos. | Denominacion

1 Punto inicial

Punto circular

3 Punto final

EMLO
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Arco circular con punto de inicio, de destino y
radio

3 4 5
2/\\_'/?,

Arco circular con punto de inicio, de destino y
centro de arco circular

Arco circular con punto de inicio, de
destino y radio

Tras la seleccion del simbolo debe indicarse
primero el punto de inicio del arco circular, a
continuacién el punto de destino y por ultimo el
radio del arco circular.

Indicando esto, resultan dos opciones de circulos
y cada uno con dos opciones de arcos circulares.
El arco circular seleccionado sera trazado con
raya continua, los arcos circulares opcionales con
raya discontinua. Seleccione una opcién con el
botdn izquierdo del ratén.

Los puntos de inicio, de destino y el radio seran
guardados como puntos de disefo.

Pos. | Denominacion

1 Arco circular posible

2 Arco circular seleccionado

Arco circular con punto de inicio, de
destino y centro

Tras la seleccion del simbolo debe indicarse
primero el punto de inicio, a continuacion el
punto de destino y por ultimo el centro del arco
circular.

Indicando esto, resultan dos opciones de arcos
circulare. El arco circular seleccionado sera
trazado con raya continua, el arco circular
opcional con raya discontinua. Seleccione una
opcion con el botén izquierdo del ratén.

Los puntos de inicio, de destino y el centro seran
guardados como puntos de disefo.

Pos. | Denominacion

Punto inicial

Arco circular seleccionado

Punto final

Centro

alhjlwiNd]|=

Arcos circulares posibles

D17
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Vértice a redondear

\/mz

3

Radio insertado

Insertar radio

Tras la seleccion del simbolo deberan
seleccioanrse las lineas del vértice a redondear.
Los elementos seleccionados cambian de color.
A continuaciéon debe introducrise el radio del
chaflan.

Los puntos finales del arco circular asi como el
centro serdn guardados como puntos de disefio.

Pos. | Denominacion

1 Esquina a redondear

Puntos finales del arco circular

Centro del arco circular

EMLO
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Seleccion de los elementos a redondear

Seleccidn del arco circular posible

Elementos redondeados

Ejemplo de un redondeo de linea a linea

Tras seleccionar el icono hay que marcar los
elementos a redondear, y finalmente el radio del
arco circular.

Con estos datos se producen 4 posibles circulos
con 2 arcos circulares posibles. El arco circular
tiene un trazo continuo, los arcos circulares
posibles tiene trazos rayados. Seleccione una
posibilidad con el botén izquierdo del ratén.

El punto inicial, final y central se guardan como
puntos de construccién.

Pos. | Denominacion

1 Elementos a redondear

2 Arco circular seleccionado

D19
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Ejemplo: Redondeado de linea y circulo

Ejemplo: Redondeado de circulo y circulo

Seleccion de los elementos a redondear

Seleccion de los elementos a redondear

Posibles arcos circulares

Posibles arcos circulares

Linea redondeada y circulo

Circulo redondeado y circulo

EMLO
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TesaenPurnlar

fextan B@Q@@

Seleccion de los elementos a redondear

Menu de texto

Tras seleccionar el icono aparecen 3 iconos para
crear textos.

J'LH

Texto en el punto

Abdd Texto en la linea
Abeyg Texto en el arco
—

Tras seleccionar el icono de texto deseado

x]

Lexio.sobie punlo & aparece la ventana de entrada de texto:
Nambre del Font Fantstyls Ejempla de kexto
aracteristicas O Cursive . H n I
ot St AaBbCc * Nombre de f"uente. Mediante gl menu
o e Ll desplegable" se puede seleccionar el tipo de
T letra deseado. Puede elegir cualquier tipo de
Teiz letra TTF instalada en el sistema.
P P * Propiedades: Seleccione el color o la capa del
O[e.ntradn Otent.radu texto a crear.
ABCDE () alineada a la der, () shajn
Pasicion . . .
” P * Estilo de fuente: Modifique el estilo del texto a
&/\ Ancho B o] :
Reflejar [Jsobre v i , .
i Al Anguo Apha [5vedos) e Ejemplo de texto: Aqui puede ver una vista
- e P o previa de los ajustes del tipo de letra.
[ relenar texto
e e Texto: Introduzca aqui el texto deseado.
Ventana de entrada de texto
.
Texto sobre punto
Maombre del Fonk Fonkskyle Ejemplo de kexto
|.ﬂ.ll:|ertus E:¢tra Bald v | (%) Eskandar
Caracteristicas {:} Cursivo
Capa |:|EI';."EF:| Meqgrita Cursivo
Texko:
Text123 |

Ventana de entrada de texto — Ajustes de tipo
de letra

B,

Nota: Z

Los tipos de letra definidos en el modo CAD
se pueden seleccionar en el ciclo de fresado
de texto en el modo CAM en el campo de
seleccion "Tipo de letra".

D21
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Haorizonkal Posicion
(%) alineado a la izg. (%) arriba
) centrado ) centrado
ABCDE () alineado ala der. ) abaijo
XY Pasician
Altura H 10, [rnrn]
Reflejar sobre '
Ancho B 0.000 [rnirm]
Reflejar sobre '
¥ Angula Alpha | g.onn [aradaos]
I_. X Distancia D 0.000 [rnirm]
[ Irellenar texto
Config.original {default) ] Acepkar ” Cancelar

Ventana de entrada de texto — Ajustar la posicion del texto

e Horizontal: Especifique la alineacion horizontal e Posicion:
(alineado a la izquierda/centrado/alineado a la

derecha) del texto a crear. Altura H / Anchura B: El tipo de letra indicado

se escala a la altura/anchura indicadas. El valor

* Vertical: Especifique la alineacion vertical estandar "0" significa sin escala.

(arriba/centrado/abajo) del texto a crear. Reflejar en X* / Y*: Seleccionando esta opcién

_ N el texto se refleja con el eje X*/ Y.
* Rellenar texto: Seleccione esta opcion para 3 ) ]
mostrar el texto con relleno. Angulo alfa: Indique un angulo para el trazado

del texto.

Distancia D: Especifique una distancia D al
punto de referencia (punto, linea o arco).

ubicacion del texto.

Default Con el botén "Por defecto" se descartan los
ajustes realizados y se restablecen los ajustes
basicos.

0K | Confirme la entrada con "OK".
Ahora defina el punto, la linea o el arco para la
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60

80

Ejemplos de dimensionado

Ajustes para el dimensionado

Rokulacion
Tamarfio del texto

Diskancia

Caonfiguraciones

Grosor de linea

Tipo de linea

Puntas de felchas

Caolor

0.25 A

rava conkinua

- Flecha 15° reller #
- Flecha 15° v

|:| Incorporar para elementos existentes

[ Canfig. ariginal {default) ]

x]

[rnrn]

[rarn]

[ Aceptar ] [ Cancelar

Ajustes de acotamiento

Menu de dimensionado

Tras la seleccidén del simbolo aparecen 3 simbolos
para el dimensionado:

Dimensionado horizontal

J__TI Dimensionado vertical
25

Dimensionado libre

Dimensionado de angulos

Dimensionado del diametro

>

I{ Dimensionado del radio

Tras la seleccion del simbolo de dimensionado,
Ud. estipulara los puntos de dimensionado.
Haciendo trazos con el ratén, podra agrandarse
o reducirse la distancia entre dimensionado y el
elemento dibujado.

Con el botdn derecho del ratdon podran modificarse
las propiedades del dimensionado.

K Ajustes de acotamiento

e Leyenda
Indique el tamano del texto de acotamiento.
Respectivamente, ajuste la distancia del texto
de acotamiento a la linea de cota.

e Ajustes
Especifique el grosor de linea y el tipo de linea.
Seleccione la punta de flecha deseaday el color
del acotamiento.

e Aceptar para los elementos existentes
Con esta opcidn, los acotamientos ya existentes
se adaptan a los ajustes actuales.
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Dialogo de propiedades de acotamiento

Nota: é

Con la combinacién de teclas CTRL +
botdén derecho del ratén puede consultar el
dialogo de propiedades de acotamiento y
posteriormente modificar las propiedades de
acotamiento.

Propiedades E|
Texto de acotamiento
[] activar sobreescritura del valor de cotas
[ & [ &
Paosician
=,
[ [
C ¢ @ O O
Distancia
Linea auxiliar [mim]
Linea de cotas 1.00 [rrm]
fingulo 0 T [arados]
[ Config.original {default) ] [ fcepkar ] [ Cancelar l
Didlogo de propiedades — Texto
Propiedades E|
Texta
Configuraciones
Grosor de linea 0.25 “w
Puntas de Felchas | - Flacha 15° reller #
- Flacha 15° v
< | @
com )
’ Config.original {default) ] [ Aceptar ] ’ Cancelar

Didlogo de propiedades — Texto

En la ficha "Texto" se pueden modificar las
propiedades siguientes:

e Texto de acotamiento
Puede sobrescribir el valor de texto de cota,
asi como indicar un texto que aparece antes o
después del texto de acotamiento.

e Posicion
Puede modificar la posicion del texto de
acotamiento.

e Distancia
Puede modificar la distancia a la linea de cota
o auxiliar, asi como el angulo que tiene el
texto de acotamiento para la linea de cota.

En la ficha "Lineas" se pueden modificar las
propiedades siguientes del acotamiento:

e Grosor de linea
e Tipo de linea

e Punta de flecha
e Capa

e Color
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1 Seleccionar directorio |

Bohrungen_1
Bohrungen_z
Ecken_1
Ecken_z
Ecken_3
Linien

Linienl
Lacher "' _l_
Meue Kategorie

Meue Fategarie_1

(i

| 2| X

Administracion de simbolos
Sinopsis del directorio de
categorias de CAMConcept

Erl

[l

X

Menu de simbolos

Tras la seleccién del simbolo aparecera la
ventana de administracion de simbolos.

Los simbolos sirven para un dibujo mas rapido
de objetos de disefio predefinidos y guardados
en memoria.

Estos objetos de disefio vienen guardados como
simbolos por categorias.

Crear una categoria

Presione "Seleccionar directorio" si desea
guardar categorias nuevas en un directorio
basico diferente al propuesto por CAMConcept.

Con estos iconos se puede modificar la secuencia
de clasificacion.

Abrir una categoria

Seleccionar una categoria y abrirla con el icono
o mediante doble-clic con el botdn izquierdo del
raton.

Categoria nueva

Crear una categoria nueva.

Darle un nuevo nombre a esta "Categoria nueva"
(renombrarla).

Renombrar una categoria

Seleccionar la categoria deseada y renombrar
el casillero del texto con el icono o haciendo clic
con el ratén.

Borrar una categoria
Seleccionar la categoria deseada y eliminarla con
el icono o | atecla "Borrar".
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Crear simbolos

Seleccione la categoria deseada y abrala con el

E" icono o doble-clic con el botén izquierdo del ratén.
En la ventana de adminsitracion de simbolos se
indicaran todos los simbolos con su nombre y
grafico que estén contenidos en la respectiva
categoria.

Con estos iconos Ud. podréa decidir si quiere que

i Alras |= = |~ se indiquen las entradas de datos opcionalmente
=~ -_ con o sin la representacion grafica.

Insertar simbolo en el dibujo

Seleccionar el simbolo deseado y arrastrarlo
Farm hacia el dibujo mediante el icono o con el raton.
Mueva el punto de enlace hacia la posicién
deseada dentro del dibujo y pulse el botén
( derecho del ratén.

\“«-___f Crear nuevo simbolo

Tras la seleccion del icono Ud. deberé trazar con

el raton un tridangulo de seleccion alrededor de los

elementos deseados y pulsar el botén izquierdo

" del raton.

Q Los elementos seleccionados cambian de color.
: Die angewdahlten Elemente veradndern ihre

’ Farbe.

Kreise Seleccione el punto de enlace sobre el cual

se orientara el simbolo cuando se use en la

modalidad CAD.

konkur

I

Porpiedades del simbolo

| B | -,*~| X| .’ Con este icono podran renombrarse simbolos ya
— definidos.

Adminsitracion de simbolos: Seleccionar el simbolo deseado y renombrarlo en

Sinopsis de los simbolos de el casillero de texto mediante el icono o con el

una categoria botdn derecho del ratén. Podran introducirse el

nombre del simbolo y otras descripciones.

Borrar el simbolo seleccionado
x Seleccionar el simbolo deseado y borrarlo
mediante el icono.
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M adificar

Menu de modificacion

Z¥ A2 % 7 F

7

Ctrl |

Linea partida en el punto medio

Seleccionar elemento

Tras marcar el icono puede seleccionar uno o
varios para modificarlos posteriormente; p.ej.
borrar, rotar, mover.

La seleccion de un elemento, se realiza:
e Con un clic en el elemento deseado.

e Con el rectangulo de seleccion trazado sobre
el area de seleccion deseada presionando el
botdn izquierdo del botdn. Aqui solo se incluyen
los elementos que estén completamente en el
rectangulo de seleccion

¢ En caso de seleccidn individual o de mover el
ratén, el puntero del ratén resalta el elemento
mas cercano con otro color para mostrar
cada candidato (para la seleccion). Con otro
color se pueden reconocer los elementos ya
seleccionados.

Para realizar una seleccion multiple, mantenga
pulsada la tecla CTRL mientras selecciona los
elementos o areas.

Asimismo, un elemento ya seleccionado se
puede eliminar de la seleccion seleccionandolo
de nuevo.

Partir un elemento

Tras la seleccion del simbolo debe seleccionarse
el elemento a partir. El elemento seleccionado
cambia de color. A continuacién debe seleccionarse
el punto de particion.

Pos. | Denominacion

1 Centro de linea
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_| Adaptar 1 elemento

Tras la seleccién del simbolo debe seleccionarse
el elemento a ser adaptado. A continuacion debe
seleccionarse el segundo elemento. Se podran
alargar o acortar elementos.

Pos. | Denominacion

1 Elemento a ajustar

2 2. Elemento

Ejemplo: Acortar la linea con el comando de Ejemplo: Alargar la linea con el comando de
Adaptar Adaptar

1 2 1 2

/ =

T \._______

Seleccion de la linea a acortar Seleccion de la linea a alargar

linea completamente adaptada linea completamente adaptada
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Ejemplo: Adaptar linea con circulo

—{I‘_}—

2b \\.\/za

1b/

Seleccion de los elementos a ajustar

—q:—

\
,\//Za

1a

Elementos ya ajustados — Seleccion 1a y 2a

—ﬁ:—

2b I\

/

1b

Ajuste con 2 elementos

Tras marcar el simbolo hay que seleccionar
los elementos a ajustar. Se pueden acortar o
prolongar elementos (véase ejemplos en "Ajustar
1 elemento").

Puesto que esta funcién puede producir varias
posibilidades, como p.ej.

SUEN

’

el resultado depende de la posicidn del raton, en
la que se selecciona el 12 0 2° elemento.

Pos. | Denominacion

1a,b | Elementos a ajustar

2a,b | Elementos a ajustar

3 Punto de interseccion

Punto final nuevo = Punto de

4 . -
interseccion

Ejemplo: Adaptar linea con linea

ENNTa:
S

/

/ ;

Seleccion de la linea a ajustar

Elementos ya ajustados — Seleccion 1b y 2b

\
23/

1a

/

Lineas ya ajustadas — Seleccion 1a y 2a
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i
£

Seleccion del contorno

Rayado del contorno seleccionado

X

Caracteristicas/Rayado

Tipo de rayado | Formato

() Ascendente diagonalmente

(®) Diaganal en cruce

() Descendente diagonalmente

(O Cruzado

I ## Z B N\

) Horizonkal

O Wertical

[Incorporar ] [ Aceptar ] [ Cancelar

Crear rayado

Tras seleccionar el icono, seleccione el contorno
a rayar. La seleccion de los elementos se realiza
con el boton izquierdo del raton. Si el contorno se
cierra, la superficie obtiene un rayado.

Dialogo de propiedades de rayado

Nota: é

Con la combinacién de teclas CTRL +
botdon derecho del ratén puede consultar el
dialogo de propiedades de acotamiento y
posteriormente modificar las propiedades de
acotamiento.

En la ficha "Tipo de rayado" se puede seleccionar
el tipo de rayado. La ficha "Formato" ofrece la
posibilidad de modificar el color del rayado.

X

Caracteristicas/Rayado

Tipo de rayado | Formato |

Configuraciones

Grosor de linea
Color de linea azul w

Forma de linea

Capa (layer)

[Incorporar ] [ Aceptar ] [ Cancelar

Didlogo de propiedades — Rayado

Didlogo de propiedades — Rayado
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Delete l [0} x

-
A
-
|
Seleccion de elementos
_{

Seleccion de elementos

Borrar

Tras seleccionar los elementos a borrar, puede
seleccionar el icono para "Borrar" o "Delete".

Seleccionando el icono se borran los elementos
seleccionados.

Mover el elemento de forma absoluta
o incremental

Tras seleccionar el elemento a desplazar, puede
seleccionar el icono para "Mover elemento de
forma absoluta o incremental”.

Tras seleccionar el icono puede realizar las
entradas siguientes:

e Introducir en el campo de entrada para los
ejes el desplazamiento incremental.

e Con el botdn izquierdo del ratdn, elegir un
punto de referencia y un punto final para el
desplazamiento absoluto.

El desplazamiento hace referencia a la posicién
de los elementos marcados.

Pos. | Denominacion

1 Elementos seleccionados

D31
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Seleccion de elementos

|

—

Elementos desplazados y copiados (cantidad 1)

Elementos desplazados y copiados (cantidad 3)

Mover y copiar el elemento de forma
absoluta o incremental

Tras seleccionar el elemento a desplazar,
puede seleccionar el icono para "Mover y copiar
elemento de forma absoluta o incremental".

Tras seleccionar el icono puede realizar las
entradas siguientes:

e Introducir en el campo de entrada para los
ejes el desplazamiento incremental.

e Con el botdn izquierdo del ratdn, elegir un
punto de referencia y un punto final para el
desplazamiento absoluto.

El desplazamiento hace referencia a la posicion
de los elementos marcados.

Introduzca a continuacion la cantidad de copias
deseadas en el campo de entrada.

Pos. | Denominacién

1 Elementos seleccionados
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Seleccion de elementos

/

Elementos rotados (-45°)

Rotar

Tras seleccionar los elementos a rotar, puede

seleccionar el icono para "Rotar".

Tras seleccionar el icono, seleccione el punto
de rotacion introduciendo las coordenadas en el
campo de entrada o con el botdn izquierdo del
ratén. El punto de rotacion es el punto alrededor
del cual giran los elementos.
Introduzca el angulo de rotacién en el campo de
entrada. El angulo de rotacién puede ser positivo

0 negativo.

Pos.

Denominacion

1

Elementos seleccionados

2

Punto de rotacion

D33
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Seleccion de elementos

NGZ

Elementos rotados y copiados (-45°; cantidad 1)

< (\7
TN
—Jﬁ\

2

Elementos rotados y copiados (-45°; cantidad 3)

Rotar y copiar

Tras seleccionar los elementos a rotar, puede
seleccionar el icono para "Rotar y copiar".

Tras seleccionar el icono, seleccione el punto
de rotacion introduciendo las coordenadas en el
campo de entrada o con el botén izquierdo del
ratén. El punto de rotacion es el punto alrededor
del cual giran los elementos.

Introduzca el angulo de rotaciéon en el campo
de entrada. El angulo de rotacién puede ser
positivo o negativo. En caso de varias copias, el
angulo siempre hace referencia a la posicion de
la anterior copia.

Introduzca la cantidad de copias deseadas en el
campo de entrada.

Pos. | Denominacion

1 Elementos seleccionados

2 Punto de rotacion

EMLO
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Seleccion de elementos; eje de reflexion

-

Elementos reflejados

Reflejar
Tras seleccionar los elementos a reflejar, puede
seleccionar el icono para "Reflejar".

Tras seleccionar el icono puede especificar el eje
de reflexion. La reflexion se define introduciendo
el primero y segundo punto del eje de reflexién.
Introduciendo esto puede especificar cualquier
eje de reflexion.

Seleccione el primero y segundo punto del eje
de reflexidon introduciendo una coordenadas en
el campo de entrada o con el botén izquierdo del
raton.

Pos. | Denominacion

1 Elementos seleccionados

2 1. Punto eje de reflexion

3 2. Punto eje de reflexién
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e

Seleccion de elementos; eje de reflexion

AN

>
-

Elementos reflejados y copiados

Reflejar y copiar
Tras seleccionar los elementos a reflejar, puede
seleccionar el icono para "Reflejar y copiar".

Tras seleccionar el icono puede especificar el eje
de reflexion. La reflexion se define introduciendo
el primero y segundo punto del eje de reflexién.
Introduciendo esto puede especificar cualquier
eje de reflexion.

Seleccione el primero y segundo punto del eje
de reflexién introduciendo una coordenada en el
campo de entrada o con el botdn izquierdo del
raton.

Pos. | Denominacion

—_

Elementos seleccionados

1. Punto eje de reflexion

2. Punto eje de reflexién

Alw]|N

Elementos seleccionados

Elementos reflejados
y copiados

EMLO
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[z

1

~

2

Seleccion de elementos; punto de escalada

e
ﬁ

2

Elemento escalado; aqui: Factor de
escalada = 0,5

Escalar
Por escalar se entiende reducir o aumentar el
tamano de los elementos.

Tras seleccionar los elementos a escalar, puede
seleccionar el icono para “Escalar*.

La escalada se define introduciendo un punto de
escalada y un factor de escalada. El punto de
escalada es el centro de escalada.
Seleccione el punto de escalada y el factor de
escalada en el campo de entrada.

Pos. | Denominacion

1 Elemento seleccionado

2 Punto de escalada

D37
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E: Comandos CAM

Qe 8 @ @ Q

]

Modalidad CAM

Haciendo clic en el icono para cambiar a "CAM"
se activaran los simbolos de comando del CAM.
La modalidad CAM estara activa hasta que se
deseleccione con CAD, CN o AV ("preparacién
de operaciones").

Los comandos de Zoom vienen descritos en el
capitulo B.

Redibujar

Pulsando la tecla de F5, la pantalla se
reestructura.

Luego de ejecutar funciones de borrado o
modificaciéon, puede ocurrir que algunas lineas
sOlo aparezcan incompletas. En estos casos
Ud. debera utilizar la funcién de "Redibujar" o
los comandos de Zoom a fin de obtener una
representacion nueva de la pantalla.
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rniIIir'ug

] x|

ALY s E

Nota:

A

Podran generarse herramientas adicionales
de forma rapida y simple con el "Generador
de Herramientas 3D " (3D ToolGenerator).

Til

Maquinalflabla de herramientas

X

Punta de cambio de herramient:

Maquinas
MILLSS s
MILLSSE E
MILL1OS
MILL10S5& —
MILL1Z2S
MILL1554 W

x -
v -
z -

Interrupkar de W de fin de carrera

Tabla de herramientas

Emin | -1000,000 [mm] ®ma= | 1000.000 [mm]
Ymin | -1000,000 [mm] *max | 1000.000 [mm]
Zmin | -1000,000 [mm] Zmax |1000,000 [mm]

’ Mueva tabla de herramientas ]

[ Guardar tabla de herramientas ]

Tabla activa

|au:tt-:c-|.tab A4 |

’ Aceptar ” Cancelar l

Generar

Ajustes

Los ajustes sirven para definir el tipo de maquina.
Podran registrarse herramientas en una tabla de
herramientas, sacadas de una amplia base de
datos de herramientas.

Las dimensiones de la pieza bruta seran definidas
a través de un grafico de entrada de datos.

Maquina

Una vez seleccionado el simbolo Ud. podra
seleccionar el tipo de maquina (unicamente
con puestos de programacién) y la tabla de
herramientas que le corresponda.

Las tablas de herramientas seran guardadas en
memoria junto al archivo de proyecto (*.ecc)
correspondiente.

La tabala de herramientas activa podra guardarse
en todo momento bajo un nombre a elegir, a fin
de que quede a disposicidon también para otros
proyectos.
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Herra-
mientas

Medicion de herrami

Nombre de la herramienta

g - 110. 000N 0.00]
1§ 0. 000NN 0 TD
4 55. 000N 0 QDN 1

toolmill.tab >>

T.D TOOLNAME 7

0.000

1.1 Langlochfrédser 10mm
2.1 Spiralbohrer 8mm
ol Gewindebohrer M8
[END]
R 5.000
I 0.000
e e .

Medicion de herramientas

b - 110 000BNE 000
— T I
| EEEETT  TEE o BH

toolmill.tab

Tl TOOLNAME

AR Langlochfriser 10mm
2l Spiralbohrer 8mm
2l Gewindebohrer M8
LENDT

I 2 O
Ponga el cursor en [END]

Medicion de herramientas
Nombre de 1a herramienta
T

b8 - 110 . 00DBNNNE 000
y EEUHLN s
TR O TEHE o BN

toolmill.tab >>
>
AR Langlochfriser 10mm

2l Spiralbohrer 8mm

2.2 SofFalbakrer gm

3.1 Gewindebohrer M8
[END]

Desplazamientd de herramientas

Introduclorrar 13
filo herram. 8

Registrar hoja de herramienta adicional

Desplazamiento de herramientas

e

Medicion de herramientas

Trasseleccion del simbolo aparecera la ventana
de CAMConcept "Medicion de herramientas". Aqui
Ud. podra procesar el sistema de herramientas de
la maquina CN

Registrar una nueva posicién de
herramienta.

e Eliminar una herramienta
existente Reseteo de
herramienta

e Renombrar una herramienta

R existente.

e Medir una herramienta en la
maquina.

e Registrar una herramienta o
una nueva cuchilla en la tabla
de herramientas.

e Eliminar una posicion de
herramienta = Eliminacién de
la herramienta.

L 55.000
K 0.000

Geo- Tecno-
metria logia Volver

Registrar una nueva posicion de

herramienta.

e Ponga el cursor en [END].

¢ Pulse la tecla de funcion "Introducir Herramienta
F1"

¢ Defina toda la geometria de la herramienta y los

datos tecnoldgicos de la herramienta.

Registrar una nueva posicion para una hoja

de herramienta adicional

* Ponga el cursor sobre el nimero en el que
se debe registrar una hoja de herramienta
adicional.

¢ Pulse la tecla de funcién "Introducir Hoja F1" Se
afadira una hoja de herramienta adicional en la
posicion de herramienta indicada abajo.

E3



CAMConcerT M FrResaDO

Comanpos CAM

Medicién de herramientas

Hombre de 1a herramienta

b8 110 000NN 000
v EESUHTT - I TnD
;AT THW o 5E '
toolmill.tab >> R
T.D TOOLNAME 7 0.000
1.1 Langlochfriser 10mm
2.1 &m

3.1 Gewindebohrer M8

[END] Desplazamignta de herramientas
R 4.000 L 55.000
e 0.000 K 0.000

Introducgieset Re- Bas.Dat.Qheo- Tecno-
filo herramieflbembrar QHerram. fmetria logia

Eliminar herramienta existente.

Medicién de herramientas

Hombre de 1a herramienta

b8 -110.000BEENE  0.00

vy EEUHTT S ] 'rlalulﬂl

IEETHIN TR o BN '
toolmill.tab »> [
T.D TOOLNAHE z T

1.1 Langlochfriser 10mm
2.1 Spiralbohrer 8mm

Desplazamiento de herramientas

R 4.000 L
1 0.000 K

55.000
0.000

IntroducfBorrar Re- Bas.Dat.Qheo- Tecno-
filo herram. Qnombrar QHerrasm. fmetria logia

Eliminar posicion de herramienta

Base de datos de herramientas

25. Broca de centrar NC ‘]ﬂ“.lfﬁlll_—|
26. Broca de centrar NC 90‘!10n
27. Broca de centrar NC 90°!121:u
28. Broca de centrar NC 120°/6mm
29. Broca de centrar NC lZD“!lel

30. Broca de centrar NC lZO‘flz-n
31. Macho de roscar M3
32. Macho de roscar M4
33. Macho de roscar M5

34, Macho de roscar M6

36. Macho de roscar M10
37. Macho de roscar M12
38. Fresa agujeros alargados Sﬂhj

Incorpo-
Pdgina Péglina + Cancelarfrar

Tool database

Eliminar una herramienta existente.

e Ponga el cursor sobre la herramienta que debe
ser eliminada.

¢ Pulse la tecla de funcion "Reseteo Herramienta
F2" Se vaciara la posicion de herramienta, pero
seguira activa.

Eliminar una posiciéon de herramienta

e Ponga el cursor sobre la herramienta con el
mayor numero-T (la ultima herramienta de la
lista).

¢ Pulse la tecla de funcién "Eliminar Herramienta
F2" Se eliminarda toda la posicion de
herramienta.

Introducir una herramienta de la base de datos

de herramientas a la tabla de herramientas

e Pulse la tecla softkey "BaseDatosHtas. F4"

e Ubiquese mediante las teclas del cursor sobre
la herramienta a aceptar.

e Pulse la tecla softkey "Aceptar F8"

e La herramienta deseada sera introducida
en la tabla de herramientas en la posicion
seleccionada.

Una herramienta que haya existido anteriormente
sera reemplazada por la nueva.

EMLO
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Medicion de herramientas

b8 110 000FMNNE 000
(100000 [} TD
I O THEE o BN
toolmill.tab >> [Schruppen: |
o s 1000
1.1 Langlochfriser 10mm
2.1 Spiralbohrer 8mm
3l Gewindebohrer M8 F 150.000 s 800

[END]

Tabla age teo-
herram. metria

Datos tecnolégicos para herramientas

Plano de

W N1 N2 medicion

X

M Pieza de referencia

Definir los datos de herramienta
e Sujete una pieza con altura conocida en el
dispositivo sujetapiezas.
e Pulse la tecla softkey "Modificar herramienta
F3"
e Defina los siguientes parametros:
e Altura de la pieza Z.
* R...Radio de la herramienta
e |...Desgaste radio de la herramienta
e L...Longitud de la herramienta
¢ K...Desgaste longitud de la herramienta

Los valores estandar para el avance y las
revoluciones, estipulados por la maquina, podran
seguirse limitando mediante la tecla softkey
"Tecnologia F6"

En los ciclos, tras seleccionar la herramienta los
avances y las revoluciones correspondientes
ya vendran introducidos como sugerencias
modificables.

Guardar los datos de herramienta

Para medir las herramientas se utiliza cualquier
pieza de trabajo (pieza de referencia). La
superficie de la pieza de trabajo se define como
plano de medicién. En el plano de medicion se
rascan una tras otra las herramientas a medir. El
valor Z en el momento del rascado (en relacion a
la herramienta) se define con el valor Z=0.
Objetivo: Si una herramienta ya medida
(herramienta con portaherramientas), tras fijarla
de nuevo, pasa por Z=0, la herramienta se
encuentra exactamente en el plano de medicion
especificado por el usuario.
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Insertar
herram.

Valor 2 de la pliezs de referencia

b9 - 110,000 @ 0.00]
— R 1 1
I EEEETT  TEE o BE

toolmill.tab >>
; e—
1.1 Langlochfriser 10mm
2.1 Spiralbohrer 8mm
2l Gewindebohrer M8
[END]

Aceptar-QTabla de Tecno-
L herram. ogia

Nota:
Los datos L y R indican las dimensiones de la
herramienta. Los datos |, K indican el factor
de correccion que el control debe tener en
cuenta para compensar el desgaste de la
herramienta.

El control suma el valor del factor de
correccion (K) para la longitud (L) y el factor
de correccion (l) para el radio (R) para asi
obtener la longitud de herramienta real (L+K)
y el radio de herramienta (R+l) que hay que
utilizar.

Medicion de herramientas con el método de
rascado

e Pulsar la tecla programable o buscar en la base

de datos de herramientas

e Introducir el nombre de herramienta o buscar
en la base de datos de herramientas

¢ Definir valor Z de la pieza de referencia con "0"
(coordenada Z en relacion al plano X-Y (plano
de medicidén)).

e Introducir radio de herramienta (R).

e Rascado de la pieza de referencia (pieza de
trabajo) en el eje Z.

i
1

W

<Y

Pieza de referencia

Rascado en Z

e Pulsar la tecla programable. El control calcula
automaticamente la longitud de herramienta

(L).

e La herramienta 1 ahora se mide en direccion
vertical. El control establece los valores para
Iy Ken 0. Los valores se archivan en la tabla
de herramientas en el niumero de herramienta
correspondiente.

e Defina, en caso necesario, para cada tipo
de herramienta los datos tecnolégicos de
herramienta.

EMLO
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Variantes de la medicion de herramienta con
rascado:

El plano de medicion (Z=0) también se puede
definir en cualquier otra posicién en el area de
trabajo.

Ejemplo 1:
\ J] La pieza de referencia (pieza de trabajo) tiene
una altura bien definida (p.ej.: 20mm).
Si en la medicidén de la herramienta con rascado
se define el valor Z de la pieza de referencia con
"20" en lugar de "0", entonces la posicién Z=0
esta en la mesa.

20mm

Pieza de referencia
Z=0

Ejemplo 2:

La pieza de referencia (pieza de trabajo) es una
pieza de trabajo aun sin tratar con una medida
de 2mm.

Si en la medicion de la herramienta con rascado
se almacena el valor Z de la pieza de referencia
en "2", entonces la posicion Z=0 se encuentra en
la superficie de la pieza de trabajo terminada.
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Definir pieza bruta [Z|
Blogue | Contorno || Ciindro || General |
Posicidn del dispositivo de sujecion Parametros
(&) Direccién ¥ () Direccién ¥ wma [rarn]
om
Xmax,Ymax,Zmax Zmax [mm]
' o
i &
e;n,u:n_o;
o
Xmin,Ymin,Zmin gy
<l e i
2 ]
D activar en nuevos proyeckos
Config.original {default) [ Aceptar ][ Cancelar
Definir pieza bruta [’X |
| Bloque | Contarno |Cilindro | ereral |
Posician del dispositivo de sujecion Parametros
(® Direccion ¥ () Direccidn ¥ Contorna
]
Xmax, Ymax,Zmax Zmai ]
o
g i
:noo:
2 o
Xmin Ymin,Zmin gy
Config.ariginal {default) Acepkar ][ Cancelar

Pieza en bruto

Tras seleccionar el icono, en la ficha Bloque
puede especificar la medida de la pieza en bruto,
asi como la posicidn central de sujecion.

Mediante la ficha Contorno existe la posibilidad
de asignar a la pieza en bruto un contorno
previamente especificado.

EMLO
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Definir. pieza bruta

| Bloque || Contorno | Cilindro |General|

3

Posicidn del dispositivo de sujecidn Parametros
Direccidn ¥ Direccidn d [rrn]
. o
. o
.
: o)
d
L]
Config.original {default) [ Acepkar ][ Cancelar
Definir. pieza bruta rz|
| Eloque || Contorno || Cilindra | General |
Configuraciones
Pieza bruta Dispositivo de sujecion
Grosor de linea |D.25 " | |D.25 v|
Tipo de linea |raya conkinua | |raya continua v |
Colar |r0j0 v | |verde - |
Dispositivo de sujecidn
morsa § tornillo de banco Plato de sujecidn
Longitud de mordaza 50, 1. [mm]
#ncho de mordaza 12.5 0.5 [rrin]
Altura de mordaza 25, [mim]
Config.original {default) [ Acepkar ][ Cancelar

La ficha Cilindro permite definir una pieza en
bruto cilindrica

En la ficha General se puede especificar el
grosor de linea, tipo de linea y color de la pieza
en bruto.

Ademas puede definir las dimensiones del medio
de sujecion para la simulacién 2D.
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Segmentos

N\

Enlace de diferentes segmentos

N

Posibilidades de seleccién

ety Pto. de inicio = Pto. final

Enlace de elementos con el mismo punto de inicio
o punto final

Introducir un contorno

Si Ud. selecciona ciclos de mecanizado el
programa espera que se indique un contorno
a mecanizar. Debe definirse previamente un
contorno.

Los contornos definidos seran archvados
en la ventana "Pasos de mecanizado". Los
contornos archivados pueden ser renombrados
o borrados.

Seguimiento de contornos,
segmentos

En geometrias demasiado complejas a veces
es mas facil definir el contorno seleccionando
diferentes segmentos de un elemento (p.ej.
muchos puntos de interseccion).

Tras seleccionar el simbolo, Ud. podra definir
como contorno por medio del raton elementos de
dibujo y segmentos de elementos. Si CAMConcept
tiene varias opciones a elegir, seleccione el
trayecto del contorno haciendo clic con el ratén
Los elementos y segmentos seleccionados
cambian de color.

Seguimiento de contornos,
elementos

CAMConcept es capaz de reconocer geometrias
de dibujo relacionadas entre si (elementos con
el mismo punto de inicio o punto final) y por
consiguiente de reconocer un contorno. Esto
simplifica la indicacion de un contorno.

Tras seleccionar el simbolo, Ud. podra definir
como contorno por medio del ratén los elementos
de dibujo relacionados entre si. CAMConcept
enlaza los elementos hasta el momento en que
se le presente mas de una opcidn a elegir (p.ej.
ramificaciones). Seleccione Ud. mediante clic con
el ratdn el trayecto del contorno. Los elementos
seleccionados y relacionados entre si cambian
de color.

EMLO
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T

Contorno interior

& 2 ZyKerliste
Lom Zulden
=L Konturen
i leg It Kontur

Contorno exterior

Lre 2: Kontur
i & mohrmustar
)7 Gravaren

4] ) | -

Enlace de letras de un texto

Seguimiento de contorno, texto

Tras seleccionar el simbolo, Ud. podra definir
como contorno por medio del ratén las letras de
un texto. Los contornos interiores y exteriores
deben ser definidos como contorno cada uno por
separado.

Guardar en memoria el contorno

CAMConcept reconoce los contornos relacionados
entre siy los almacena o guarda automaticamente
en la ventana "Pasos de mecanizado"

Con este simbolo podran definirse con el ratén
contornos tras su seleccion, los cuales no hayan
sido reconocidos automaitcamente.

Cancelar contorno

Con este simbolo puede cancelarse una seleccién
de elementos (elementos de color cambiado).
Este contorno no sera guardado en memoria.

Nota: %

Con el botén derecho del ratén pueden
cancelarse de a uno los elementos de una
seleccion (elementos de color cambiado). El
contorno siempre podra ser guardado.

E11
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Colocar nuevo punto de inicio

Ud. podra colocar un nuevo punto de inicio para
el contorno tan sélo después de haber definido
un contorno previamente.

CAMConcept dibuja introduciendo el punto de
inicio actual del contorno.

Una vez seleccionado el simbolo debe indicarse
el nuevo punto de inicio del contorno.

Cambiar de direccion

CAMConcept dibuja introduciendo la direccion
actual del mecanizado. z

Tras la seleccion del simbolo, la direccion del
mecanizado puede ser invertida.

EMLO
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g

Taladro 1 2 2] ZyKenliste

Lom ZyMen
oL Konturen
=] &4 Bohrmuster

-¢7] 1: Bohrmuster
faravuren

odelo dg taladros

~

Taladro 2

) ) 2 =

Enlace de circulos para formar el modelo de
taladros

v

Modelo de taladros

Con los modelos de taladros podra llevarse a
cabo el mecanizado de varias operaciones de
taladrado y roscado, siempre que tengan el
mismo diametro, reunidos en un sélo ciclo.

Los modelos de taladros definidos seran
archivados a la derecha en la ventana "Pasos de
mecanizado". Los modelos de taladros archivados
podran ser renombrados o borrados.

Los taladros deben ser disefiados en la modalidad
CAD como punto o circulo pleno a fin de que
se pueda definir un modelo de taladros en la
modalidad CAM.

Guardar el modelo de taladros

Los modelos de taladros podran guardarse en la
ventana "Pasos de mecanizado".

Con este simbolo pueden definirse los taladros o
las roscas, tras seleccionarlos con el ratén, como
modelo de taladros.

Cancelar modelo de taladros

Con este simbolo puede cancelarse una seleccién
de taladros o roscas (taladros o roscas de color
cambiado). Este modelo de taladros no sera

guardado en memoria.
Nota: é

Con el botdon derecho del ratén pueden
cancelarse de a uno los taladros o las roscas
de una seleccidn (circulos de color cambiado).
El modelo de taladros siempre podra ser
guardado.
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J 2 sogBaBE v

B _] Lista de ciclozs

&8 Ciclos
----- ZF 1: Frezado plano
=8 2 Vaciado

4: Conbarno
~[E] 1: Contama
----- oy 3 Taladrar
----- oy & Taladrar
L1 Contornos
----- Ls 1: Contormo
----- En 4: Cantarno

-f] Modelo de taladros é

? | & | 2¢| =1] =y

Ventana de operaciones para ciclos,
contornos y modelos de taladros. I#

==

Ciclos

Definir ciclos

La barra de iconos muestra los diferentes grupos

de ciclos.

e Seleccionar grupo de ciclo

e Seleccionar ciclo

¢ Introduzca todos los parametros solicitados

e Concluya la entrada de datos con la tecla
softkey "Aceptar F8".

Tras la definicidon de los ciclos de mecanizado,
éstos seran archivados y ordenados a la derecha
en la ventana "Pasos de mecanizado".

Los contornos y los modelos de taladros ya
definidos también estan archivados en esta
ventana (véase el capitulo "Introducir un contorno"
o "Modelo de taladros").

Procesar un ciclo seleccionado

Con este simbolo podra procesarse nuevamente
un ciclo que ya haya sido procesado y archivado
previamente. CAMConcept cambiara hacia la
ventana de ciclos.

Mediante la tecla softkey "Aceptar F8" Ud.
concluird el procesamiento. CAMConcept vuelve
a su pantalla inicial.

Copiar un registro seleccionado

Mediante este simbolo Ud. puede copiar un ciclo,
un contorno o un modelo de taladros archivado.
La copia sera colocada al final de la lista de ciclos
o contornos. Un ciclo borrado equivocadamente
puede reestablecerse mediante el simbolo
"Deshacer".

Borrar un registro seleccionado

Mediante este simbolo Ud. puede borrar un ciclo,
un contorno o un modelo de taladros archivado.
Sdlo podran borrarse contornos que no estén
enlazados en ciclos de mecanizado.

Ciclos borrados equivocadamente pueden
reestablecerse mediante el simbolo "Deshacer".

Desplazar un ciclo
Mediante este simbolo se puede alterar el orden
de mecanizado de los ciclos archivados.

EMLO
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Simulacion 2D

IC' Poner en ON / OFF de la simulaciéon 2D

Ud. podra comprobar en todo momento los
ciclos de mecanizado programados en una
simulacion 2D. CAMConcept trazara todos los
desplazamientos 2D de las herramientas.

Simulacion 2D de un ciclo

Si se selecciona el ciclo en la lista, se puede
recorrer este ciclo en la simulacién 2D mediante
Inicio NC (visualizando una herramienta).

I

Desplazamientos de las herramientas, simulacion
2D

' Alarmas de la simulacién 2D
& El simbolo sefiala que CAMConcept ha detectado
- — uno o mas errores en la suimulacién 2D. Pulse el
Alarmas simulacion 2D x| . .

simbolo y se abrira la ventana de alarmas. En la

2 Waciado Enor de interpretacion no identificable A ventana de alarmas vienen listadas los mensajes
2 W aciado Demaziadas iteraciones. de alarma.

2 Vaciado Demasiadas iteraciones. Mediante "Borrar" las alarmas seran contestadas
y borradas.

;I Mediante "Aceptar” las alarmas seran confirmadas

y permaneceran archivadas en la lista de

Borrar Aceptar | alarmas.
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Comanpos CAM

Inicio simulacion 2D

Mediante este simbolo se iniciaréd la
simulacién dinamica. Seran representados los
desplazamientos de las herramientas. A fin de
que la simulacién pueda iniciarse, un proyecto
CAMConcept debe estar abierto. EI nombre de
archivo del proyecto CAMConcept actualmente
abierto aparecera en la mitad superior de la
ventana de simulacion (p.ej. brida9.ecc).

Reposicion (reset) de la simulacion 2D

Mediante este simbolo la simulacion y el programa
CNC seran interrumpidos y repuestos a su estado
incial.

Parada (stop) de la simulacién 2D

Mediante este simbolo la simulacion y el programa
CNC seran detenidos. Podra continuarse la
simulacion con el simbolo "Inicio del CN"

ON / OFF simulacién 2D, bloque individual

Mediante este simbolo sera detenida la simulacién
tras cada bloque. Podra continuarse la simulacion
respectivamente con el simbolo "Inicio del CN"

ON / OFF de la visualizacion ZX

Mediante este simbolo se dividira la ventana de
simulacién. En la ventana inferior se representara
ademas la visualizacion frontal.

Podra desplazarse liboremente el orden de division
de la ventana.

EMLO
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Entrada de datos geométricos

Geo-

metria

FRESADO PLANO _— |

_/ Casillero de entrada de datos

Valores reales momentaneos

Punto inicial X

X 0.000
Y 0.000 5

geométricos: Seleccién de los
casilleros mediante el ratén o

|__—00]
| OB Movimiento]

A0 000NN O B O =) [m] las tecls del cursor.
; Casilleros de seleccidn:
A X metoon Y 0.000 pueden seleccionarse con el
/ L 0.000 H 0.000 raton o con las teclas del
E 0.000 « 0.000 cursor y pulsando el botdén
Zs 0.000  Z 0.000 izquierdo del raton o mediante
P 0.000F T 0.000 la combinacion de las teclas

"Strg + F" podra conmutarse.

F1 2 ~<a | F5 F6 F7 FE
VariantefVariantefInserta Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. jelement. E!I metria Togta CancelarAceptar
\\ Tecla softkey para introducir

Entra,dg de datos los datos tecnoldgicos.
geometricos

Los simbolos indican los demas ciclos disponibles
dentro del respectivo grupo de ciclos.

Tecla de funcion para retornar en la gréafica para
seleccionar un punto y trasladarlo al campo de
entradas marcado.

Tecla de funcidn para retornar en la grafica para
seleccionar un elemento completo y trasladarlo a
los campos de entradas.
Variante fVariante
anterior gsiguien.

Nota:
Mediante el ratén o las teclas softkey "Variante
anterior F1" o bien "Variante siguiente F2"
podran seleccionarse mas ciclos dentro del
grupo de ciclos. .

Nivel de seguridad

A fin de evitar en los ciclos una colision con la
pieza a mecanizar, puede estipularse una altura
de aproximacion (posicion de seguridad del eje),
la cual sera tocada antes del punto inicial del
ciclo.

El nivel de seguridad Zs indica la altura de
seguridad con respecto al punto de inicio del
ciclo.
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Comanpos CAM

Insertar
element.

capture rectangle

T ext )

Seleccion de los elementos a incorporar
Aqui: seleccionar e incorporar rectangulo

<&«

Z

Incorporar coordenadas de
elementos del diseno CAD

Tras la seleccion de la tecla softkey "Recoger
elementos F3", el programa CAMConcept cambia
hacia la modalidad CAD.

Dependiendo del ciclo seleccionado, los valores
geométricos de rectangulos, circulos o textos
pueden ser incorporados directamente en la
pantalla de entrada de datos de los ciclos.
Seleccionar dentro del disefio CAD el elemento
a incorporarse mediante el botdn izquierdo del
raton.

CAMConcept vuelve a cambiar hacia la modalidad
CAM e incorpora los valores geométricos.

Los valores incorporados cambian de color. Un
color cambiado indica que los valores fueron
incorporados a partir de un disefio CAD.

Si los valores incorporados fueran alterados
mediante teclado, éstos vuelven a perder su

marcacion, o sea la diferencia de color.
Nota: Z

Enlaincorporacion de elementos rectangulares,
unicamente podran ser incorporados aquellos
rectangulos, que hayan sido disefiados con
la funcion de disefio CAD "Rectangulo" o

"Rectangulo rotado".

Guardar en memoria los elementos

Mediante este simbolo los elementos previamente
seleccionados seran incorporados al ciclo.

Cancelar elementos

Mediante este simbolo podra cancelarse una
seleccion de elementos (elementos de color
cambiado). Los valores geométricos no seran
incorporados al ciclo.

Nota: ;
Con el botdon derecho del ratén pueden
cancelarse de a uno los elementos de una
seleccion de elementos (elementos de color
cambiado). .
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Comanpos CAM

Insertar
puntos

Incorporar coordenadas de puntos
del diseiio CAD

Tras la seleccion de la tecla softkey "Recoger
puntos F4", el programa CAMConcept cambia
hacia la modalidad CAD.

Seleccionar dentro del disefio CAD los puntos
a incorporarse mediante el botdn izquierdo del
raton.

CAMConcept vuelve a cambiar hacia la
modalidad CAM e incorpora los valores de las
coordenadas.

Los valores incorporados cambian de color.

Guardar en memoria los puntos

Mediante este simbolo los puntos previamente
seleccionados seran incorporados al ciclo.

Cancelar puntos

Mediante este simbolo podra cancelarse una
seleccion de puntos Los valores geométricos no
seran incorporados al ciclo.

Nota: é

Con el botdn derecho del ratén pueden
cancelarse de a uno los puntos de una
seleccion de puntos (puntos de color
cambiado).

E19
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FRESADO PLANO

NiGmero de la herramienta a usar

)l -110.000
10000
NN THE o BN T

F 0.000
A 0.000

F 0.000
A 0.000
4 0.000

Fz 0.000

Entrada de datos tecnolégicos

Valores reales momentaneos

Casillero de entrada de datos

_—— tecnoldgicos: Seleccion de los
casillero mediante el ratéon o

por medio de las teclas del
cursor.

N
Casilleros de seleccion:

0
pueden seleccionarse con el
/ ratén o con las teclas del
J O@ cursor y pulsando el botdn

izquierdo del raton o mediante
la combinacién de las teclas
"Strg + F" podra conmutarse.

ON / OFF refrigerante

)

Atajo a los datos de

=
VariantefVariante
anteriorfsiguien.

Entrada de los datos
tecnoldgicos

Revoluciones [r.p.m]

Las revoluciones seran introducidas bajo el
parametro S.

Ud. podréa programar diferentes velocidades para
los ciclos de desbaste y de acabado.

Sentido de giro

S Geo- Tecno-

dextrogiro / sinstrégiro O O

Avance [mm/min]

El avance de trabajo sera introducido bajo el
parametro F.

Ud. podra programar diferentes avances para los
ciclos de desbaste y de acabado.

Herramienta

Introduzca bajo T y D (por cada herramienta
se permiten varios valores de correccion) la
respectiva herramienta y su correcciéon de
herramienta.

En ciclos de mecanizado (p.ej. fresar) Ud. podra
programar diferentes herramientas para los ciclos
de desbaste y de acabado.(Véase el capiitulo E,
Progrmacion de herramientas).

Refrigerante

ON (conectar) / OFF (desconectar) j|l

herramienta.

Tecla programable para
introducir los datos de
geometria.

Los simbolos indican los demas ciclos disponibles
en el respectivo grupo de ciclos.

Mecanizado completo

Indique una herramienta para el desbaste y el
acabado. Cada uno de estos dos ciclos sera
ejecutado uno tras otro con sus respectivos
ajustes y herramientas.

Tanto para el desbaste como para el acabado
pueden seleccionarse diferentes revoluciones,
avances y herramientas. Para las herramientas
ya definidas, sus revoluciones y avances
correspondientes seran incorporados como
sugerencias modificables tras la seleccion. Si
para el desbaste y el acabado se seleccionan
diferentes herramientas, el portaherramientas se
aproximara automaticamente a una posicion de
cambio de herramienta.

Desbastar

Elija como herramienta de acabado la herramienta
TO. El ciclo de acabado no sera ejecutado.

Una medida excedente de acabado predefinida
sera tomada en cuenta al desbastar.

Acabdo
Elija como herramienta de desbaste la herramienta
TO. El ciclo de desbaste no sera ejecutado.
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P2 Posicionar 1
POSICIONAR rechtecktasche
Posicionamiento directo
X @ 0.00] Seleccion del ciclo a partir del
Y s I grupo de ciclos mediante la
4 55 000NN 0 B . tecla softkey "Variante anterior
F1" y "Variante siguiente F2".
X Ud. podréa desplazar la
Y herramienta en linea recta o
z 30.000 posicionarla.
Empleo:

Geo-
metria

\
1
[
UL
Wil

Geo- Tecno-
metria logia CancelarffAceptar

e paraposicionarla herramienta
antes de su mecanizado
propiamente dicho

e para desplazarla herramienta
entre dos ciclos

Movimiento

La herramienta se desplaza desde su posicidn
actual en linea recta hacia su posicién de
destino

La herramienta se desplaza desde su posicidn
actual primero en direccion Z y luego en direccion
XY hacia su posicion de destino.

La herramienta se desplaza desde su posicidn
actual primero en direcciéon XY y luego en
direccién Z hacia su posicion de destino.

La herramienta se desplaza en marcha rapida.

La herramienta se desplaza con el avance F
programado.

Coordenadas
Con X, Y y Z se indica la posicién de destino.

Introducir ademas todos los datos tecnoldgicos
requeridos (numero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).




CAMConcerT M FrResaDO

Comanpos CAM

POSICIONAMIENTO 2

Posicidn para el 4to eje en grados

X 0.000 @ 0.00]
i 0.000] s I
7 0.000 TEE o N "
. 0.000

)
J
L

ol

F1 s
Variante@Variante
anteriorfgsiguien.

&7

metria

5 F7 FE
CancelarfAceptar

Posicionar 2

Variante fVariante
anterior fsiguien.

Seleccion del ciclo a partir del
grupo de ciclos mediante las
teclas softkey ,Variante ante-
rior F1“ y ,Variante siguiente
F2“.

Puede posicionar el eje A
a voluntad introduciendo el
angulo.

Posicion axial (A)
Posicion del 4° eje en grados

Desplazar con avance programado
Introduccion de un diametro para el célculo de

avance
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Taladrar 1

P 2
TAI—ADRADO 1 rechtecktasche
No hay esquema de taladros
bl -110.000[NE  0.00] . .
rian rian
oo anrennee MalGiinee
/Al 55000 R 0 [N 1 | [No hay esquema de taladros
Seleccién del ciclo a partir del
grupo de ciclos mediante las
X oo 0.000 Ecl!as I:s\?ftlfeyt Va_rlar_mte ?ntFeg"or
7 s S y "Variante siguiente F2".
P 0.000 I 0.000

[ |
VariantefVariante Crear
anteriorfsiguien. patrén

Geo- Tecno- -
metria logia CancelarfAceptar

Muestra de taladrado
Seleccione una muestra de taladrado definida en
la lista de seleccion.

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del centro de taladrado

Posicion axial de seguridad en Z (Zs)

Valor de coordenada de la pieza de trabajo
enZ(2)

Profundidad (P)
Pasos de taladrado (I)

Profundidad de aproximacién que se taladra en
un paso.
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Comanpos CAM

Introducir ademas todos los datos tecnoldgicos
Tecno- requeridos (numero de herramienta, avance,
sentido de giro, revoluciones del husillo).

logia

P 2

TALADRADO 1 rechtecktasche

Namero de la herramienta a usar

bl -110.000 d  0.00]
1§ 10.000MNNY 0
Z 55.000 TN oW T D

LA

F 200.000 S 1000

t 0.000

CRE Rl

- w o || YT |27
VariantefVariante Herra- Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. mientas gmetria logia CancelarfAceptar

Tiempo de permanencia en el fondo en
segundos (t)

Descripcion del ciclo

1

El control posiciona la herramienta en marcha
rapida en el eje del husillo hacia la superficie
de seguridad (Zs) sobre la superficie de la
pieza.

Laherramientataladra con elavance programado
(F) hasta la profundidad de aproximacion
(primera profund. de aproximac.=Z-1; segunda
profund. de aproximac.=Z- 2*I).

El control retrocede la herramienta en marcha
rapida hacia la superficie de seguridad y
se desplaza a la posicidon=profundidad de
aproximacion+Zs-Z.

A continuacién la herramienta taladra con el
avance introducido (F) avanzando por una
profundidad de aproximacion mas.

El control repite este proceso (2 a 4),
hasta alcanzar la profunidad de taladrado y
permanece alli, en caso de haberse introducido
asi.

Desde el fondo de taladrado la herramienta se
desplaza en marcha rapida hacia la superficie
de seguridad (Zs).
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Taladrar 2

TALADRADO 2 rechtecktasche
No hay esquema de taladros
$ g-mm Variante fVariante
[ 10.000] I anterior fsiguien.
/4l 55.000 R 0 BDN 1| [No hay esquema de taladros
Seleccion del ciclo a partir del
X 0.000 v 0.000 grupo de ciclos mediante las
Zs 0.000 Z 0.000 teclas softkey ,Variante ante-
) : e P 0.000 I 0.000 rior F1“y ,Variante siguiente
- B 0.000 F2«

| W‘A_

VariantefVariante Crear
anteriorfsiguien. patrén

Geo- Tecno-
metria logia CancelarffAceptar

Modelo de taladros
Seleccionar un modelo de taladros definido en la
lista de seleccion.

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del centro de taladrado

Posicién de seguridad del eje en Z (Zs)
Valor de coordenadas de la pieza en Z (2)
Profundidad (P)

Pasos de taladrado (I)
Profundidad de aproximacion que sera taladrada
de un solo paso.

Espacio de retroceso (B)
Distancia por la cual la herramienta retrocede a
fin de quebrar virutas.

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, avance,
sentido de giro, revoluciones del husillo).

Tiempo de permanencia en el fondo en
segundos (t)
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Descripcion del ciclo

1

El control posiciona la herramienta en marcha
rapida en el eje del husillo hacia la superficie
de seguridad (Zs) sobre la superficie de la
pieza.

La herramienta taladra con el avance
programado (F) hasta la primera profundidad
de aproximaciéon=Z-I.

El control retrocede la herramienta en marcha
rédpida por la distancia de retroceso (B).

A continuacion la herramienta taladra con el
avance introducido (F) avanzando por una
profundidad de aproximacion mas.

El control repite este proceso (2 a 4),
hasta alcanzar la profunidad de taladrado y
permanece alli, en caso de haberse introducido
asi.

Desde el fondo de taladrado la herramienta se
desplaza en marcha rapida hacia la superficie
de seguridad (Zs).

EMLO
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P2 Taladrar 3
TAI—AD RADO 3 rechtecktasche
No hay esquema de taladros
o —CCONNNY 000 Variante fVariante
10000 s I anterior fsiguien.
/4l 55.000 R 0 BDN 1| [No hay esquema de taladros
Seleccidén del ciclo a partir del
X 0.000 Y 0.000 grupo de ciclos mediante las
7s 0.000 I 0.000 tfaclas softkey_,,Variapte_ante-
: s Ir 0.000 Irzlgr F1%y ,Variante siguiente
p 0.000 I 0.000 .

e €

| = ]| = W‘A_

VariantefVariante Crear
anteriorfsiguien. patrén

Geo- Tecno-
metria logia CancelarffAceptar

Modelo de taladros
Seleccionar un modelo de taladros definido en la
lista de seleccion.

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del centro de taladrado

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)

Valor de coordenadas de la pieza en Z (2)

Valor d.coordenadas d.espacio d.retroceso

(2r)

Profundidad (P)

Pasos de taladrado (I)
Profundidad de aproximacion que sera taladrada

de un solo paso.

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, avance,
sentido de giro, revoluciones del husillo).

Tiempo de permanencia en el fondo en

segundos (t)
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Descripcion del ciclo

1

El control posiciona la herramienta en marcha
rapida en el eje del husillo hacia la superficie
de seguridad (Zs) sobre la superficie de la
pieza.

Laherramientataladra con elavance programado
(F) hasta la profundidad de aproximacion
(primera profund. de aproximac.=Z-1; segunda
profund. de aproximac.=Z- 2*|).

El control retrocede la herramienta en marcha
rdpida hacia la superficie de retroceso (Zr)
y se desplaza a la posicidn=profundidad de
aproximacion+Zs-Z.

A continuacion la herramienta taladra con el
avance introducido (F) avanzando por una
profundidad de aproximacion mas.

El control repite este proceso (2 a 4),
hasta alcanzar la profunidad de taladrado y
permanece alli, en caso de haberse introducido
asi.

Desde el fondo de taladrado la herramienta se
desplaza en marcha rapida hacia la superficie
de seguridad (Zs).

EMLO
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P 2
CENTRAR rechtecktasche
No hay esquema de taladros
i -110. 0000 0.00]
Y 10. 000 O
z 55.000 THHH o EN [No hay esquema de taladros
X 0.000 Y 0.000
. Is 0.000 4 0.000
v
B
. : 1 P 0.000
©.
|5 “ T

VariantefVariante Crear Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. patrén metria logia CancelarfAceptar

Centrar

Variante fVariante
anterior fsiguien.

Seleccidén del ciclo a partir del
grupo de ciclos mediante las
teclas softkey ,Variante ante-
rior F1“y ,Variante siguiente
F2“.

Modelo de taladros
Seleccionar un modelo de taladros definido en la
lista de seleccion.

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del centro de taladrado

Posiciéon de seguridad del eje en Z (Zs)

Valor de coordenadas de la pieza en Z (2)

Tipo de centrado:

(P)

1! Definicién por profundidad de mecanizado

2 Definiciéon por angulo de granete (o)
Z y diametro de granete (9)

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, avance,
sentido de giro, revoluciones del husillo).

Tiempo de permanencia en el fondo en

segundos (t)
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Descripcion del ciclo

1

El control posiciona la herramienta en marcha
rapida en el eje del husillo hacia la superficie
de seguridad (Zs) sobre la superficie de la
pieza.

La herramienta centra con el avance
programado (F) hasta alcanzar la profundidad
(P) o el diametro (&) y permanece alli, en caso
de haberse introducido asi.

Desde el fondo de centrado la herramienta se
desplaza en marcha rapida hacia la superficie
de seguridad (Zs).

EMLO
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Taladrar

MANDRINAR
Coordenada X del centro de taladrado
X 0.000 @ 0.00]
Y 0.000 s I Variante fVariante
)bl 0.000] TIKHE » N X 0.000 Y 0.000 anterior fsiguien.
Zs 0.000 2 0.000 C :
J : —— 0.000 SeIIeCC|on (lje![cml:lo del grupot;jle
. - 0.000 Dy — ciclos con la tecla programable

EREAT

+ ¥t “_%;5;%

F1 F2
VariantefVariante
anteriorf§siguien.

Geo-
metria

RN

7
Nota:

La pared de taladrado se dafa en la salida de
una herramienta inmovil en la posicién axial
de seguridad.

Al utilizar herramientas de taladrado con un
diametro inferior al diametro de taladrado
deseado se puede evitar el deterioro si antes
de la salida la herramienta se coloca hacia el
centro de taladrado.

El posicionamiento es posible mediante un
angulo o en relacion al eje X, asi como los
valores de desplazamiento incremental Ax

y Ay.

En el caso de los valores de desplazamiento
incremental Ax y Ay hay que fijarse en el
signo correcto. Un signo negativo significa
un movimiento en la direccién del eje de
coordenadas negativo.

"Variante anterior F1"

"Variante siguiente F2".

y

El ciclo no es posible en
maquinas CM/CT 55/105.

F4 F5 3 F7 FE
InsertarfGeo- Tecno-
puntos metria logia CancelarfAceptar

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del centro de taladrado

Posicion axial de seguridad en Z (Zs)

Valor de coordenada de la pieza de trabajo
en Z (2)

Profundidad de taladrado (P)
Posicion de la broca en el retroceso (o)

Posicion de retroceso de la herramienta
en X (Ax)

Posicion de retroceso de la herramienta
en Y (Ay)

Ademas, introduzca todos los datos tecnoldgicos
necesarios (numero de herramienta, sentido de
giro, avance, velocidad de rotacién de broca).

Tiempo de parada en el fondo en
segundos (t)

Refrigerante
activar / desactivar
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Comanpos CAM

P 2

Escariar

ESCARIAR rechtecktasche
g 110000 0.00]
(i  10.000[EY 0
74 55 000 R 0 [N 1 | [No hay esquema de taladros
X 0.000 Y 0.000
s 0.000 7 0.000
. s P 0.000
.
O

Crear
patrén

Geo-

metria

Geo- Tecno-
metria logia

Modelo de taladros
Seleccionar un modelo de taladros definido en la

lista de seleccion.

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del centro de taladrado

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Altura de inicio Z (2)

Profundidad (P)

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, avance,
sentido de giro, revoluciones del husillo).

Tiempo de permanencia en el fondo en
segundos (t)
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Descripcion del ciclo

1 El control posiciona la herramienta en marcha
rapida en el eje del husillo hacia la superficie
de seguridad (Zs) sobre la superficie de la
pieza.

2 La herramienta escaria con el avance
programado (F) hasta la profundidad (P) y
permanece alli, en caso de haberse introducido
asi.

3 Desde el fondo de escariado la herramienta se
desplaza con el avancve programado hacia la
superficie de seguridad (Zs).
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ROSCADO CON MACHO

P 2 Roscado con macho

rechtecktasche

No hay esquema de taladros

[No hay esquema de taladros

4 110 000l 000
v AT 5 I
EEENTE TEN o BN
X 0.000
I s 0.000
. P 0.000
r4
,,
: p 0.000

N

Geo-
metria

Nota: ?

Con el tipo de rosca "Rosca de paso libre"
pueden seleccionarse libremente tanto el
paso de rosca p como la profundidad P.

En todos los demas tipos de rosca, se
predefinira automaticamente el paso de rosca
p y la profundidad P en el momento en que se
introduce el diametro de rosca J.

Si se introduce un diametro no normado,
CAMConcept ajusta automaticamente el
diametro normado siguiente.

Y
z

0.000
0.000

A
Crear Geo- Tecno-
patrén metria logia CancelarffAceptar

Modelo de taladros
Seleccionar un modelo de taladros definido en la
lista de seleccion.

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del centro de taladrado

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Altura de inicio Z (2)

Profundidad (P)

Tipo de rosca

Pueden seleccionarse los siguientes tipos de
rosca normados:

?  Rosca de paso libre
Sp? M (S.1.) rosca métrica de paso normal
SS MW M (S.I.F.) rosca métrica de paso fino
55 B.S.W. (W) Withworth rosca de paso
INCH normal
I5N5ch|‘!|\ B.S.F. Withworth rosca de paso fino
60 U.N.C. rosca americana Uni de paso
INCH normal
?SC"E U.N.F. rosca americana Uni de paso fino

Diametro de rosca (9)

Paso de rosca (p)

EMLO
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Comanpos CAM

ROSCADO CON MACHO

Tecno-
logia

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, sentido de
giro, revoluciones del husillo).

P 2

rechtecktasche

Namero de la herramienta a usar

' -110.000 #  0.00]
Y 10.000 s I
Z 55.000 TIKH oW

N

Averiguar avance: F=S x p

F: Avance mm/min)

S: Revoluciones del husillo (r.p.m.)
p: Paso de rosca (mm)

Mecanizado

T

]

v A

MY
Herra- Geo- Tecno-
mientas gmetria logia CancelarfAceptar

Descripcion del ciclo

1

El control posiciona la herramienta en marcha
rapida en el eje del husillo hacia la superficie
de seguridad (Zs) sobre la superficie de la
pieza.

La herramienta se despaza en una sola
operacion hacia la profundidad de rosca (P).
El control computa el avance (F) dependiendo
de las revoluciones (S). Si Ud. acciona el
boton giratorio de Override de revoluciones
durante el roscado, el avance sera adaptado
automaticamente.

Luego el sentido de giro del husillo sera
invertido retrocediendo la herramienta a su
posicion inicial.

En la superficie de seguridad (Zs) se volvera
a invertir el sentido de giro del husillo.
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FRESADO DE ROSCAS e Fresar roscas
No hay esquema de taladros
b8 -110.000N  0.00]
@ 10.000Y O
/4l 55.000 R 0 DN 1| [No hay esquema de taladros

X 0.000 Y 0.000

s 0.000 7 0.000

2 0.000 P 0.000

i %] 0.000

p 0.000 @

Crear Geo- Tecno-
patrén metria logia CancelarffAceptar

Modelo de taladros
%g%;i . Seleccionar un modelo de taladros definido en la
lista de seleccidn.

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del centro de taladrado

E

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Altura de inicio Z (2)

Posicion de seguridad del eje en Z (proteccion
contra colision) (Z22)

Profundidad (P)

Tipo de rosca
Pueden seleccionarse los siguientes tipos de
rosca normados:

? Rosca de paso libre

60 M (S.l.) rosca métrica de paso normal
MM

‘' SSM‘! M (S.1.F.) rosca métrica de paso fino

Nota: 55  B.S.W. (W) Withworth rosca de paso
Con el tipo de rosca "Rosca de paso libre" INcH  normal

pueden seleccionarse libremente tanto el

paso de rosca p como la profundidad P. 55 M\ B.S.F. Withworth rosca de paso fino

En todos los demas tipos de rosca, se LNCH . .
predefinira automaticamente el paso de rosca 60 U.N.C. rosca americana Uni de paso
p y la profundidad P en el momento en que se INcH  normal

introduce el diametro de rosca J. 60 M ) ) i

Si se introduce un diametro no normado, ek U.N.F. rosca americana Uni de paso fino
CAMConcept ajusta automaticamente el L.

- - Diametro de rosca (9)

diametro normado siguiente.

Paso de rosca (p)

EMLO =
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. :
2

Tipo de fresa:
una linea helicoidal de 360° hasta la
profundidad de roscado

linea helicoidal continua hasta sobre la
longitud total de roscado

varias lineas helicoidales con acercamiento
y distanciamiento

NN

—h

Numero de vueltas de rosca por los cuales
la herramienta se disloca (N)

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

FRESADO DE ROSCAS rachbacktasths

NiGmero de la herramienta a usar

bl -110.000 A 0.00

Y 10.000 s I

z TN o W T D 0 @
F 0.000 S 0
i 0.000
General|

.
7 |

-= i

Herra- Geo- Tecno-
mientas gmetria logia CancelarfAceptar

Velocidad de desplazamiento dentro de la
pieza (preposicionar el avance) (f)

Refrigerante
ON (conectar) / OFF (desconectar)

a7 EMLO
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FRESADO PLANO

rechtecktasche

P 2 Fresado plano

Punto inicial X

b -110.000 & 0.00]
y 10. 000 O

(4 55 000N 0 Y 1 IE'

[
o X 0.000
. oy L 150.000
Z y L E 20.000
v, 1
A s 1.000

P 1.000

Geo-

metria

Nota: ?

El exceso E debe ser minimo igual al radio
de la herramienta R.

— N2 T =<

Variante fVariante
anterior fsiguien.

Seleccidén del ciclo a partir del
grupo de ciclos mediante las

0.000 teclas softkey ,Variante ante-
100.000 rior F1“y ,Variante siguiente

0.000 F2*.

0.000

1.000

o
&
\’b\ \09
N <2
o >
‘b\ O‘ Q&
a & AN n
Red o 2 >
R & X o
< o & >
X\ S ) <

Posicion de inicio:

Esquina desde la cual la fresa comienza a

mecanizar. >

‘p sp Q@' GSQ
@ Q Q
N N <

& L3 &

e

& &
- wm w (w

Co-ordinates (X, Y)
Co-ordinates of the start position

Length of the face milling area in X (L)
Length of the face milling area in Y (L)
Excess (E)

Angle relative to the X-Axis (o)

Safety axial position in Z (Zs)

Co-ordinate values of the workpiece in Z (Z)
Depth (P)

Setting in Z (I)

EMLO
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Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
]ng?g' requeridos (nUimero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

FRESADO PLANO rechtecktasghz

Namero de la herramienta a usar

' -110.000 #  0.00]
1§ 10,000 0]

74l 55.000 RN 0 BN 1 | ) D 0 @
F 0.000 S 0
A 0.000
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0
A 0.000
5z 0.000
General |

Fz 0.000

VariantefVariante Herra- Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. mientas fmetria logia CancelarfAceptar

Aproximacion de desbaste (A)
Distancia lateral por la cual la herramienta sera
desplazada al desbastar.

Aproximacion de acabado (A)
Distancia lateral por la cual la herramienta sera
desplazada en el acabado.

Aproximacion de acabado Z (5z)
Altura que debera permanecer al desbastar.
Avance en Z (Fz)

Refrigerante
ON (conectar) / OFF (desconectar)

a0 EMLO
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X-E

b ]
‘ - A
* - E
_ A =T
\ 'A A H
| - )
; -
1 _ by
2 X

Direccion de movimiento "horizontal"

Descripcion del ciclo
(Descripcion para | adireccién de movimiento
"horizontal")

Desbaste

1

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
al punto inicial 1. Punto inicial 1 = (X-E, Y). La
herramienta se disloca aqui por el radio de la
herramienta hacia la izquierda y hacia arriba.

A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la primera profundidad
de aproximacion (l) y fresa con el avance
programado de desbastar hasta el punto
final 2 sobre la superficie. La herramienta se
disloca aqui por la aproximacién de desbaste
(A) transversalmente hasta el punto inicial
del rengldn siguiente. El punto final sera
computado del punto inicial programado, la
longitud programada asi como el exceso (E).

Luego la herramienta se aleja del contorno
retrocediendo al punto inicial en la superficie
de mecanizado y avanza por la profundidad de
aproximacion (I).

Este procedimiento (2 a 3) se repite hasta que
se haya alcanzado la profundidad de desbaste
(P-8z).

Acabado
5 La herramienta se desplaza sobre el eje del

husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
al punto inicial 1. Punto inicial 1 = (X-E, Y). La
herramienta se disloca aqui por el radio de la
herramienta hacia la izquierda y hacia arriba.

A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la profundidad (P) y acaba
con el avance programado de acabado hasta
el punto final 2. La herramienta se disloca
aqui por la aproximacidon de acabado (A)
verticalmente hasta el punto inicial del renglén
siguiente. El punto final ser4d computado
del punto inicial programado, la longitud
programada asi como el exceso (E).

Al final la herramienta es retrocedida en
marcha répida a la superficie de seguridad
(Zs).

EMLO

E40



CAMConcerT M FrResaDO

Comanpos CAM

FRESADO DE RANURAS

Direccidn de la ranura: abajo arriba

Nota:

Direccidn

Pardmetros

.000
.000
.000
.000
.000

wy -

El exceso E debe ser minimo igual al radio

de la herramienta R.

P 2

rechtecktasche

— N2 T =<

.000
.000
.000
.000
.000

o o o o o

VariantefVariante Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. metria logia CancelarffAceptar

Fresar ranuras

Variante fVariante
anterior fsiguien.

Seleccidén del ciclo a partir del
grupo de ciclos mediante las
teclas softkey ,Variante ante-
rior F1“y ,Variante siguiente
F2“.

Direccion de ranura:

«60 2
3 «® &
<§X é§’ >
2 & @0
O @
® 8
> &

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del punto de inicio

Longitud de ranura (L)

Ancho de ranura (H)

Exceso (E)

Angulo con respecto al eje X (a)

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)

Valor de coordenadas de la pieza en Z (2)

Profundidad (P)

Aproximacion en Z (I)
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Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

Tecno-
logia
P 2
FRESADO DE RANURAS rechtecktasche
Namero de la herramienta a usar
i -110. 000NN 0. 00|
i 10.000QNEEY 0
:EETRTN TN o BN T > o [0
F 0.000 S 0p
A 0.000 €§E
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0 %E?
[ 0.000 N 0 =
oz 0.000
General |

Fz

0

.000

T[]

VariantefVariante Herra- Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. mientas fmetria logia CancelarfAceptar

Aproximacion de desbaste (A)
Distancia lateral por la cual la herramienta sera
desplazada al desbastar.

Aproximacion de acabado (5)
Distancia lateral que debera permanecer al
desbastar

Aproximacion de acabado Z (5z)
Altura que debera permanecer al desbastar.

Direccion de mecanizado
Fresado codireccional
Fresado contra avance

Avance en Z (Fz)

Refrigerante
ON (conectar) / OFF (desconectar)

EMLO
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Movimiento de la herramienta con direccion de la
ranura "abajo arriba"

Descripcion del ciclo
(Descripciéon para direccion de ranura "abajo
arriba")

Desbaste

1 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs)
y al centro de la ranura. La herramienta se
posiciona dislocada por el exceso E.

2 A continuacion la herramienta se desplaza
con el avance (Fz) hacia la primera
profundidad de aproximacion (l) y fresa en
sentido codireccional/contra avance con
la velocidad de avance de desbastar en la
superficie. La herramienta se disloca aqui
cada vez por la aproximacion de desbaste
(A) transversalmente hacia el punto inicial del
renglon siguiente hasta que la aproximacion
de acabado (3) quede sobrando en ambos
lados de la ranura.

3 Luego la herramienta se aleja del contorno
retrocediendo al punto inicial en la superficie
de mecanizado y avanza por la profundidad de
aproximacion (I).

4 Este procedimiento (2 a 3) se repite hasta que
se haya alcanzado la profundidad de desbaste
(P-8z).

Acabado

5 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs)
y al centro de la ranura. La herramienta se
posiciona dislocada por el exceso E.

6 A continuacion la herramienta se desplaza
con el avance (Fz) hacia la profundidad (P)
y acaba la ranura con el avance programado
de acabado. La herramienta se disloca aqui
cada vez por la aproximacion de acabado (3)
transversalmente hacia el punto inicial del
renglon siguiente

7 Al final la herramienta es retrocedida en
marcha répida a la superficie de seguridad
(Zs).
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Cajera simple

Variante fVariante
anterior fsiguien.

CAJ ERA SIMPI—E r*echtecktasghtze

Punto inicial X

bl -110.000 @ 0.00]
| 10.000MY 0]

4 55 000NN O IR 1| PO [ I 0.000
- E———— 0.000 Seleccion del ciclo a partir del
| - T e grupo de ciclos mediante las
8 P 0.000 I 0.000

teclas softkey ,Variante ante-
rior F1“y ,Variante siguiente
F2*.

7
z ﬂ:::
L-x
VariantefVariante Tomar  Q§Geo- Tecno- -
anteriorfsiguien. posicionfmetria logia CancelarfAceptar

Coordendas (X, Y)
Coordenadas del punto inicial

Longitud de la escotadura en X (L)
Longitud de la escotadura en Y (H)
Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Valor de coordenada de la pieza en Z (2)
Profundidad (P)

Aproximacion en Z (l)
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Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
]ng?g' requeridos (nUimero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

CAJERA SIMPLE r'echtecktasghz

Namero de la herramienta a usar

bl -110.000 A 0.00]
Y 10,000 /Y 0

)4 55.000RN 0 IO 1 | ) D 0 @
F 0.000 S 0F
) A 0.000 @‘
8l 5 0.000
Fz 0.000
¥
Lxé [General|
L B

z
tox
VariantefVariante Herra- Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. mientas fmetria logia CancelarfAceptar

Aproximacion de desbaste (A)
Para el mecanizado de desbaste se indica bajo A
la aproximacién lateral al desbastar.

Aproximacion de acabado (3)

Para el mecanizado de acabado se indica bajo &
la aproximacion lateral que debe permanecer al
desbastar.

][t ]

Avance en Z (Fz)

Refrigerante
ON (conectar) / OFF (desconectar)
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Nota:
En este ciclo el desbaste y el acabado se
efectuaran con la misma herramienta.

Descripcion del ciclo
(Descripcién para direccion de ranura "abajo
arriba")

Desbaste

1

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
al centro de la escotadura.

A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la primera profundidad
de aproximacion (I) y en un principio en
direccion positiva del lateral mas largo - en
escotaduras cuadradas en la direccion positiva
de Y - vaciando luego la escotadura desde
adentro hacia afuera en sentido codireccional/
contra el avance, con la velocidad de avance
programada sobre la superficie.

Luego la herramienta se aleja del contorno
retrocediendo al punto inicial en la superficie
de mecanizado y avanza por la profundidad de
aproximacion (I).

Este procedimiento (2 a 3) se repite hasta que
se haya alcanzado la profundidad (P).

Acabado

5

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
al centro de la escotadura.

A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la profundidad (P) y acaba
la escotadura con el avance programado de
acabado.

Al final la herramienta es retrocedida en
marcha répida a la superficie de seguridad
(Zs).

EMLO
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FRESADO DE CAJERA RECTANGULAR

Punto inicial X

bl -110. 000N 0. 00

i 10.000MY O]

)l 55. 000N 0 DN 1 | X 0.000
L 0.000
s 0.000
P 0.000
a 0.000

omar

Geo-
metria

P2
rechtecktasche

0.000
0.000
0.000
0.000

= M~ T <

Fresar escotaduras
rectangulares

Variante fVariante
anterior fsiguien.

Seleccién del ciclo desde el
grupo de ciclos mediante las
teclas " Variante anterior" y

"Variante siguien.".

Redondeado de esquinas

VariantefVariante Tomar  Q§Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. posicionfmetria logia CancelarfAceptar

Coordendas (X, Y)
Coordenadas del punto inicial

Longitud de la escotadura en X (L)
Longitud de la escotadura en Y (H)
Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Valor de coordenada de la pieza en Z (2)
Profundidad (P)

Aproximacioén en Z (l)

Angulo d.la escotadura referido al eje X (o)

Redondeado de esquinas:

& K
aésb QPP d?
) @ N
o & N
& & 'y

~
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Comanpos CAM

Tecno-
logia

FRESADO DE CAJERA RECTANGULAR

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

P 2

rechtecktasche

Namero de la herramienta a usar

g 110. 000 0.00]
il 10.000[NEEY 0
il 55. 000N 0 IEE 1 T
F 0.000
B 90.000
A 0.000
T 0
F 0.000
e 90.000
[} 0.000
m @ [0 -
T N
anteriorf§siguien. mientas fgmetria logia Cancelar

Angulo de penetracion al desbastar (B)

Angulo de penetracién en el acabado (©)

Nota: wﬂ!

Los angulos de penetracién By ® permiten
vaciar por fresado una escotadura con
herramientas de fresado que no cortan
mas alla de del centro. Por lo tanto no es
necesario un pretaladrado. Sin definicién de
los angulos B y O existe el peligro de que la
herramienta se dane.

4 B[]

Angulo de penetracion (jB)
Angulo de penetracion, con el cual la herramienta
de desbaste penetra hacia la aproximacion (l).

Aproximacion de desbaste (A)
Distancia lateral por la cual la herramienta es
dislocada al desbastar.

Angulo de penetracion (0)
Angulo de penetracion, con el cual la herramienta
de desbaste penetra hacia la profundidad (P).

Numero de pasadas de acabado en Z (N)

Aproximacion de acabado ()
Distancia lateral que debe permanecer al
desbastar.

Aproximacion de acabado en Z (52)
Altura, que debe permanecer al desbastar.

Direccion de mecanizado
Fresado codireccional
Fresado en contra del avance

Avance en Z (Fz)

EMLO
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(@) \‘[5 ©) * A

1(P)

Descripcion del ciclo
(Descripcién para | adirecciéon de movimiento
"horizontal")

Desbaste

1 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
a la posicion inicial de la pista mas interior.

2 A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la primera profundidad
de aproximacion (I) y en un principio en
direccién positiva del lateral mas largo - en
escotaduras cuadradas en la direccidn positiva
de Y - vaciando luego la escotadura desde
adentro hacia afuera en sentido codireccional/
contra el avance, con la velocidad de avance
programada sobre la superficie. La herramienta
se disloca aqui cada vez por la aproximacién
de desbaste (A) hasta que en las paredes de
la escotadura quede sobrando la aproximacion
de acabado (8). La aproximacidn (l) se efectua
oscilandose a lo largo de una pista adecuada
de acuerdo al angulo de penetracion de
desbaste (B).

3 Luego la herramienta se aleja del contorno
retrocediendo al punto inicial en la superficie
de mecanizado y avanza por la profundidad de
aproximacion ().

4 Este procedimiento (2 a 3) se repite hasta que
se haya alcanzado la profundidad de desbaste
(P-8z).

Acabado en profunidad

5

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
a la posicion inicial de la pista mas interior.

A continuacion la herramienta se desplaza
con marvha rapida a la posicion (P-2*5z). La
herramienta se desplaza hacia la profundidad
(P) oscilandose y considerando el angulo
de penetracién de acabado (®) acaba la
escotadura con el avance programado de
acabado. Primero la herramienta se desplaza
en direccién positiva de Y vaciando luego la
escotadura desde adentro hacia afuera en
sentido codireccional/contra el avance, con
la velocidad de avance programada sobre
la superficie. La herramienta se disloca aqui
cada vez por la aproximacion de desbaste (A)
hasta que en las paredes de la escotadura
quede sobrando la aproximacion de acabado

().

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs)

Acabado lateral

8

9

La herramienta se desplaza hacia el centro de
la escotadura.

A continuacion la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la profundidad (P) y acaba
la escotadura con el avance programado de
acabado.

10 Al final la herramienta es retrocedida en

marcha rapida a la superficie de seguridad
(Zs).
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Comanpos CAM

rechtecktasche

Escotadura circular 1

P 2

CAJERA CIRCULAR

Coordenada X del centro

110 0CONNNNY  0.00]

(i  10.000[EY 0

4 55 000NN O MY 1 | Xc [IN0000
Re 28.000
Zs 1.000
P 8.000

Tecno-
logia

Tomar
posicion

VariantefVariante Geo-
anteriorfsiguien. metria

Yc
Ri

Variante fVariante

anterior fsiguien.
0.000
6.000 Seleccidn del ciclo del
0.000 grupo de ciclos con la tecla
2.000 programable "Variante

anterior F1" y "Variante
siguiente F2".

Coordendas (Xc, Yc)
Coordenadas del punto inicial

Radio exterior (Re)

Radio interior (Ri)

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Valor de coordenada de la pieza en Z (2)
Profundidad (P)

Aproximacion en Z (l)
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Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

CAJERA CIRCULAR Nechtecktasche

Namero de la herramienta a usar

) -110.000 d  0.00]
i 10.0000Y O]

EEENTE TN o BN T 0 1 [
F 500.000 S 3800 2
B 90.000 @
A 3.000

T 1 Dl@

F 380.000 S 3800
6] 90.000 N1
&

0.080 oz 0.100

Fz 120.000
r ceptar

VariantefVariante Herra- Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. mientas gmetria logia CancelarflA

Angulo de inmersioén (B)

El angulo de inmersién con el cual se aproxima
la herramienta de desbastado en la inmersién de
la aproximacién (1).

p/e Aproximacion de desbastado (A)

Distancia lateral alrededor de la cual se desplaza
la herramienta en el desbastado.

Angulo de inmersion (©)

El angulo de inmersidn con el cual se aproxima
la herramienta de acabado en la inmersion en la
profundidad (P).

/ingulo de inmersion de desbastado (B) / .
Angulo de inmersién de acabado (©) Cantidad de pasos de acabado en Z (N)
Aproximacion de acabado ()

Distancia lateral que debe mantenerse en el

desbastado.

Aproximacion de acabado en Z (52)
Altura que debe mantenerse en el desbastado.

Direccion de mecanizado
E:l Fresado codireccional
% Fresado contra avance
Nota: E-‘
Los &ngulos de inmersion  y © permiten Avance en Z (Fz)
fresar una escotadura a las herramientas de ﬁ

Refrigerante

fresado que no cortan en el medio. Por tanto ) .
activar / desactivar

no es necesario taladrar previamente. Sin
definir los angulos B y © existe la posibilidad
de dafar la herramienta.
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ESCOTADURA CIRCULAR 2 Escotadura circular 2

Coordenada X del centro

X 0.000 @ 000
Al 0. 000NNy 0

Variante fVariante

78l 0. 000NN O I O | Xc I0N000  Ye 0.000 anterior fsiguien.
Re 0.000 Ri 0.000 -, X
76 0. 000l 2z 0.000 Seleccion Qel ciclo c_jesde el
p 0.000 I 0.000 grupo de ciclos mediante las

teclas " Variante anterior" y
z "Variante siguien.".
r;
25 LA
i.. 60 77 B 77
x

- @@ o

. F1 . 2 ] Fi F5 F6 F7 :
Variante@VariantefInsertarfInsertarfQGeo-
anteriorfsiguien. felement. fpuntos metria CancelarfAceptar

Coordendas (Xc, Yc)
Coordenadas del punto inicial

Radio exterior (Re)

Radio interior (Ri)

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Valor de coordenada de la pieza en Z (2)
Profundidad (P)

Aproximacion en Z (l)
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CAMConcerT M FrResaDO Comanpos CAM

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

ESCOTADURA CIRCULAR 2

Nimero de la herramienta a usar

X 0.000 al  0.00]
Y 0.000 s I
z 0.000 TIGH o 6N T o

F 0.000 5] 0 @
Z
B 90.000
A 0.000

.| Y. T . . o

F 0.000 5 0 ‘___

— &

wz:n;m o 50000 N o B

N7 B 5 0.000 5z 0.000

(= @ [@] [0 iz 0.000

F1 F2 [E]
VarianteQVariantefInsertarfHerra- Geo-
anteriorf§siguien. felement. mientas fgmetria log'la CancelarAhceptar

(=]
(=]

Angulo de penetracion (jB)
Angulo de penetracion, con el cual la herramienta
de desbaste penetra hacia la aproximacion (l).
Aproximacion de desbaste (A)
p/e Distancia lateral por la cual la herramienta es

dislocada al desbastar.
Angulo de penetracion (0)
Angulo de penetracion, con el cual la herramienta
de acabado penetra hacia la profundidad (P).
Numero de pasadas de acabado en Z (N)

Angulo de penetracion de desbaste (B) / Angulo Aproximacién de acabado (5)

de penetracion de acabado (©) Distancia lateral que debe permanecer al
desbastar.
Aproximacion de acabado en Z (52)
Altura, que debe permanecer al desbastar.

E—:l Direccion de mecanizado
Fresado codireccional
a Fresado en contra del avance
Avance en Z (Fz)
Nota:

Los angulos de penetracion B y © permiten
vaciar por fresado una escotadura con
herramientas de fresado que no cortan
mas alla de del centro. Por lo tanto no es
necesario un pretaladrado. Sin definicion de
los angulos B y © existe el peligro de que la
herramienta se dane.
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Comanpos CAM

o \‘B (@)* .

1(P)

Descripcion del ciclo
(Descripcién para | adirecciéon de movimiento
"horizontal")

Desbaste

1 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
a la posiciéon (Xc+Ri+R+ 3) y (Yc).

2 A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la primera profundidad de
aproximacioén (I) y fresa vaciando, en sentido
codireccional/contra el avance, una pista
helicoidal rodeando el islote. La herramienta
se disloca aqui cada vez por la aproximacién
de desbaste (A) hasta que en las paredes de
la escotadura y del islote quede sobrando la
aproximacion de acabado (8). La aproximacién
(I) se efectua oscilandose a lo largo de una
pista de hélice de acuerdo al angulo de
penetracién de desbaste (B).

3 Luego la herramienta se aleja del contorno
retrocediendo al punto inicial en la superficie
de mecanizado y avanza por la profundidad de
aproximacion ().

4 Este procedimiento (2 a 3) se repite hasta que
se haya alcanzado la profundidad de desbaste
(P-82).

Acabado en profunidad

5

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
a la posicion (Xc+Ri+R+ 8) y (Yc).

A continuacion la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la primera profundidad de
aproximacion (l) y fresa vaciando, en sentido
codireccional/contra el avance, una pista
helicoidal rodeando el islote. La herramienta
se disloca aqui cada vez por la aproximacion
de desbaste (A) hasta que en las paredes de
la escotadura y del islote quede sobrando la
aproximacion de acabado (3). La aproximacion
(I) se efectua oscilandose a lo largo de una
pista de hélice de acuerdo al angulo de
penetracion de acabado ().

La herramienta se desplaza hacia la posicion
inicial de acabado en profundidad.

Acabado lateral

8

9

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
a la posicion (Xc+(Ri+R)/2) y (Yc).

A continuacion la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la profundidad (P) y acaba
primero la pared de la escotdura a luego la
pared del islote con el avance programado.

10 La herramienta se desplaza hacia la posicién

inicial de acabado lateral y en marcha rapida
hacia la superficie de seguridad (Zs).
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Comanpos CAM

PIVOTE RECTANGULAR

P2 Pivote rectangular

rechtecktasche

Punto inicial X
i -110.000/MNE  0.00] variante Nvariant
v BTN 5 I A [l
/Al 55 000 R 0 BN 1 | X oo Y 0.000
o 0.000 0 0.000 Seleccion del ciclo desde el
L 0.000 H 0.000 grupo de ciclos mediante las
s 0.000 Z 0.000 teclas " Variante anterior" y
P 0.000 I 0.000 "Variante siguien.".
Redondeado de esquinas

Zi

Tomar
posicion

VariantefVariante
anteriorfsiguien.

Geo- Tecno-
metria logia CancelarffAceptar

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del punto inicial

Angulo del buje referente al eje X ()
Medida excedente de material (Q)
Longitud del buje en X (L)

Longitud del buje en Y (H)

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Valor de coordenada de la pieza en Z (2)
Profundidad (P)

Aproximacion en Z (l)

Redondeado de esquinas: S
&2 ob‘
aésa q$§> Q$>
) @ N
o & N
* @ o
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CAMConcerT M FrResaDO Comanpos CAM

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
Tecno- requeridos (nUimero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

P 2

PIVOTE RECTANGULAR rechtecktasche

Namero de la herramienta a usar

' -110.000 #  0.00]
1§ 10,000 0]

74l 55.000 RN 0 BN 1 | ) D 0 @

F 0.000 S 0
A 0.000 @‘
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0
5 0.000 N 0 @ﬁ
5z 0.000

General |

Fz 0.000

VariantefVariante Herra- Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. mientas fmetria logia CancelarfAceptar

Aproximacion de desbaste (A)
Distancia lateral por la cual la herramienta es
dislocada al desbastar.

Numero de pasadas de acabado en Z (N)

Aproximacion de acabado ()

Distancia lateral que debe permanecer al
desbastar.

Aproximacion de acabado en Z (52)

Altura, que debe permanecer al desbastar.

Direccion de mecanizado
Fresado codireccional
Fresado en contra del avance

T[]

Avance en Z (Fz)

EMLO =



CAMConcerT M FrResaDO

Comanpos CAM

D .
w® X
Q-R

- -
=

Posicion inicial de la fresa previo al desbaste

R...Radio de la herramienta

Descripcion del ciclo

Desbaste

1 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
la posicion (X+L+Q-R) asi como (Y+H/2) (ver
imagen).

2 A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la primera profundidad
de aproximacion (I) y fresa una revolucén en
sentido codireccional/contra avance.

3 Antes de la revolucion siguiente se avanza
por la aproximacion de acabado (A ). Las
revoluciones se repetiran hasta alcanzar la
distancia de pivote (5 +R).

4 Luego la herramienta se aleja del contorno
retrocediendo al punto inicial en la superficie
de mecanizado y avanza por la profundidad de
aproximacion (I).

5 Este procedimiento (3 a 4) se repite hasta que
se haya alcanzado la profundidad de desbaste
(P-8z).

Acabado en profunidad

6 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
la posicion (X+L+Q-R) asi como (Y+H/2).

7 A continuacion la herramienta se desplaza
con el avance (Fz) hacia profundidad
programada (P) y fresa una revolucén en
sentido codireccional/contra avance.

8 Antes de la revolucion siguiente se avanza
por la aproximacion de acabado (A ). Las
revoluciones se repetiran hasta alcanzar la
distancia de pivote (5 +R).

9 Luego la herramienta se aleja del contorno.

Acabado lateral

10 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
la posicion (X+L+2*R) asi como (Y+H/2).

11 A continuacion la herramienta se desplaza al
contorno de la pieza bruta y a la profundidad
(P) y acaba el pivote en sentido codireccional/
contra avance.

12 Al final del ciclo la herramienta se desplaza en
marcha rapida hacia la superficie de seguridad
(Zs) y a continuacién al centro del pivote.
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Comanpos CAM

PIVOTE CIRCULAR

P2 Pivote circular

Coordenada X del centro

rechtecktasche

@ -110.000 @  0.00]
(i  10.000[EY 0

VariantefVariante Tomar
anteriorfsiguien. posicidn

Xc INONO00 Ve

R 0.000
is 0.000
P 0.000 I

Variante fVariante
anterior fsiguien.

0.000

0.000 Seleccién del ciclo desde el
0.000 grupo de ciclos mediante las
0.000 teclas " Variante anterior" y

"Variante siguien.".

Geo- Tecno- -
metria logia CancelarffAceptar

Coordenadas (Xc, Yc)

Coordenadas del punto medio

Radio (R)

Medida excedente de material (Q)
Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Valor de coordenada de la pieza en Z (2)
Profundidad (P)

Aproximacion en Z (l)
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Comanpos CAM

PIVOTE CIRCULAR

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
requeridos (numero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

P 2

rechtecktasche

Namero de la herramienta a usar

-110.000 #  0.00]

X
0. 000NN 0
z

THEN oM T
F 0.000
s A 0.000

o

y .&\i‘ . T 0
tx e F 0.000
4] 0.000
oz 0.000

General |

Fz 0

.000

T[]

=

VariantefVariante Herra- Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. mientas fmetria logia CancelarfAceptar

Aproximacion de desbaste (A)
Distancia lateral por la cual la herramienta es

dislocada al desbastar.

Numero de pasadas de acabado en Z (N)

Aproximacion de acabado ()
Distancia lateral que debe permanecer al

desbastar.

Aproximacion de acabado en Z (52)
Altura, que debe permanecer al desbastar.

Direccion de mecanizado
Fresado codireccional
Fresado en contra del avance

Avance en Z (Fz)
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Comanpos CAM

Posicion inicial de la fresa previo al desbaste

R...Radio del pivote circular
R’...Radio de la herramienta

Descripcion del ciclo

Desbaste

1 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs)
y la posicién (Xc+R+Q-R") asi como (Yc (ver
imagen).

2 A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la primera profundidad
de aproximacion (I) y fresa una revolucén en
sentido codireccional/contra avance.

3 Antes de la revolucion siguiente se avanza
por la aproximacién de acabado (A ). Las
revoluciones se repetiran hasta alcanzar la
distancia de pivote (5 +R").

4 Luego la herramienta se aleja del contorno
retrocediendo al punto inicial en la superficie
de mecanizado y avanza por la profundidad de
aproximacion (I).

5 Este procedimiento (3 a 4) se repite hasta que
se haya alcanzado la profundidad de desbaste
(P-8z).

Acabado en profunidad

6 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
la posicion (Xc+R+Q-R") asi como (Yc).

7 A continuacion la herramienta se desplaza
con el avance (Fz) hacia profundidad
programada (P) y fresa una revolucdn en
sentido codireccional/contra avance.

8 Antes de la revolucion siguiente se avanza
por la aproximacién de acabado (A ). Las
revoluciones se repetiran hasta alcanzar la
distancia de pivote (5 +R").

9 Luego la herramienta se aleja del contorno.

Acabado lateral

10 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
la posicion (Xc+R+2*R") asi como (Yc).

11 A continuacion la herramienta se desplaza al
contorno de la pieza bruta y a la profundidad
(P) y acaba el pivote en sentido codireccional/
contra avance.

12 Al final del ciclo la herramienta se desplaza en
marcha rapida hacia la superficie de seguridad
(Zs) y a continuacién al centro del pivote.

EMLO

EGO



CAMConcerT M FrResaDO

Comanpos CAM

Vaciar

P2
VACIADO rechtecktasche
Posicidn de seguridad del eje en Z
b -110.000 @ 0.00]
100000y 0]
/4 55 000N 0 DN 1 | 7s momoon  z 0.000
P 0.000 I 0.000
. — contorno exterior seleccionado
| 1 - Flansch id|
¥ Contornos de isla

1 - Flansch

- 1-4

&
_»=/I=/
3 - Flansch_LanglBog "
.’[

contornos de islotes
seleccionados

v

Tomar
posicion

=
I

Geo-

metria

Geo- Tecno-
metria logia CancelarffAceptar

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Valor de coordenada de la pieza en Z (2)
Profundidad (P)

Aproximacion en (I)

Contorno exterior

Seleccionar un contorno previamente definido
de la lista de seleccion o crear un contorno
nuevo mediante la tecla softkey (ver capitulo C
Operacion "Administraciéon de contornos").

Contorno de islote

3 posibilidades:

* no seleccionar ningun contorno de islote

e seleccionar un contorno de islote

e seleccionar varios contornos de islote

Los contornos de islote seleccionados seran
indicados con una barra de fondo verde.
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CAMConcerT M FrResaDO Comanpos CAM

Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
]ngg‘g‘ requeridos (nimero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

VACIADO rechtecktasghz

Namero de la herramienta a usar

' -110.000 #  0.00]
i 10.0000Y O]

/Al 55.000 RN 0 BN 1 | T o D 0 @
F 0.000 S 0
B 90.000 A 0.000
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0
¢} 90.000 N O
3 0.000 &z 0.000

Fz 0.000
Herra- Geo- Tecno-
mientas gmetria logia CancelarfAceptar

contorno de contorno de Angulo de penetracion ()
islote 1 islote 2 Angulo de penetracion, con el cual la herramienta

/ de desbaste se aproxima hacia la aproximacién

Aproximacion de desbaste (A)
Distancia lateral por la cual la herramienta es
dislocada al desbastar.
Angulo de penetracién ()
Angulo de penetracion, con el cual la herramienta
de acabado penetra hacia la profundidad (P).
superficie Numero de pasadas de acabado en Z (N)
contorno exterior Vel Aproximacion de acabado ()

- - - Distancia lateral que debe permanecer al
Ejemplo contorno exterior / contornos de islotes desbastar.

Aproximacion de acabado en Z (6z)
Altura, que debe permanecer al desbastar.

Avance en Z (Fz)
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Comanpos CAM

Descripcion del ciclo

Desbaste

1 La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
a la posicion inicial.

2 A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) hacia la primera profundidad de
aproximacion () y fresa vaciando la escotadura
en sentido codireccional/contra el avance con
la velocidad de avance programada sobre la
superficie. La herramienta se disloca aqui
cada vez por la aproximacion de desbaste (A)
hasta que en el contorno exterior e interior
quede sobrando la aproximacion de acabado
(8). La aproximacion (l) se efectua oscilandose
a lo largo de una pista adecuada de acuerdo
al angulo de penetracion de desbaste (B).

3 Luego la herramienta se aleja del contorno
retrocediendo al punto inicial en la superficie
de mecanizado y avanza por la profundidad de
aproximacion (I).

4 Este procedimiento (2 a 3) se repite hasta que
se haya alcanzado la profundidad de desbaste
(P-8z).

Acabado en profunidad

5

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
al centro de la escotadura.

A continuacion la herramienta se desplaza
en marcha rapida hacia la posicién (P-2*6z).
La herramienta se desplaza oscilandose y
considerando el angulo de penetracion de
acabado (©®) hasta la profundidad (P). La
herramienta fresa vaciando la escotadura
desde adentro hacia afuera, en sentido
codireccional/contra el avance con la velocidad
de avance programada sobre la superficie. La
herramienta se disloca aqui cada vez por la
aproximacion de desbaste (A) hasta que en
las paredes de la escotadura y de los islotes
quede sobrando la aproximacion de acabado

(3).

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs)

Acabado lateral

8

La herramienta se desplaza hacia el centro de
la escotadura.

A continuacion la herramienta se desplaza
con el avance (Fz) hacia la profundidad (P) y
acaba primero el contorno del islote y luego el
contorno exterior con el avance programado.

10 Al final la herramienta es retrocedida en

marcha rapida hacia la superficie de seguridad
(Zs).
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FRESADO DE CONTORNOS

Punto inicial X

' -110.000 #  0.00]
y 10. 000 O
bl 55,000 Nd 0 BN 1 | X 0.000
s 0.000
P 0.000

P 2 Fresar contornos

rechtecktasche

z
[

Variante fVariante
anterior fsiguien.

0.000 Seleccion del ciclo desde el
0.000 grupo de ciclos mediante las
0.000 teclas " Variante anterior" y
"Variante siguien.".
contorno seleccionado
V]

[ 1 -

Flansch

Py 2.

Nota:
Seleccione un punto inicial fuera del contorno
(anterior al primer punto de contorno).

J

Tomar  Q§Geo- Tecno-
posiciongmetria logia CancelarffAceptar

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del punto inicial

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Valor de coordenada de la pieza en Z (2)
Profundidad (P)

Aproximacioén en Z (l)

Contorno

La herramienta se desplaza desde el punto inicial
primero en Zy luego en XY hacia el primer punto
de contorno.

La herramienta se desplaza desde el punto inicial
primero en XY y luego en Z hacia el primer punto
de contorno.

Seleccionar un contorno previamente definido
de en la lista de seleccion o crear un contorno
nuevo mediante la tecla softkey (ver capitulo C
Operacion "Administraciéon de contornos").
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Introducir ademas todos los datos tecnolégicos
]ng?g' requeridos (nUimero de herramienta, sentido de
giro, avance, revoluciones del husillo).

P 2

FRESADO DE CONTORNOS rechtecktasche

Namero de la herramienta a usar

i 110, 000[NE  0.00]
| 10.000My 0]
z 55.000 T oW T

F 0.000 S 0

T 0
F 0.000 5] 0
& 0.000

Fz 0.000

Dl [

B
_

Herra- Geo- Tecno-
mientas gmetria logia CancelarfAceptar

Aproximacion de acabado (3)
Distancia lateral que debe permanecer al
desbastar.

Avance en Z (Fz)
Compensacion del radio de la herramienta:

2
’(\‘b . e‘b
¥ >
R & N
% > ¥

N N
.\& A \\\\
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Descripcion del ciclo
Desbaste

1

La herramienta se desplaza sobre el eje del
husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
al punto inicial (X, Z).

A continuacion la herramienta se desplaza
con el avance (Fz) primero en Z y luego en
XY, o0 sino - en caso de haberse seleccionado
- primero en XY y luego en Z - hacia el primer
punto de contorno. Al mismo tiempo se
efectia una aproximacion hacia la primera
profundidad de aproximacion (l) considerando
la aproximacién de acabado (8) y fresando el
contorno. En caso de haberse seleccionado.
sera considerada la compensacioén del radio
de la herramienta.

Luego la herramienta se aleja del contorno
retrocediendo al punto inicial en la superficie
de mecanizado y avanza por la profundidad de
aproximacion (I).

Este procedimiento (2 a 3) se repite hasta que
se haya alcanzado la profundidad (P).

Acabado
5 La herramienta se desplaza sobre el eje del

husillo hacia la superficie de seguridad (Zs) y
al punto inicial (X, Z).

A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance (Fz) primero en Z y luego en XY,
0 si no - en caso de haberse seleccionado,
primero en XY y luego en Z - hacia el primer
punto de contorno. Al mismo tiempo se efectua
una aproximacién hacia la profundidad (P).
En caso de haberse seleccionado. sera
considerada la compensacioén del radio de la
herramienta.

Al final la herramienta es retrocedida en
marcha répida a la superficie de seguridad
(Zs).
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GRABAR

Posicidon de seguridad del eje en Z

X 0.000 @ 000
Al 0. 000NNy 0

z 0.000 T » KN Zs [0voon  z 0.000

P 0.000

-
E l - V]

Grabar

Variante fVariante
anterior fsiguien.

Seleccion del ciclo desde el
grupo de ciclos mediante las
teclas " Variante anterior" y
"Variante siguien.".

Contorno seleccionado

F1 2
VariantefVariante
anteriorf§siguien.

F5 F6 F7 FB
Geo-
metria CancelarfAceptar

Posicion axial de seguridad en Z (Zs)

Valor de coordenada de la pieza de trabajo
enZ(2)

Profundidad (P)

Py 2.

Nota:
Seleccione un punto inicial fuera del contorno

. Contorno
(antes del primer punto de contorno).

Seleccione un contorno previamente definido en
la lista de seleccion.

Ademas, introduzca todos los datos tecnoldgicos
Tecno
Togia necesarios (numero de herramienta, sentido de
giro, avance, velocidad de rotacidn de broca).
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FRESADO DE TEXTO PUNTO

Entrada de texto

X 0.000 &  0.00]
Y 0.000 0]

‘textl2zz_
/il 0.000] TIEH » KGN

|Albertus Extra Bold [¥]

.
—————#Bﬁﬂﬂ*x' X 0.000 % 0.000

0.000 B 0.000
D 0.000 o 0.000
z 0.000

— i‘Hm‘ P 0.000

1 F2
VariantegVariante

Zs 0.000
2 F3 F5 F6 F7 FE
Insertar Geo- Tecno-
element. metria logia CancelarfAceptar

anteriorf§siguien.

Fresado de texto, punto

Seleccion del ciclo desde el
grupo de ciclos mediante las
teclas " Variante anterior" y
"Variante siguien.".

Geo- Introducir el texto
mg%M a Introducir el texto de una sola linea y un maximo
de 25 caracteres
. Tipo de letra
M A Seleccionar entre los tipos de letras definidos en

la modalidad CAD para fresado de textos.

Coordenadas (X, Y)
Coordenadas del punto inicial

Altura del texto (H)
Ancho del texto (B)

Posicion del texto:
Aa Aa Aa

Distancia hacia el eje x' (D)
Angulo de giro por punto de anclaje (a)

Posicion del texto:
Alineacion del texto (véase grafico de entradas)

Aa ‘+7 Aa Altura de inicio (2Z)

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Profundidad (P)

Tecno-
Avance en Z (Fz)

Refrigerante
ﬁ ON (conectar) / OFF (desconectar)
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FRESADO DE TEXTO LINEA

Entrada de texto

X 0.000
Al 0.000]
|4 0.000]

Xz,¥z

=

F1

VarianteVa r1ante
anteriorfsi gulen

Posicion del texto:

Geo-
metria

Aa

Aa

‘ ‘

‘

—

‘

Aa

Tecno-
logia Avance en Z (Fz)

=

textlea_
|Albertus Extra Bold [¥]
X1 0.000 Y1 0.000
X2 0.000 Y2 0.000
H 0.000 B 0.000
D 0.000 o 0.000

T

Z 0.000
0.000

F3
Insertar Geo- Tecno-
element. metria logia CancelarfAceptar

Fresado de texto, linea

Seleccién del ciclo desde el
grupo de ciclos mediante las

teclas

Variante anterior" y

"Variante siguien.".

Introducir el texto
Introducir el texto de una sola linea y un maximo

de 25 caracteres

Letra

Seleccionar el tipo y el tamafo de letra

Coordenadas (X1, Y1)
Coordenadas del punto inicial

Coordenadas (X2, Y2)
Coordenadas del punto final

Altura del texto (H)
Ancho del texto (B)

Distancia hacia el eje x' (D)

Angulo de giro por punto de anclaje ()
Altura de inicio (2)

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)

Profundidad (P)

Refrigerante

ON (conectar) / OFF (desconectar)
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FRESADO DE TEXTO ARCO CIRCULAR Fresado de texto, arco

Entrada de texto CIrCUIar
X 0.000 M  0.00|
Al 0. 000Ny 0 textizs_ Variante fVariante
(8  0.000 T o IGN anterior fsiguien.
|Albertus Extra Bold [¥]
Seleccion del ciclo desde el
grupo de ciclos mediante las
X1 0.000 Y1 0.000 teclas " Variante anterior" y
X2 0.000 Y2 0.000 "Variante siguien.".
H 0.000 B 0.000
D 0.000
0.000 —
. o 00
‘ — i“ YN Zs 0.000 P 0.000
3 -
VariantefVariantefInsertar Geo- Tecno-
anteriorfsiguien. felement. metria logia CancelarfAceptar
Introducir el texto
%g%;ia Introducir el texto de una sola linea y un maximo
de 25 caracteres
Letra

Seleccionar el tipo y el tamafo de letra

Coordenadas (X1, Y1)
Coordenadas del punto inicial

Coordenadas (X2, Y2)

Coordenadas del punto final
./"—‘\. .\“-—-/.
O O Altura del texto (H)

Forma de arco:

Posicion del texto: Ancho del texto (B)

Distancia hacia el eje x' (D)
Radio del circulo (R)

Angulo de giro por punto de anclaje (o)

;"3?—\. -"'_'4““2
P .,Ae\. o’_‘h Altura de inicio (2)
P q

Posicion de seguridad del eje en Z (Zs)
Profundidad (P)

Tecno-
Togia Avance en Z (Fz)

Refrigerante
.R ON (conectar) / OFF (desconectar)
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X

Ciclo 150

1

Mensajes Parser

Indicar nimero de renglones

Ciclo ISO

Este ciclo sirve para la
programacion limitada de cédigos
DIN/ISO.

En el botén "Revisar" se puede
realizar un control sintactico.

Con el botén "Abrir" puede incluir
un Cddigo ISO "foraneo". El botén
"Guardar" sirve para almacenar el
cédigo ISO en un archivador de
libre seleccion. El botdn "Aceptar”
sirve para incorporar el cédigo
ISO en la lista de ciclos.

abric | [ Guardar | [tncorporar | [ cancelar |
Resumen de comandos M
COMANDO SIGNIFICADO
MO Parada programada
M1 Parada opcional
M2 Fin de programa
M3 Broca ACTIVADA en el sentido de las agujas de reloj
M4 Broca ACTIVADA en el sentido contrario de las agujas de reloj
M5 Broca DESACTIVADA
M6 Cambio de herramienta
M7 Lubricacion minima ACTIVADA
M8 Refrigerante ACTIVADO
M9 Refrigerante DESACTIVADO, lubricacion minima DESACTIVADA
M10 Freno de broca ACTIVADO
M11 Freno de broca DESACTIVADO
M25 Medio de sujecién ABIERTO
M26 Medio de sujecion CERRADO
M27 Girar aparato divisor
M30 Fin de programa principal
M70 Posicionar broca regulada por posicion
M71 Soplado ACTIVADO
M72 Soplado DESACTIVADO

E71
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Resumen de comandos G

COMANDO SIGNIFICADO FORMATO
GO Marcha rapida GO X...Y...Z..
G1 Interpolacion linear G1 X...Y...Z..
G2 Interpolacion circular en el sentido de las agujas de reloj |G2 X... Y... Z... ... J... K...
G2X...Y...Z...R..
G3 Interpolacién c!rcular en el sentido contrario de las G3X...Y...Z... .. J... K...
agujas del reloj G3X...Y...Z...R...
G4 Tiempo de parada (en segundos) G4 F...
G33 Roscar G33 X... Y... Z... Subida L
G40 Desactivacion de correccion de radio de herramienta G40
G41 Correccion de radio de herramienta izquierda G41
G42 Correccion de radio de herramienta derecha G42
G60 Parada de precision fina G60
G64 Funcionamiento continuo G64
G94 Avance por minuto G94
G95 Avance de rotacion G95
G96 Velocidad de corte constante G96
G97 Velocidad de rotacion constante G97
I, J, K Centro del circulo en coordenadas cartesianas, en relacion
al punto inicial.
R=+ Angulo inferior o igual a 180°.
=- Angulo superior a 180°.
Otros comandos
COMANDO SIGNIFICADO FORMATO
T Seleccion de herramienta

Seleccién de cuchilla

Velocidad de rotacidon de broca o
velocidad de corte constante

F Avance F...
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_ Transformacion d. coordenadas

Coord. El grupo de ciclos "Transformacién de
coordenadas" sirve para el decalaje del punto
cero (NPV) del punto cero de la pieza (W), asi

como reflejar y rotar. Existen las siguientes
posibilidades:

CAMConcerT M FrResaDO

NPV absoluto

ABSOLUTO DECALAJE DE ORIGEN -

Definicién por coordenadas absolutas
X @ 0.00f
Y 10.000 s I
4 55 000NN 0 MY 1| X 0.000 Coordenadas (X, Y, Z)
. v 0.000 Decalaje absoluto del punto
; 0.000 cero de la pieza (W):
X...NPV absoluto en direccién
del eje X
Y...NPV absoluto en direccion
del eje Y
Z...NPV absoluto en direccion
del eje Z
A '
NP |
anteriorffsiguien. CancelarffAceptar
P 7 NPV incremental
INCREMENTAL DECALAJE DE ORIGEN
Definicién por coordenadas incrementales
X d  0.00]
Y s I
AT TN o W Ax  0.000 Coordenadas (Ax, Ay, Az)
. Ay 0.000 Decalaje incremental del punto
Az 0.000 cero de la pieza (W):

Ax...NPV incremental en
direccion del eje X

Ay...NPV incremental en direc
ciéon del eje Y

Az...NPV incremental en direc

cién del eje Z

VariantefVariante
anteriorfsiguien. CancelarfAceptar
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CANCELAR DECALAJE DE ORIGEN

Py Cancelar NPV

Anular desplazamiento del punto cero

bl -110.000 d  0.00]
| 10. 0000y 0]
z

El decalaje del punto cero de la
pieza (W) sera cancelado.

VariantefVariante .
anteriorffsiguien. CancelarffAceptar

Advertencia: i

Para la fabricacion de piezas unicas se
suele emplear la variante de aplicar punto de
referencia (véase capitulo F Aplicar punto de
referencia).
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Simulacion

& 1CAMConcept - [Flansch9.ecc] ;lglil
Datei  Hilfe
[psEnA |NeamEE AL

141.000
75.000
1.000
0.000
0.000

1:00:75.00

peppre pm CLENS|

| [#= o.o00v= 0000 |

Ventana de simulacion CAM-Concept

Nota: ?

Por medio del Generador de Herramientas
3D (3D-ToolGenerator) Ud. podra modificar
herramientas existentes o crear nuevas
(véase el capitulo Generador de Herramientas
3D / 3D-ToolGenerator)

Til

En la ventana de simulacién se representa el
mecanizado de la pieza.

Adicionalmente a la ventana de simulacién
apareceran indicados los actuales avances,
revoluciones del husillo, nombre y valores de
posicion de la herramienta.

El tiempo de mecanizado sera indicado en horas
:minutos :segundos .centésima de segundo.

Los mensajes de rror también apareceran aqui,
p.ej. advertencia de colision.
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Simulacion Inicio (start) CN

Mediante este simbolo se inicia la simulacién. A
fin de que la simulacién pueda iniciarse debe estar
abierto un proyecto CAMConcept. El nombre de
archivo del proyecto CAMConcept actualmente
abierto viene indicado en la mitad superior de la
ventana de simulacion (p.ej.: brida9.ecc).

Simulacion reposicion (reset) CN

Mediante este simbolo se interrumpe la simulacién
y el programa CNC y sera repuesto a su estado
de origen.

Simulacion parada (stop) CN

Mediante este simbolo se detiene la simulacién y
el programa CNC. La simulacién podra continuarse
con el simbolo "Inicio (start) CN".

Simulaciéon bloque individual ON / OFF

Mediante este simbolo la simulacion se detendra
después de cada bloque. Puede continuarse
respectivametne la simulaciéon con el simbolo
"Inicio (start) CN".

EMLO
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Alarmas simulacion 3D

2 Yaciado Demasiadas iteraciones.
2 Yaciado Error de interpretacian no identificable
2 Yaciado Demasiadas iteraciones.

L] | -

IS |
Bormrar Aceptar
=
Lista de ciclos x|

1: Frezado plano

2 Yaciado

3 Yaciado

4: Yaciado

B Waciado

B: Yaciado

¥ Yaciado

3 Yaciado

9: Fresado de contornos
10: Fregado de contarnos
11: Fregado de contormos
12: Frezado de contormos
13: Frezado de contornos

Aceptar |

Alarmas de la simulacion 3 D

El simbolo sefala que CAMConcept ha detectado
uno o mas errores en la suimulacion 3D. Pulse el
simbolo y se abrira la ventana de alarmas. En la
ventana de alarmas vienen listadas los mensajes
de alarma.

Mediante "Borrar" las alarmas seréan contestadas
y borradas.

Mediante "Aceptar” las alarmas seran confirmadas
y permaneceran archivadas en la lista de
alarmas.

Lista de ciclos

Tras la seleccion del simbolo aparece la ventana
con la lista de ciclos. Vendran indicados todos los
ciclos definidos de un proyecto. El ciclo procesado
actualmente aparece enmarcado.
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Ajustes simulacion 3D

Tras la seleccion del simbolo aparece la ventana
para ajustar las propiedades de simulacion.

En la plantilla "Ver" Ud.
podra efectuar los siguientes

*3D Simulation: Propiedades

Vista | parémetro | ajustes:
Resolucidn 1 B L.
Direccidn visual ® E : |‘f |D 7 |Z |_|:| 5 | Resolluclon g(.)lbal:
: ‘ ‘ Podran seleccionarse valores
Desplazamiento pieza bruta |E|. |‘f |D. |Z |E|. | de 0.01 a 0.3. Cuanto mas
fina la resolucién, tanto mas
Wisualizacidn Corte exacta sera la estructura de la
® normal [ corts on imagen 3D.

() pieza bruta transparente Coardenada X
ymodelo de red completo Coordenada ¥ Direccidn visual:

O modelo de red Mediante la direccién visual
puede prdefinirse la vista
inicial sobre la pieza bruta.
Pero la direccidn visual puede
cambiarse también durante la
simulacion mediante el ratén.

[ Acepkar l [ Cancelar ]

Tipo de visualizacidn:

¥

¢ Viaualizacién normal ¢ Modelo de red completo ¢ Modelo de red

Seccidn:

La vista seccional permite observar procesos
normalmente tapados.

La posicién de la superficie seccional se define
introduciendo coordenadas. Para lograr la
visualizacion de la vista seccional, la simulacion
debe reiniciarse.

¢ Pieza bruta transparente

Vista seccional
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En la plantilla "Parametros"
podran efectuarse los

*3D Simulation: Propiedades

Wista | Pardmetro | siguientes ajustes
Wisibilidad General
Visibilidad
[¥]vigilancia de colisidn G ¢ Dispositivo de sujecion
[¥]Disp.suiec. visible / invisible

e Herramientas
visibles / invisibles

. — General
Herramlenta IZI - Tiempo de espera . ON / OFF de la inspecci(')n de
colision
¢ Ciclos de espera
0-99
Aceptar l [ Zancelar

Inspeccion de colision

En la inspeccion de colisidon seran vigiladas las

siguientes situaciones:

* Contactos entre la herramienta y el
dispositivo de sujecion. Si la visualizacion del
dispositivo de sujecion estuviese apagada,
no se inspeccionaran las colisiones con este
dispositivo.

e Contactos entre las partes no cortantes de la
herramienta con la pieza a mecanizar o con el
dispositivo de sujecion.

En caso de una colisién se indicara el tipo de
colision y la simulacion sera interrumpida.

Ciclos de espera

Con los ciclos de espera puede ralentizarse la
simulacién. Un ciclo de espera es el tiempo
libremente definible que debe transcurrir entre
dos movimientos de la herramienta. El ciclo de
espera se define en valores entre 0 y 99.
Cuanto mayor sea el ciclo de espera, tanto mas
durara la simulacion.
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EMLO

Ctrl |

Qe a®

Comandos de Zoom para la
simulacion

La barra de navegacién permite aumentar la
distancia focal y desplazar la imagen simulada.

Ampliar
Tras seleccionar este simbolo se amplia la
visualizacion por un grado.

Reducir
Tras seleccionar este simbolo se reduce la
visualizacion por un grado.

Para ampliar o reducir la imagen simulada de
forma continua, pulse "Ctrl" + botén izquierdo
del ratédn + movimiento del ratén hacia arriba o
abajo.

Desplazar
Tras seleccionar el simbolo la visualizacion sera
desplazada paso por paso.

Para desplazar la imagen simulada de forma
continua, pulse el botén derecho del ratén +
mueva el raton hacia la direccion deseada.

Rotar

La imagen simulada puede ser rotada en un
solo plano libremente y en cualquier momento
manteniendo pulsado el botdn izquierdo del ratén.
Para movimientos sobre el eje Z pulse "Shift" +
botdn izquierdo del ratén + movimiento del ratén
hacia la derecha o izquierda.
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Til

Modelacion de htas. con el
Generador de htas.3D

Por medio del Generador de Herramientas
3D (3D-ToolGenerator) Ud. podra modificar
herramientas existentes o crear nuevas.

Generador de Herramientas 3D 1Ol x|
Broca espiral 2mint
Geometria | Genk quinaSI
Seleccion tipo de h}a.”ﬁ\ﬁkaladrar
IHenamienta de IHQ@ d
Didmetro del portadar (HD [ram) 8.00
Calor del partadar ( 2 \ 192192192
Diametro del vastaga [SD] N [mm) 2.000
Didmetro de la herramienta (D] [rnm) 2.000
Angulo [TA) [grado) 120,000
Longitud de fila [FL) [rnm) 50.000
Longitud de la herramienta [TL] [rarn) 55.000
Longitud total [OL] [ram) £0.000
() (6)
IBrocaespiraI 2mm j ISeIeccionarHtas.M I<<| < | > | >>I| Borrar | HNuewvo | Copiar | Guardar | SD"DN“l Clasificarl Salir |
[N Lo
(£) 2005 by EMCO MAIER/Austria - Y2.0.1 \J O
1 Plantillas para "Geometria", "General" y 7 Botdén para hojear rapidamente entre las
"Maquinas" en htas. de taladrar y fresar herramientas
asi como "Placa", "Portahtas.", "General" y |«| ir a la primera herramienta del grupo
"Maquinas" en htas. de tornear
2 Seleccion del tipo de herramientas ”'l ir a la ultima herramienta del grupo

3 Esta ventana permite introducir medidas de
herramientas

4 Asistencia grafica para la medicion de
herramientas

5 Seleccidn de herramientas dentro del tipo de
herramienta elejido.

6 Seleccion de tipos de herramientas (aqui:
s6loe Htas.de taladrar). Las "Htas. de tornear”,
"Htas. de fresar" y "Htas. de taladrar" limitan
la seleccion de herramientas dentro del
respectivo tipo de herramienta (aqui: seran
listadas sélo las Htas. de taladrar). "Todas"
en cambio no limita la seleccién.

;l avanzar por una herramienta dentro del
grupo
;l retroceder por una herramienta dentro del
grupo
8 Boton para borrar herramientas
9 Botdn para crear nuevas herramientas
10 Botdn para copiar herramientas
11 Botdn para guardar las modificaciones
12 Botdn para la visualizacion 3D
13 Botén para clasificar y ordenar
14 Boton para finalizar el Generador de
Herramientas 3DView.

B2008-12
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Nuevo

Seleccionar tipo de herra - |EI| Xl °
MHombre de herramienta
{Hta. de taladrar #
— Tipa de herrarmienta
" Herramienta de tormear
) Heramienta de fresar
* Hemamienta de taladrar
— Sizgtemna de medidaz
{* métrico
" ho mético
Aoeptar Cancelar |
Aceptar e Confirmar
"Aceptar".
il Generador de Herramientas 3D I ] I
Broca espiral 2mm
Geometria | General | Maquinas
Seleccidn tino de hta. de taladrar
| Henamisnta de talacrar 3|
Didrnetra del portader (HD) o) 600 {4 HD |
Caolor del portador 192,192,192 i
Didmetra del vastaga (SD] [rom] 2.000f
Dimetio de |s herramienta (D) o) 2000 SD» 47
Angulo (TA] [grado) 120,000}
Longitud del filo (FL) o) 50,000} TL oL
Longitud de la herramienta [TL) [rein] 55000 FL
Longitud total (0] rom) 60,000 I
Color del filo ) TA
» D le

Crear una herramienta nueva

Poner la seleccion para los tipos de
herramientas en "Seleccionar todas".
Pulsar
herramientas.

Seleccionar el nombre y el tipo de herramienta
asi como el sistema de medidas.

[Broca espial 2mm

=] [Seteccionartas det =] ke| < | 2| »i| | Bonw

Nueva Copiar

Guzdar | 3D "ON" | Clasifcar |

sair |

(c) 2005 by EMCO MAIER/Austria - ¥2.0.1

227

|pe:34:59

4

botén para crear nuevas

las entradas de datos con

¢ Defina todas las medidas de
herramienta.

e Defina todos los colores
de herramienta (véase
"Seleccionar color de
herramienta").

e Confirmar todas las entradas de datos con

"Guardar".

Copiar herramienta

Llamar a pantalla la herramienta a copiar.

e Pulsar el botén para copiar herramientas.

Confirmar
"Guardar".

Introducir un nuevo nombre de herramienta.
las entradas de datos con

EMLO
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Modificar herramienta existente

e Llamar a pantalla la herramienta a modificar.
* Modificar los valores

e Confirmar las entradas de datos con

"Guardar".

Seleccionar color de herramienta

e Haga un doble-clic con
el puntero del ratéon en el

casillero colorido del color
de herramienta. Aparecera
la ventana "Seleccionar color
de herramienta”.

e Seleccionar el color
deseado.

Matlz 1 G0 Fiojo: 1 ]

Sat. W Werde: W

Definir colores personalizados = | ':'z'l':'rls':'l'd':' Lum..|1E? ,-i'-.zul_|255

Aceptar I Cancelar | Agregar a loz colores perzonalizadoz |
e Confirmar las entradas de datos con
Aceptar ;

"Aceptar".

Choose tool colour

Eu:ulu:ures bazicos:

BN HEEEENT
EE EEENT
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Yisualizacion 3D

W)

100000C

<

P

<———nopoo——>

100000°C

>

EMLO

Visusalizar herramienta

e Pulsar el botén para la visualizacion 3D

Rotar imagen

E84
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Funcion de Zoom

0o0000
0oooo

Desplazar

noooo >

%
2 (U

<‘-r 100000rC ">

Funcién de clasificar y ordenar

La secuencia de clasificacién permite la
visualizacion de las herramientas segun el orden
de los diferentes tipos de herramienta. Cada vez
que se modifique la secuencia de clasificacion, la
seleccion de herramientas seré actualizada.

Sort
* Pulsar el botdn para clasificar y ordenar.

[x

Orden de clasificacio - |EI|

Heramienta de tarmear |

Herramienta de fresar |4 e Generar una nueva secuencia de

L.

Hermamienta de taladrar _ clasificacion.

(... Posizidn zin madificar
1/243... Orden de clasificacion

Aceptar Cancelar |

Aceptar * Confirmar las entradas de datos con
"Aceptar".

c8s EMLO
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F: Comandos NC

Modo NC

Haciendo clic en el icono de conmutacién "NC"
se activan los iconos de comandos NC. El modo
NC esta activo hasta que se cambia de nuevo a
CAD, CAM o AV.

Las funciones de maquina en el teclado numérico
solo estan activas si blog. NUM esta activo.

Se pueden utilizar tanto los iconos de CAMConcept
como las teclas del teclado numérico para
seleccionar las funciones.

Funciones de teclado en el teclado numérico

gT;gP Ctrl ggp
) - sBL _] =) — OPT STOP

So6lo para estaciones de trabajo de
programacion:
Ajustes del teclado numérico en EmConfig

E: EmConfig (CAMConcept Turn) =101 x| Tec I ad O
o - S Funcionalidad estandar de
Abrir nuevo .G'uardar Contrasefia Informacién W|ndoWS pa ra teclado n umér]co
= C‘-’-ngg:zlll]:ze bienvenida LR en te ro.
- Emisidn de archivos
;\n::s;de error Not=book - . .
e Control de la maquina

Permite Num-Lock para cambiar
entre teclado y machinefunction
en teclas numéricas.

Num-block

Sistema de medias métrico i
Maguina TURNSS hd
Idioma de control Aleman <

Editar la configuracidn de control =

\ [ [ 4
Ajustes del teclado numérico

2 EMLO
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Parte NC

Proceso del programa NC

Distribucion de pantalla de la parte NC

7 L CAM,

Archivo/ 7

D mn/N

X 54 . 709

Pos.de Ref. 54.709 0.00
8 54.709 S I-l 100%
Pos.de Ref. Y 54,709 150

BEeoENE-

7 [CEeT T N Dn

Pos.de Ref. 54.709
& 0.000
AUTO SBL
%: Egg}gﬂg Pro?rama detendio en bloque
4: Vaciado individual
5: Vaciado 00:00:00

Ver
p051c1on

®= 0.000 Y= 0.000 i

abhwON =

(e}

EMLO

/ /

4 7

Project name

Commands for program processing

Alarm and message line

NC position displays; technology data
Display for the current value of feed rate or
spindle speed

Display for the programmed value of feed rate
or spindle speed

/ /

8 9

Cycle list

The defined cycles of a project are displayed.
The cycle being machined at the moment is
displayed in a shaded frame.

Status display; display of the operating
modes

Soft keys to switch between the reference
position display and the path-to-go display or
to set the block scan.
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SBL

DRY

Inicio del CN (start)

Mediante este simbolo se cambia de la funcidn
"JOG" a la modalidad "AUTO" y la ejecucion
del programa sera iniciada. A fin de que pueda
iniciarse el programa, debe estar abierto un
proyecto de CAMConcept-Projekt. El nombre de
archivo del proyecto actualmente abierto viene
indicado en la mitad superior de la ventana de
simulacion (p.ej. : brida9.ecc).

Reposicion del CN (reset)

Mediante este simbolo se cambia de la funcidn
"AUTO" a la modalidad "JOG" y la ejecucion del
programa sera interrumpida, devolviéndolo a su
estado de origen.

Parada del CN (stop)

Mediante este simbolo la ejecucion del programa
seré detenida. La simulacién podré continuarse
con el simbolo "Inicio del CN"

En la parada transitoria Ud. podrd efectuar
diversas modificaciones manualmente (p.ej. por
medio de los comandos periféricos).

ON / OFF bloque individual

Mediante este simbolo la ejecucion del programa
CN sera detenida después de cada bloque. Podra
continuarse respectivamente el programa CN con
el simbolo "Inicio del CN".

Si esta activo el bloque individual, en la
ventana de simulacion aparecera el texto "SBL"
(=SingleBlock).

Ensayo en seco (dryrun)

Mediante este simbolo se pasa al estado de
Pasada de Prueba. Al iniciar el programa CN el
husillo principal no sera conectado y los carros
seran desplazados con una velocidad fija de
avance

Efectie la pasada de prueba unicamente sin
pieza a mecanizar.

Sila pasada de prueba esta activa, en la ventana
de simulacién aparecera el texto "DRY".

Referenciar la maquina

Mediante este simbolo sera tocado el punto de
referencia de la maquina.

F3
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Avance
secuenc.

Escan de blogues  OTRe s

PLANO DE TRABAJO XY
FRESADO PLAND
FRESADO DE CONTORNOS
CAJERA CIRCULAR
CAJERA CIRCULAR
VACIADO

TALADRADO 1
TALADRADO 1
TALADRADO 1

PESIDAL m--m

Avance
bloque

Inicio

Avance de bloque

En el avance de bloque se pueden omitir ciclos
en la ejecucion del programa.

Omitir ciclos en el avance de bloque

e Pulsar la tecla programable.

e Seleccione con las teclas de cursor el ciclo a
partir del cual debe continuar el programa NC.

e Pulsar la tecla programable. Espere hasta que
CAMConcept haya calculado el programa que
haya quedado. Pulse "Inicio NC" en cuanto
CAMConcept lo solicite en el indicador de
estado. Los ciclos omitidos no se ejecutan.

EMLO
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I[u]]

Periferie

Las funciones periféricas sirven para conectar
y desconectar los respectivos accesorios de la
maquina.

Dependiendo de la instalacién, varia el numero
y el tipo de funciones periféricas indicadas
que quedan a disposicion. Las funciones no
disponibles se representan en un marco con
fondo gris.

Husillo, izquierda

Mediante este simbolo se conecta el husillo
principal con rotacién hacia la izqueirda.

Husillo, parada (stop)

Mediante este simbolo se desconecta el husillo
principal.

Husillo, derecha

Mediante este simbolo se conecta el husillo
principal con rotacién hacia la derecha.

Abrir/cerrar el dispositivo de
sujecion

Mediante estos simbolos se abre o cierra el
dispositivo de sujecidon. Tenga en cuenta que
estas funciones en el dispositivo de sujecién

pueden efectuarse unicamente con la puerta
abierta.

ON / OFF dispositivo de purga por
soplado

Mediante este simbolo se conecta el dispositivo
de soplado por 3 segundos.

EMLO
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Abrir / cerrar puerta automatica

Mediante estos simbolos se abre o cierra la
puerta de la maquina.

Tenga en cuenta que cualquier funcién en el
dispositivo de sujecidn solo podra efectuarse con
la puerta abierta.

ON / OFF refrigerante

Mediante este simbolo se conecta y desconecta
la bomba de refrigerante.

Herramienta siguiente

Con este icono, el tambor de herramientas gira a
la siguiente herramienta. Con la combinacién de
teclas ALT + K también se puede ejecutar este
comando.

ON / OFF accionamientos auxiliares

Mediante estos simbolos se conectan o
desconectan los accionamientos auxiliares.

EMLO
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%ﬂ_m

>04

0.00

10%

S N
S

T IR

D W

J0

00%
0

Avance F [mm/min]

El avance F es la velocidad en mm/min (pies/
min) con la que se mueve el punto medio de la
herramienta en su recorrido. El avance maximo
puede ser diferente para cada eje de maquina
y esta especificado por los parametros de
maquina.

Entrada
e Seleccionar con la tecla el campo de entrada
para el avance.

¢ |Introducir el valor de avance deseado.

e Pulse la tecla de entrada. El valor deseado se
muestra automaticamente en la visualizacion
para el valor programado.

Marcha rapida

Para la marcha rapida introduzca F99999. Al
transferir los datos (INTRO) el valor se corrige
en el avance de marcha rapida de la maquina
actual.

Variacion del avance

El valor de avance F programado corresponde
al 100 %.

Con estas teclas o con la anulacién de avance
se puede modificar el valor de avance F ajustado
en %.

Margen de ajuste:

0% hasta 120 % del avance programado.

Ahora se muestra solo el porcentaje modificado,
y no el valor real resultante.

En la marcha réapida no se sobrepasa el 100 %.

F7
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Enter

Velocidad de rotacion de la broca S
[RPM]

La velocidad de rotacién de la broca S se indica
en revoluciones por minuto (1/min).

Entrada
e Seleccionar con la tecla el campo de entrada
para la velocidad de rotacion de la broca.

¢ Introducir la velocidad de rotacidon deseada.

e Pulse la tecla de entrada. El valor deseado se
muestra automaticamente en la visualizacion
para el valor programado.

Correccion de la velocidad de rotacion de la
broca

La velocidad de rotacién de la broca S que usted
ha programado corresponde al 100 %.

Con esta combinacion de teclas o con la
anulacion de la velocidad de rotacion se puede
modificar el valor de la rotacién de la broca S
ajustado en %.

Margen de ajuste:

50 % hasta 120 % de la velocidad de rotacién de
la broca programada.

Ahora se muestra solo el porcentaje modificado,
y no el valor real resultante.

EMLO
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]
20

posicion
XIYIZ
—

Enter

Resta-
blecer

w

v [

Nota:
Con el niumero de cuchilla 0 no se considera
ningun desplazamiento de herramienta.

Desplazar ejes de coordenadas

Ejemplo: Desplazar eje X a la posicion 20
e Seleccionar con la tecla el campo de entrada
para el eje a desplazar.

¢ |Introducir el valor de coordenadas deseado.

e Pulse la tecla programable para que el eje se
desplace con el avance ajustado.

Establecer/Restablecer punto de
referencia

Establecer punto de referencia
e Seleccionar con la tecla el campo de entrada
para el eje deseado.

¢ |ntroducir el valor de referencia deseado.
¢ Pulse la tecla de entrada.

e CAMConcept abre un campo de dialogo.
Confirme la consulta con la tecla de entrada.

Restablecer punto de referencia
* Seleccionar con la tecla el campo de entrada
para el eje deseado.

* Pulse la tecla programable para restablecer un
punto de referencia previamente establecido al
punto cero de la maquina.

Cambiar herramienta

Ejemplo: Marcar la herramienta 3 con la

cuchilla 2

e Seleccionar con la tecla el campo de entrada
para el numero de herramienta.

e Introducir el niumero de la herramienta
deseada (3).

e Pulse "Intro" para cambiar la herramienta.

e Seleccionar con la tecla el campo de entrada
para el numero de cuchilla.

e Introducir el numero de la cuchilla
deseada (2).

e Pulse "Intro" para que CAMConcept considere
la cuchilla 2 deseada.

EMLO
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G: Programacion de operaciones

— Programacion de operaciones

|'— The AV (= operations scheduling) command
symbols are activated by clicking on the shift
symbol "AV".

The operations scheduling mode will remain active
until it is deselected with CAD, CAM or NC.

M aveqgacidn Los comandos de zoom se describen en el

@L @ @L @ @l @g capitulo B.

1 EMLO
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PREPARACION DEL TRABAJO

Preparacian de oper B E2

Imprimir la tabla de herramientas

Denominacian de la empreza Renglan 1:

b Lizterfirma

Denominacian de la empreza Renglan 2;

|Musteral:uteilung

Fecha: M ombre: Denominacion:
|'I 5-11-06 kuztermann |Flansch1 1]
(] | Cancelar

Ventana de entradas para el casillero de textos

Ch
—
x
Denominacion de la empreza Rengldn 1:
Denominacion de la empreza Rengldn 2:
|Musterabteilung
Escala: Fecha: MNombre: Denominacion:
J1a x| [s1e [Mustermanin [Flansch1o
oK I Cancelar

Ventana de entradas

Programacion de
operaciones

Imprimir la tabla de
herramientas

Tras haber seleccionado el simbolo Ud. podra
definir en la ventana de entrada de datos los
registros para el casillero de textos.

Imprimir planos

Tras haber seleccionado el simbolo Ud. debe
definir con el ratén el area de impresion.

Ud. podra definir en la ventana de entrada de
datos los registros para el casillero de textos asi
como la escala.

EMLO
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IE Configuracion de superficies (capas)

Tras haber seleccionado el simbolo, en la

Ajuste de superficies | ventana de seleccién Ud. podra poner en visibles

o invisibles aquellas superficies que desee
¥ Dizefin ausiliar representar.

¥ Pieza biuta

¥ Dispositiva de sujecidn
¥ Dizefin

v Dibujo

¥ Mecanizadn

¥ Dimensionado

Ventana para ajustes de
niveles

a3 EMLO
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ALARMAS Y MENSAJES

H: Alarmas y Mensajes

Alarmas de maquina 6000 - 7999

Estas alarmas seran disparadas por las maquinas.
Hay diferentes alarmas para las diferentes maquinas.
Las alarmas 6000 - 6999 deben ser confirmadas, nolrmal-
mente,con RESET. Lasalarmas 7000 - 7999 son mensajes
que, normalmente, desaparecenalterminarlasituacionque
las dispara.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulso la tecla PARADA DE EMERGENCIA.
Elimine la situacion de peligro y vuelva a arrancar
la maquina y el software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA
EL LIMITE
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DATOS
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC - FALLO DE LA MEMORIA RAM
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: M¢DULO FRENADO SOBRECALENTADO
Accionamiento principal fue frenado demasiado
frecuentemente. Cambio del nimero de revolu-
ciones dentro de breve tiempo. E4.2 activo

6006: SOBRECARGA RESISTENCIA DE FRENO
véase 6005

6007: CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO
Contactor del eje o accionamiento principal con
maquina desconectada no desactivado. Conec-
tor quedd enganchado o error de contacto. E4.7
no estuvo activo durante la conexion

6008: FALTA PARTECIPANTE CAN
Comprobar el fusible o bien llamar al servicio de
atencion al cliente de EMCO.

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Sistema motor paso a paso defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpi-
do, los accionamientos auxiliares se pararan, se
perdera la posicion de referencia.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

La tarjeta del motor paso a paso es defectuosa o

esta demasiado caliente, un fusible o el cableado

es defectuoso.

El programa en ejecucion sera parado, los ac-

cionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6011: ACCIONAMIENTO DEL EJE Y NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento prin-

cipal defectuosa, accionamiento principal dema-

siado caliente, fusible defectuoso.

El programa en ejecucion sera parado, los accio-

namientos auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.
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ALARMAS Y MENSAJES

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Puede ser disparada cuando la velocidad del ca-
bezal es menor de 20 rpm, debido a sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetra-
cion, velocidad cabezal).

El programa CNC seréa abortado, se pararan los
accionamientos auxiliares.

6019: TORNILLO EXCESO DE TIEMPO

La mordaza eléctrica no ha alcanzado ninguna
posicion final en un lapso de 30 segundos.
Defectuoso el control de la placa del dispositivo
de sujecién, apretada la mordaza o ajustar los
sensores sin contacto de interruptor de fin de
carrera.

6020: TORNILLO AVERIADO

Con la mordaza eléctrica cerrada ha fallado la
sefal "dispositivo de sujecion sujetado" de la
placa del dispositivo de suejcion.

Control, placa del dispositivo de suejcion, cablea-
do defectuosos.

6022: PLACA DE SUJECION DEFECTUOSA
Cuando aparece constantemente la sefal "dispo-
sitivo de sujecion sujetado” a pesar de no haber-
se dado ningun impulso de mando. Reemplazar
la placa.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se
estaba moviendo. El programa sera abortado.

6027: INTERRUPTOR FINAL PUERTA
DEFECTO

El final de carrera de la puerta automatica esta

desplazado, es defectuoso, esta mal cableado.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6028: EXCESO DE TIEMPO PUERTA

La puerta automatica esta acufada, el suministro
de aire a presion es insuficiente, el final de carre-
ra esta desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera 0 pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6030: NINGUNA PIEZA SERRADA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6040: TORRETA CONTROL BLOQUEO

EST TICO
Después del procedimiento WZW tambor presio-
nado hacia abajo por eje Z. Posicion del husillo
incorrecta o defecto mecéanico. E4.3=0 en el
estado inferior

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufada (¢ colisidon?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6043-6046: FALLO DE POSICION DEL
DISCO DE HERRAMIENTAS

Error de posicion del accionamiento principal,

error de supervisién de posicién (detector de

proximidad inductivo defectuoso o desajustado,

tolerancia del tambor), fusible defectuoso, equipo

defectuoso.

El eje Z se podria haber deslizado fuera de los

dientes mientras se desconecté la maquina.

El programa CNC sera parado.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6047: DISCO DE HERRAMIENTAS DESBLO-
QUEADO

Tambor de herramientas girado fuera de la posi-

cion de bloqueo, detector de proximidad inductivo

defectuoso o desajustado, fusible defectuoso,

equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpido.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

Cuando el tambor de herramientas se gira fuera

de la posicién de bloqueo (sin defecto), actue

como sigue:

Gire manualmente el tambor a la posicion de

bloqueo.

Cambie al modo MANUAL (JOG).

Gire el interruptor de llave. Desplace el carro Z

hacia arriba hasta que desaparezca la alarma.

6048: TIEMPO DE DIVISION EXCEDIDO
Cabezal divisor acufado, suministro de aire con
insuficiente presion, equipo defectuoso.
Compruebe colisidon, compruebe el suminsitro
de aire a presién o péngase en contacto con el
servicio de EMCO.

6049: TIEMPO DE BLOQUEO EXCEDIDO
ver alarma 6048
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6050: M25 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errordeprogramacionen elprograma CN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucidn: Corrija el programa CN.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO PREPARADA
Causa: fallo de presion de la puerta automatica
puerta automatica acufada mecanica-
mente
finalde carrera de posicion extrema abierta
defectuoso
circuitos impresos de seguridad defec-
tuosos
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucidn: arregle la puerta automatica

6069: SUJECION NEUM.TANI NO ABIERTA

Durante la abertura de la sujecién interruptor de
presion no baja dentro de 400ms. Interruptor de
presion defectuoso o problema mecanico E22.3

6070: INTERRUPT.MANOM,TR.TANI FALTANTE
Durante la cerrada de la sujecion el interruptor
de presion no se activa. Ningun aire comprimido
o problema mecanico E22.3

6071: DISPOSITIVO DE DIV. NO DISPUESTO
Sefal Servo Ready del convertidor de frecuen-
cia falta. Exceso de temperatura accionamiento
TANI o convertidor de frecuencia no listo para el
servicio.

6072: TORNILLO NO PREPARADO

Intento de poner en marcha el cabezal con un
tornillo abierto o sin pieza sujeta.

Tornillo acuhado mecanicamente, suministro de
aire comprimido insuficiente, presostato defec-
tuoso, fusible defectuoso, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o pédngase en contacto
con el servicio de EMCO.

6073: DISPOSITIVO DIVISOR NO PREPARADO
Causa: interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucion: arregle el dispositivo divisor automatico
bloquee el dispositivo divisor

6074: TIEMPO DE DIVISOR EXCEDIDO
Causa: dispositivo divisor acufiado mecanica-
mente
interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuosos
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucion: arregle el dispositivo divisor automatico.

6075: M27 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errordeprogramacionenelprograma CN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucioén: Corrija el programa CN

6110: 52 EJE NO CONECTADO

Causa: Eleje4/5sehaseleccionadoen EMConfig,
pero no se ha conectado eléctricamente.

Solucion: Conecte el eje 4/5 o deseleccionelo en

EmConfig.
6111: 52 EJE CONECTADO
Causa: Eleje4/5sehadeseleccionadoen EMCon-

fig, pero se ha conectado eléctricamente.
Solucidn: Elimine el eje 4/5 de la maquina o selec-
cionelo en EmConfig.

PROTECCION DE MOTOR LIBERADA
Se haactivado un guardamotor. Se detiene
de inmediato un programa NC eventual-
mente activo.

Compruebe el guardamotor que se debe
activary después vuelva a encenderlo. En
caso de que se repita, pongase en con-
tacto con el servicio EMCO.

6112:
Causa:

Solucion:

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA PRO-
GRAMADA INVALIDO

Se programé una posicién de herramienta supe-

rior a 10.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7001: "M6" NO PROGRAMADA'!

Para un cambio automatico de herramientas debe
programarse después de la palabra "T" también
un M6.

7007: AVANCE PARO
Los ejes fueron detenidos por parte del interface
de robdtica (entrada de robd6tica FEEDHOLD).
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7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS AUXI-
LIARES

Los accionamientos auxiliares estan desconec-

tados. Pulse la tecla AUX ON durante, al menos,

0,5 s (para evitar la conexion accidental) para

conectar los accionamientos auxiliares.

7017: REFERENCIE LA MAQUINA
Acérquese al punto de referencia.

Cuando el punto de referencia no esta activo,
los movimientos manuales s6lo son posibles
con el interruptor de llave en la posicidon "setting
operation”.

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE
Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en
la posicién "setting operation”.

Iniciar CN estéa bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicion "automa-
tic" para ejecutar el programa

7020: MODO DE OPERACION ESPECIAL
ACTIVO
Modo de operacion especial: La puerta de la ma-
quina esta abierta, los accionamientos auxiliares
estan conectados, el interruptor de llave esta en
la posicién "setting operation" y se pulso la tecla
de aceptacion.
El desplazamiento manual de los ejes es posible
con la puerta abierta. No es posible el giro de la
torreta portaherramientas con la puerta abierta.
La ejecucién del programa CNC es posible sélo
con el cabezal parado (DRYRUN) y operacion
secuencia a secuencia.
Por sseguridad: Si la tecla de aceptacion es pul-
sada durante mas de 40 s, la funcién de la tecla
es interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla
de aceptacion y volver a pulsarla.

7021: INICIALICE LA TORRETA PORTAHE-
RRAMIENTAS

La torreta portaherramientas en operacion fue

interrumpida.

No es posible ninguna operacién de desplaza-

miento.

Pulse la tecla torreta herramienta en modo JOG.

El mensaje se produce después del alarma 6040.

7022:LIBERAR TORRETA HERRAMIENTAS !
véase 7021

7023: TIEMPO ESPERA ACCIONAM.PRINCI-
PAL!

El convertidor de frecuencia LENZE debe estar
separado como minimo 20 segundos de la red
eléctrica antes de que pueda ser conectado nue-
vamente. Cuando se abre y cierra la puerta muy
rapidamente (menos de 20 segundos) aparece
este mensaje.

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esto sdlo se puede
rearmar apagando y volviendo a encender la
maquina.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defec-
tuoso.

Iniciar CN estéa bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente,
o pédngase en contacto con el servicio de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

El accionamiento prinicipal no se puede conectar
e Inciar CN no se puede activar (excepto en el
modo de operacidén especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA
Todos los movimientos e Iniciar CN estan blo-
queados.

Abra y cierre la puerta de la maquina, para inicia-
lizar los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Se realizé un numero predeterminado de eje-

cuciones del programa. Se bloqued Inciar CN.

Restaure el contador para continuar.

7050: NINGUNA PIEZA SUJETA

Tras la coneccion (ON) o una alarma, la mordaza
no se encuentra ni en la posicidn final delantera ni
en la posicion final trasera. No puede activarse el
inicio de NC. Desplace manualmente la mordaza
hacia una posicidn final valda.

7051: DISPOSITIVO DIVISOR NO ENCLAVA-
DO

O bien el dispositivo divisor se encuentra en una
posicién no definida después de conectar la ma-
quina, o bien falta la sefal de enclavamiento tras
un proceso de division.

Provocar el proceso de divisién, controlar el sen-
sor sin contacto del enclavamiento o ajustarlo.
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7054: TORNILLO ABIERTO

Causa: la pieza no esta sujeta

Cuando conecte el cabezal principal con M3/M4
se diparara la alarma 6072 (tornillo no preparado).
Solucién: Sujete

7055: ABRIR LA SUJECION DE HERRA-
MIENTAS

Cuando una herramienta esta sujetada en el hu-

sillo principal pero el control no conoce el nimero

T correspondiente.

Expulsar la herramienta del husillo principal con

la puerta abierta y mediante el teclado de PC

pulsando las teclas "Strg"y " 1"

7056: ERRORES EN LOS DATOS DE AJUS-
TE!

Hay guardado un numero invélido de herramienta

en los datos del setting.

Borrar los datos del setting en el directorio de la

maquina xxxxx.pls.

7057: PORTA-HERRAMIENTAS OCUPADO!
La herramienta sujetada no puede ser colocada
en la torreta de herrameitnas debido a que el
puesto esta ocupado.

Expulsar la herramienta del husillo principal con
la puerta abierta y mediante el teclado de PC
pulsando las teclas "Strg"y " 1"

7058: PONER EJES EN POS. ORIGINAL!

No puede definirse claramente la posicién del
brazo de la torreta de herramientas en el momen-
to de efectuar un cambio de herrameintas.

Abrir la puerta de la maquina, empujar hacia
atras el depdsito de herramientas hasta su tope.
Desplazar el cabezal portafresas hacia arriba,
utilizando la modalidad JOG, hasta alcanzar el
interruptor de Z-Ref y luego tocar el punto de
referencia.

7087: {GUARDAMOTOR SUJECION HIDRAU-
LICA ACTIVADA!

Motor hidraulico defectuoso, movimiento dificul-

tado, interruptor de proteccién mal configurado.

Cambiar el motor o revisar y de ser necesario

sustituir el interruptor de proteccion.

7090: ARMARIO DE DISTRIBUCION INTE-
RRUPTOR DE LLAVE ACTIVO

Solo se puede abrir la puerta del armario de dis-

tribucién sin activar la alarma con el interruptor

de llave conectado.

Desconectar el interruptor de llave.

7107: PROTECCION DE MOTOR LIBERADA
Se ha activado un guardamotor. Se edita un pro-
grama NC eventualmente activo. Se impide un
nuevo NC-Inicio.

Compruebe el guardamotor que se debe activar
y después vuelva a encenderlo. En caso de que
se repita, péngase en contacto con el servicio
EMCO.

7270: OFFSET COMPENSATION ACTIVE !

Sélo con PC-MILL 105

Compensacion offset se provoca por la secuencia

de manejo siguiente.

- Punto de referencia no activo

- Maquina en modo de referencia

- Interruptor de llave en operacion manual

- Pulse las teclas STRG (o CTRL) y 4 al mismo
tiempo

Hay que efecturar eso si antes del procedimiento

del cambio de herramienta el posicionamiento del

husillo no es terminado (ventana de tolerancia

demasiado grande)

7271: COMPENSATION FINISHED,DATA
SAVED'!
véase 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulsd la tecla PARADA DE EMERGENCIA.
Se perdera la posicién de referencia, los accio-
namientos auxiliares se desconectaran.

Elimine la situacidon de peligro y vuelva a arrancar
maquina y software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA
EL LIMITE

Los accionamientos auxiliares seran desconec-
tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA

Los accionamientos auxiliares seran desconec-

tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DA-
TOS

Los accionamientos auxiliares seran desconec-

tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC - FALLO DE LA MEMORIA RAM
Los accionamientos auxiliares seran desconec-
tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: K2 O K3 NO DESACTIVADO
Encender y/o apagar la maquina, la platina de
seguridad esta defectuosa.

6006 EL RELE DE EMERGENCIA K1 NO DES-
ACTIVADO

Encender y/o apagar la maquina, la platina de

seguridad esta defectuosa.

6007 CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO

6008: FALTA #CAN SUBSCRIBER

La placa de bus SPS-CAN nos es reconocida por
parte del control. Verificar el cable del interface
y el abastecimiento de tensién de la placa CAN.

6009: CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

La tarjeta del motor paso a paso es defectuosa o

esta demasiado caliente, un fusible es defectuo-

so, sobre o subtensién de la red.

El programa en ejecucion sera parado, los ac-

cionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6011: ACC. EJE C NO DISPUESTO
véase 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO
PREPARADO
véase 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento

principal defectuosa o accionamiento principal

demasiado caliente, fusible defectuoso osobre o

subtensién en la red.

El programa en ejecucion sera parado, los accio-

namientoa auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Esta alarma sera disparada cuando la velocidad
del cabezal sea menor de 20 rpm, debido a so-
brecarga.

Modifique los datos de corte (avance, penetra-
cion, velocidad cabezal).

El programa CNC sera abortado, se desconecta-
ran los accionamientos auxiliares.

6015: SIN VEL. DE HUSILLO PRINCIPAL
véase 6014

6016: SENAL MOTORIZADA ACOPLAR FALTA
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6017: SENAL MOTORIZADA DESACOPLAR
FALTA

En la torreta acoplable de herramientas, la posi-
cion del iman de acoplamiento/desacoplamiento
sera vigilada por medio de dos sensores sin
contacto. A fin de que la torreta de herramientas
pueda seguir girando, hay que asegurarse de que
el acoplamiento esté en la posicion extrema tra-
sera. Asimismo, cuando se utilicen herramientas
accionadas, el acoplameinto debe estar de forma
segura en la posicion extrema delantera.

6018: LAS SENALES AS, K4 O K5 NO DES-
ACTIVADAS

Encender y/o apagar la maquina, la platina de

seguridad esta defectuosa.

6019: MODULO DE ALIMENTACION A LA
RED NO LISTO

Encender y/o apagar la maquina, moédulo de

alimentacion a la red, regulador del eje esta de-

fectuoso, averia impulso AWZ 6020, encender

y/o apagar la maquina, regulador del eje esta

defectuoso.

6020: FALLO HERRAMIENTA ACCIONADA
La alimentacién del accionamiento AWZ es de-
fectuosa o el accionamiento AWZ es demasiado
caliente, un fusible es defectuoso, sobretension
o falta de presién de la alimentacién de red. Un
programa CNC en marcha se interrumpe. Los
accionamientos auxiliares se desconectan.
Compruebe los fusibles o informe al servicio de
atencién al cliente de EMCO.

6021: TENAZA CONTROL DE TIEMPO
Cuando el interruptor a presion no reacciona en
el lapso de un segundo al cerrar el dispositivo
de sujecion.

6022: PLACA DE SUJECION DEFECTUOSA

Cuando aparece constantemente la sefal "medio
de sujecidn sujetado" a pesar de que no fue dado
ningun impulso de mando. Reemplazar la placa.

6023: TENAZA CONTROL DE PRESION
Cuando se desconecta el interruptor a presién
con el dispositivo de sujecién cerrado (interrup-
cion del aire comprimido por mas de 500ms).

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se
estaba moviendo. El programa sera abortado.

6025: TAPA DEL REDUCTOR SIN CERRAR
La tapa del reductor fue abierta durante un mo-
vimiento de la maquina. El programa CNC en
ejecucion sera abortado.

Cierre la tapa para continuar.

6026: SOBRETEMPERATURA EN BOMBA
DE REFRIGERANTE

6027: FINAL DE CARRERA DE PUERTA DE-
FECTUOSO

El final de carrera de la puerta automatica esta

desplazado, es defectuoso, esta mal cableado.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6028: TIEMPO DE PUERTA EXCEDIDO

La puerta automatica esta acufada, el suministro
de aire a presion es insuficiente, el final de carre-
ra esta desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera o0 pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6029: EXCESO DE TIEMPO CONTRAPUNTA
Cuando la pinola no alcanza una posicion final
en un lapso de 10 segundos. Impulsos de mando,
ajustar el sensor sin contacto del interruptor de
fin de carrera, también podria estar apretada la
pinola.

6030: NO HAY PIEZA SUJETA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o pongase en contacto con el servicio de
EMCO.
6031: CONTRAPUNTA AVERIADA

6032: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-

TA EXCEDIDO
ver alarma 6041.

6033: ERROR DE SINCRONIZACION DE LA
TORRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6037: EXCESO DE TIEMPO PLATO

Cuando el interruptor a presion no reacciona en
el lapso de un segundo al cerrar el dispositivo
de sujecion.
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6039: CONTROL DE PRESION PLATO
Cuando se desconecta el interruptor a presién
con el dispositivo de sujecién cerrado (interrup-
cion del aire comprimido por mas de 500ms).

6040: FALLO DE AJUSTE DE LA TORRETA
PORTAHERRAMIENTAS
La torreta portaherramientas no esta en la posi-
cion bloqueada, tarjeta del detector de la torreta
portaherramientas defectuosa, cableado defec-
tuoso, fusible defectuoso.
El programa CNC en ejecucion sera parado.
Haga oscilar la torreta portaherramientas con la
llave de la torreta, comprueb los fusibles o pén-
gase en contacto con el servicio de EMCO.
6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO
Torreta de herramientas acufada (¢ colisidon?),
accionamiento principal no preparado, fusible
defectuoso, equipo defectuoso.
El programa CNC en ejecucion sera parado.,
Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6042: TORRETA SOBRECALENTADA

Motor torreta herramienta demasiado caliente.
con la torreta herramienta pueden realizarse al
maximo 14 procedimientos de giro por minuto.

6043: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufada (¢ colisidon?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6044: SOBRECARGA RESISTENCIA DE
FRENO

Reducir el numero de los cambios de las revolu-

ciones por minuto en el programa.

6045: FALTA SINCRONIZACION DE LA TO-
RRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6046: CODIFICADOR DE LA TORRETA POR-
TAHERRAMIENTAS AVERIADO

Fusible defectuoso, equipo defectuoso.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6048: PLATO NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal con el plato abierto
0 sin pieza sujeta.

Plato acunado mecanicamente, suministro de
aire con presion insuficiente, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o pédngase en contacto
con el servicio de EMCO.

6049: PINZA NO PREPARADA
ver 6048

6050: M25 DURANTE ROTACION DEL CABEZAL
Con M25 el cabezal principal debe parar (tenga
en cuenta el tiempo de deceleracion, eventual-
mente, programe una parada.

6055: SIN PIEZA SUJETA

Esta alarma se produce cuando con el cabezal
girando el dispositivo de sujecién o el contrapunto
alcanza la posicion extrema.

La pieza ha sido empujada fuera del plato o ha
sido empujada dentro del plato por el contrapun-
to.

Compruebe los ajustes del dispositivo de fijacion,
fuerzas de sujecion, modifique los datos de corte.

6056: BARRON NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal o de mover un
eje o girar la torreta portaherramientas con una
posicion del contrapunto no definida.

El contrapunto esta bloqueado mecéanicamente
(colisién), suministro de aire con presion insufi-
ciente, fusible defectuoso interruptor magnético
defectuoso.

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6057: M20/M21 DURANTE ROTACION DEL
CABEZAL

Con M20/M21 el cabezal principal debe parar

(tenga en cuenta el tiempo de deceleracion,

eventualmente, programe una parada).

6058: M25/M26 DURANTE AVANCE DEL
BARRON

Para accionar el dispositivo de sujecion en un

programa CN con M25 o M26, el contrapunto

debe estar en la posicién extrema posterior.

6059: EXCEDIDO TIEMPO DE GIRO EJE C
Eje C no gira hacia adentro dentro de 4 segundos.
Causa: Demasiado poca presion de aire, y/o me-
canismo atascado.
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6060: VIGILANCIA SIST.BLOQUEO EJE C

El interruptor de fin de carrera no reacciona cuan-
do el eje C es girado hacia adentro.

Controlar el sistema neumatico, mecanico y el
interruptor de fin de carrera.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO PREPARADA
Puerta acuhada mecanicamente (colisién), su-
ministro de aire con presion insuficiente, final de
carrera defectuoso, fusible defectuoso.
Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6065: FALLO DE CARGADOR

Cargador no listo.

Compruebe si el cargardor esté conectado, co-
nectado correctamente y listo para el servicio y/o
desactivar cargador (WinConfig).

6066: FALLO DE UNIDAD DE SUJECI¢N
Ningun aire comprimido en la unidad de sujecioén.
Compruebe unidad neumaética y posicion de los
interruptores de proximidad de unidad de suje-
cion.

6067: FALTA AIRE COMPRIMIDO

Conectar el aire comprimido, controlar el ajuste
del interruptor a presion.

6068: MOTOR PRINCIPAL EXCESIVA TEM-
PERATURA

6070: APROXIMADO EL INTERRUPTOR DE
PINOLA

Causa: El eje se desplazo sobre la pinola.
Solucion: Quitar el carro soporte de la pinola.

6071: INTERRUPTOR DEL EJE X APROXI-
MADO
Causa: Elejesehaatracadoen elinterruptorfinal.

Solucién: Quitar el eje del interruptor final.
6072: INTERRUPTOR DEL EJE Z APROXI-
MADO

ver 6071

6073: PROTECCION FORRO ABIERTA

Causa: Laprotecciondelrevestimiento se encuen-
tra abierta.

Solucién: Cierre la proteccion del revestimiento.

6074: NO HAY MENSAJE DEL USB-SPS
Encender y/o apagar la maquina, controlar el
cableado, la platina USB esta defectuosa.

6075: CONMUTADOR DEL EJE ACTIVADO
ver 6071

6076: TRACCION DEL EJE Y INCOMPLETA
ver 6010

6077 TORNO NO SE ENCUENTRA LISTO

Causa: Pérdida de presion en el sistema de suje-
cion.

Solucidn: Controlar el aire comprimido y las tube-
rias de aire.

6078 INTERRUPTOR DE PROTECCION DEL
ALMACENAMIENTO DE HERRAMIEN-
TAS LIBERADO

Causa: Intervalos de giro demasiado cortos.

Solucién: Aumentar los intervalos de giro.

6079 INTERRUPTOR DE PROTECCION DEL
CAMBIO DE HERRAMIENTAS LIBERADO
ver 6068

6080 FALTA EL PRESOSTATO DE LA CONE-

XION TANI
Elpresostatono se activaal cerrarlacone-
xién. No hay aire comprimido o un pro-
blema mecanico.

Solucion: Verificar el aire comprimido.

Causa:

6081 CONEXION TANI CERRADA
ver 6080

6082 FALLO EN SENAL AS

Causa: Senal de Active Safety X/Y-Steller defec-
tuoso.
Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO

o mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO.

6083 FALLO EN SENAL AS

Causa: Senal de Active Safety del husillo
principal/Y-Steller defectuoso.
Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO

o0 mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO.

6084 FALLO DE LA SENAL AS EN EL MO-
DULO UE

Causa: Senal Active Safety Fuente de alimenta-
cionno reglamentada-Mddulo defectuoso.
Solucién: Eliminar la alarma con el boton REINICIO

o0 mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e

contacto con EMCO.
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6085 N=0 RELE NO DISMINUIDO

Causa: RPM-cero-Relé no disminuido.

Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO
o mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO (reemplazar relé).

6086 DIFERENTES SENALES DE PUERTA
DE PIC Y SPS
ACC-PLC y USBSPS obtienen informes
de estados diferentes de las puertas.
Solucioén: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

Causa:

6087 TRACCION DEL EJE A INCOMPLETA
ver 6010

6088 INTERRUPTOR CONTROL DE PUERTA
ACTIVADO

Causa: Sobrecarga accionamiento de la puerta.

Reparacién: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pén-
gase en contacto con EMCO (reemplazar
motor, accionamiento).

6089 TRACCION DEL EJE B INCOMPLETA
ver 6010

6090 CONTACTOR DE TRANSPORTADORA
NO HA CAIDO
Contactor de transporte de las virutas no
caido.

Reparacioén: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO (reemplazar
relé).

Causa:

6091 CONTACTOR AUTOM. DE PUERTA NO
HA CAIDO

Causa: Contactor automatico de puerta no caido

Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO (reemplazar
relé).

6092 APAGADO EMERGENCIA EXTERNO

6093 FALLO SEOAL AS EJE A

Causa: Senal de Active Safety colocador A defec-
tuoso.
Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-

NICIO o mediante el encendido o apagado

de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO.

6095 APAGADO EMERGENCIA SOBRETEM-
PERATURA ARMARIO

Causa: Se ha activado la supervision de la tem-
peratura.
Reparacion: ~ Comprobar el filtro del armario de

distribucion y del ventilador, aumentar la
temperatura de activacion, apagary encen-
der la maquina.

6096 APAGADO EMERGENCIA PUERTA
ARMARIO ABIERTA

Causa: Sehaabierto la puerta del armario de dis-
tribucién sin la habilitacién con el interrup-
tor de llave.

Reparacion: Cerrarla puerta del armario, apagar

y encender la maquina.

6097 NECESITA COMPROBACION APAGA-
DO DE EMERGENCIA

Causa: Prueba de funcionamiento de la desco-
nexion del apagado de emergencia.
Solucion: Pulse la tecla de apagado de emergencia

en el tablero de mando y vuelva a desblo-
quearlo. Pulse la tecla reset para confir-
mar el estado de APAGADO de EMER-

GENCIA.
6098 COMPROBAR NIVEL DE ACEITE HI-
DRAULICO
Repercusién: Accionamientos auxiliares desco-
nectados
Significado: El interruptor flotante del sistema

hidraulico se ha activado.

Solucién: Rellenar aceite hidraulico.

6099 PERDIDA SENAL DEL DETECTOR
FRENO CABEZAL
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Freno del husillo M10 encendido
= Bero permanece en 0. Freno
del husillo M11 apagado = Bero
permanece en 1.

Significado:

Solucién: Comprobar el Bero, comprobar la
valvula magnética del freno del

husillo

6100 BAJA PRESION DE LA CANA

Repercusién: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.
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Significado: En el momento de un comando de
inicio del husillo,

lapresiéndelcontrapuntonosehabia
generado o bien la presion de su-
jecién cay6 durante la marcha del
husillo.

Controlar la configuracion de la
presion del dispositivo de sujecion
y el presostato correspondiente
(aprox. el 10 % por debajo de la
presién de sujecion).

Solucién:

Controlar programa

6101 CANA -B3 O -B4 PERDIDA

Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: Se ha activado una valvula magné-
tica para el movimiento del contra-
punto, los interruptores —B3 y —B4

no cambian de estado.

Solucién: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.

6102 ALARMA POSICION DE LA CANA
(¢PIEZA MOVIDA?)
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de

la lectura

Significado: Se ha superado la posicidn meta
del contrapunto en modo automa-
tico.

Solucién: Comprobar posicién meta del con-

trapunto, comprobar tecnologia
(presion alta del dispositivo de
sujecion, presion baja del contra-
punto).

6103 CANA NO ESTA EN LA POSICION
TRASERA
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: La valvula magnética para el con-
trapunto hacia atras se ha activa-
do, el interruptor para contrapunto

hacia atras permanece en 0.

Solucion: Controlar la valvula magnética,

controlar el interruptor

PRESION BAJA DEL ELEMENTO DE
AMARRE

Repercusién: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.

6104

Significado: En el momento de un comando
de inicio del husillo, la presién de
sujecion no se habia generado o
bien la presion de sujecién cayo
durante la marcha del husillo.

Solucion: Controlar la presion del dispositivo
de sujecién y el presostato corres-
pondiente.

Controlar programa.

6105 ELEMENTO DE AMARRE NO ABIERTO

Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: El Bero analdgico para el dispo-
sitivo de sujecién 1 abierto no
reacciona.

Solucién: Ajustar de nuevo la supervision del

tensor (consulte mas adelante en
este capitulo)

6106 ELEMENTO DE AMARRE NO CERRADO
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: El presostato para el dispositivo de
sujecion cerrado no conmuta.

Solucién: Comprobar el presostato

INTERRUPTOR LIMITE ELEMENTO
DE AMARRE

Repercusiéon: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.

6107

Solucion: Ajustar correctamente el dispositi-
vo de sujecion; no tensar el siste-
ma de sujecion en posicién de fin
de carrera (véase mas adelante en

este capitulo)

6108 RECOGEDOR DE PIEZAS ADELANTE
FALLA
Repercusion: Parada del avance, bloqueo de

la lectura

Significado: La valvula magnética para cubeta
de recogida hacia delante/atras
se ha activado, el interruptor para
cubeta de recogida hacia delante/

atras no cambia de estado.

Solucion: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.
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6109 RECOGEDOR DE PIEZAS GIRO FALLA
Repercusiéon: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: La valvula magnética para cubeta
de recogida extendida/retraida se
ha activado, el interruptor para
cubeta de recogida extendida/

retraida no cambia de estado.

Solucion: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.

6900 USBSPS no disponible

Causa: No pudo establecerse la comunicacion
USB con la platina de seguridad.
Solucién: Desconectar/OFF y conectar/ON la

maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6901 Error del relé de emergencia USBSPS

Causa: USBSPS PARADA DE EMERGENCIA
Defecto en el relé.
Solucion: Conectar/ON y desconectar/OFF Ia

maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6902 Error supervision de parada de X

Causa: Movimiento no permitido del eje X en la
modalidad de funcionamiento actual.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6903 Error supervision de parada de Z

Causa: Movimiento no permitido del eje Z en la
modalidad de funcionamiento actual.
Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6904 Error conexion alive PLC

Causa: Error de conexion (Watchdog) de la pla-
tina de seguridad con SPS.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6906 Error excesiva velocidad de husillo

Causa: Lasrevolucionesdelhusillo principal exce-
den el valor maximo admisible para la
modalidad de funcuionamiento actual

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6907 Error desbloqueo de impulsos médulo ER

Causa: ACC-SPS no ha apagado el modulo-ali-
mentacién-alimentacion de retorno.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6908 Error supervision de parada de husillo
principal
Causa: Arranque inesperado del husillo en la
modalidad de funcionamiento.

Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-

rece repetidas veces.

Solucion:

6909 Error desbloqueo regulador sin inicio
de husillo

Causa: EI ACC-SPS ha desbloqueado la regula-
cion del husillo principal sin que la tecla
de inicio de husillo haya estado pulsada

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6910 Error supervision de parada de Y

Causa: Movimiento no permitido del eje Y en la
modalidad de funcionamietno actual.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6911 Error supervision de parada de ejes

Causa: Movimiento no permitido del eje en la
modalidad de funcionamietno actual.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.
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6912 Error excesiva velocidad de ejes

Causa: El avance de los ejes excede el valor
maximo admisible para la modalidad de
funcionamiento actual.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6913 Error excesiva velocidad de X

Causa: Elavancedeleje X excede elvalor maximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6914 Error excesiva velocidad de Y

Causa: ElavancedelejeY excede elvalormaximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6915 Error excesiva velocidad de Z

Causa: ElavancedelejeZ excede el valormaximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6916 ERROR BERO X DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje x no emite ninguna sefal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6917 ERROR BERO Y DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje Y no emite ninguna sefal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6918 ERROR BERO Z DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje Z no emite ninguna senal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6919 BERO DEL HUSILLO DEFECTUOSO

Causa: El bero del husillo principal no emite nin-
guna senal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6920 INVERSION DE LA DIRECCION X DE-
MASIADO LARGA "1"

Causa: La inversion de la direccion del eje X
se envio por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucioén: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, pongase e contacto con EMCO.

6921 INVERSION DE LA DIRECCION Y DE-
MASIADO LARGA "1"

Causa: La inversion de la direccion del eje Y
se envié por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucién: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, pongase e contacto con EMCO.

6922 INVERSION DE LA DIRECCION Z DE-
MASIADO LARGA "1""

Causa: La inversion de la direccion del eje Z
se envid por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, pongase e contacto con EMCO.

6923 DIFERENTES SENALES DE PUERTA
DE PIC Y SPS
ACC-PLC y USBSPS obtienen informes
de estados diferentes de las puertas.
Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

Causa:

6924 ERROR ACTIVACION DE IMPULSOS
MODULO MOTOR PRINCIPAL

Causa: Laactivacion de impulsos en el colocador
del husillo principal ha sido interrumpida
por el USBSPS, pues el PLC no la desco-
necté a tiempo.

Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Si el error persiste, pdngase e con-
tacto con EMCO.
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6925 jERROR CONTACTOR DE RED!

Causa: El contactor de red no se dispara en el
modo de funcionamiento actual, o no se
activa.

Reparacién:  Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencién
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6926 ;ERROR CONTACTOR DEL MOTOR!

Causa: Elcontactor del motor no se dispara en el
modo de funcionamiento actual.

Reparacion:  Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6927 ;ERROR APAGADO DE EMERGENCIA
ACTIVO!

Causa: Se ha pulsado la tecla de apagado de
emergencia.

Reparacién: Volver a iniciar la maquina.

6928 ERROR VIGILANCIA DE LA INACTIVI-
DAD TORRETA DE HERRAMIENTAS

Causa: Movimiento no permitido de la torreta de
herramientas en el modo o de funciona-
miento actual.

Reparacion: Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencién
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6929 ERROR RETENCIQN/BLOQUEO
PUERTA DE LA MAQUINA

Causa: Estado del bloqueo de la puerta no plau-
sible o funcionamiento incorrecto de la
retencion de la puerta.

Reparaciéon:  Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6930 ERROR PLAUSABILIDAD HUSILLO
PRINCIPAL BEROS
Senfal del beros del husillo principal dife-
rente.

Reparacién:  Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

Causa:

ERROR PLAUSABILIDAD FUNCION
QUICKSTOP ACCIONADOR
El accionador no confirma la funcién de
parada rapida en el modo de funciona-
miento actual.

6931

Causa:

Reparacién: Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
magquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6999 EXTENSION USB PARA ROBOTICA NO
DISPONIBLE
La extension USB para robética no puede
obedecer al ACC.
Solucion: Péngase en contacto con EMCO.

Causa:

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA PRO-
GRAMADA INVALIDO

Se programé una posiciéon de herramienta su-

perior a 8.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7007: PARO DEL AVANCE

En el modo robotizado hay una sefial ALTO en
la entrada E3.7. El Paro del Avance esta activo
hasta que haya una senal BAJO en E3.7.

7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS AUXI-
LIARES

Los accionamientos auxiliares estdn desconec-

tados. Pulse la tecla AUX ON durante, al menos,

0,5 s (para evitar la conexion accidental) para

conectar los accionamientos auxiliares (también

serd liberado un impulso de engrase.

7017: REFERENCIE LA MAQUINA
Aproximese al punto de referencia.

Cuando el punto de referencia no esta activo,
los movimientos manuales s6lo son posibles
con el interruptor de llave en la posicidon "setting
operation”.

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE
Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en
la posicién "settingo operation”.

Iniciar CN esta bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicién "automa-
tic" para ejecutar el programa

7019: FALLO LUBRICACION NEUMATICA'!
Rellenar aceite para sistema neumatico

7020: MODO OPERACION ESPECIAL ACTIVO
Modo operacion especial: La puerta de la ma-
quina esta abierta, los accionamientos auxiliares
estan conectados, el interruptor de llave esta en
la posicién "setting operation" y se pulso la tecla
de aceptacién.

H14



ALARMAS Y MENSAJES

El desplazamiento manual de los ejes es posible
con la puerta abierta. Es posible el giro de la
torreta portaherramientas con la puerta abierta.
La ejecucioén del programa CNC es posible sélo
con el cabezal parado (DRYRUN) y operacion
secuencia a secuencia.

Por seguridad: Si la tecla de aceptacion es pul-
sada durante mas de 40 s, la funcién de la tecla
es interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla
de aceptacion y volver a pulsarla.

7021: TORRETA PORTAHERRAMIENTAS NO
BLOQUEADA

La torreta portaherramientas en operacioén fue
interrumpida.

Estan bloqueados Iniciar CN y arranque del ca-
bezal. Pulse la tecla torreta portaherramientas en
el estado RESET del control.

7022: VIGILANCIA DE CUBETA RECOGEDORA!
Exceso tiempo del movimiento de giro.
Compruebe la neumatica y/o si el mecanismo esta
atascado (eventualm. herramienta encajada).

7023: AJUSTAR INTERRUPTOR DE PRESION!
El interruptor a presion deberia conectarse (ON) y
desconectarse (OFF) una vez durante el proceso
de apertura y cierre del dispositivo de sujecion.
Ajustar el interruptor a presién, a partir del la
versién de PLC 3.10 esta alarma ya no existe.

7024: AJUSTAR INTERRUPTOR DE SUJECION!
Estando el dispositivo de sujecion abierto y es-
tando activa la vigilancia del sensor sin contacto
para la posicién final, el sensor sin contacto
correspondiente debe responder a la posicién
de "abierto".

Controlar el sensor sin contacto del dispositivo
de sujeciodn y ajustarlo o controlar el cableado.

7025 TIEMPO ESPERA ACCIONAM.PRINCIPAL!
El convertidor de frecuencia LENZE debe estar
separado como minimo 20 segundos de la red
eléctrica antes de que pueda ser conectado nue-
vamente. Cuando se abre y cierra la puerta muy
rapidamente (menos de 20 segundos) aparece
este mensaje.

7026 VENTILADOR DEL MOTO PRINCIPAL
CALIENTE!

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esta alarma soélo se
puede rearmar apagando y volviendo a encender
la maquina.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defec-
tuoso.

Iniciar CN estéa bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente,
o pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

El accionamiento principal no se puede conectar
e Inciar CN no se puede activar (excepto en el
modo de operacién especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7041: TAPA DE RUEDAS ABIERTA

No puede conectarse el husillo principal y no
puede activarse el inicio de NC.

Cierre la cubierta de ruedas para iniciar el pro-
grama de CNC.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA
Todos los movimientos e Iniciar CN estan blo-
queados.

Abra y cierre la puerta de la maquina, para inicia-
lizar los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Se realizé un numero predeterminado de eje-

cuciones del programa. Se bloqueé Iniciar CN.

Restaure el contador para continuar.

7048: PLATO ABIERTO
Este mensaje muestra que el plato esta abierto.
Desaparecera si se sujeta una pieza.

7049: PLATO - SIN PIEZA SUJETA
No esta sujeta ninguna pieza, el cabezal no se
puede conectar.

7050: PINZA ABIERTA
Este mensaje muestra que la pinza esta abierta.
Desaparecera si se sujeta una pieza.

7051: PINZA - SIN PIEZA SUJETA
No esta sujeta ninguna pieza, el cabezal no se
puede conectar.

7052: PINOLA EN POSICION INDEFINIDA

BARRON EN POSICION INDEFINIDA
El contrapunto no esta en una posicién definida.
Todos los movimientos de los eje, del cabezal, y
de la torreta portaherramientas estan bloqueados.
Mueva el contrapunto a la posicidon extrema pose-
rior o sujete una pieza con el contrapunto.
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7053: PINOLA - SIN PIEZA SUJETADA
BARRON - SIN PIEZA SUJETA

El contrapunto llegd a la posicion extrema ante-

rior. Desplace el contrapunto hacia atras, hasta la

posicién extrema posterior para continuar.

7054: NINGUNA PIEZA SUJETADA'!
Ninguna pieza esta sujetada, la conexién del
husillo esta cerrada.

7055: UNIDAD DE SUJECION ABIERTA!

Este aviso indica que la unidad de sujeciéon no
esta en el estado de sujecion. Desaparece tan
pronto que una pieza esté sujetada.

7060 ;LIBRAR EL INTERRUPTOR DE PINOLA!
El eje se desplazd sobre la pinola. Quitar el carro
soporte de la pinola.

7061 ;LIBRAR EL INTERRUPTOR DEL EJE X!
El eje se ha atracado en el interruptor final. Quitar
el eje del interruptor final.

7062 ;LIBRAR EL INTERRUPTOR DEL EJE Z!
ver 7061

7063 NIVEL DE ACEITE LUBRICACION
PRINCIPAL!

Nivel de aceite muy bajo en la lubricacion prin-

cipal. Realizar el recambio de aceite de acuerdo

a las instrucciones de mantenimiento de la ma-

quina.

7064 ;PROTECCION FORRO ABIERTA!
La proteccidon del revestimiento se encuentra
abierta. Cierre la proteccion del revestimiento.

7065 SOBRETEMPERATURA EN BOMBA
DE REFRIGERANTE

La bomba del refrigerante esta sobrecalentada.

Verifique el funcionamiento correcto y la limpieza

de la bomba del refrigerante. Asegurese de que

haya suficiente liquido refrigerante en el sistema

de refrigeracién.

7066 jCONFIRMAR HERRAMIENTA!
Oprima la tecla T para confirmar el cambio de la
herramienta.

7067 ACCIONAMIENTO MANUAL
El interruptor de llave de funcionamiento especial
se encuentra en la posicion Establecer. (manual).

7068 RUEDA MANUAL X EN ENGRANAJE
El volante manual de seguridad se encuentra
encajado para un recorrido manual. El encaje
del volante manual de seguridad es supervisado
por interruptores sin contacto. Cuando el volante
manual se encuentra encajado, el eje de avance
no puede ser activado. Para realizar el proceso
automatico de un programa, debera suprimirse la
intervencion del volante manual.

7069 RUEDA MANUAL Y EN ENGRANAJE
ver 7068

7070 RUEDA MANUAL Z EN ENGRANAJE
ver 7068

7071 CAMBIO DE HERRAMIENTA VERTICAL!
La cubierta para la sujecién manual del soporte
de la herramienta es controlado por un interrup-
tor. El interruptor informa de una llave no retirada
0 una cubierta abierta. Retire la llave y cierre la
cubierta tras la sujecién de la herramienta.

7072 CAMBIO DE HERRAMIENTA HORI-
ZONTAL!

La perilla para la sujecién manual de la herra-

mienta sobre el husillo horizontal es controlado

por un interruptor. El interruptor informa de una

perilla apretada. El husillo se bloquea. Afloje la

perilla tras la sujecién de la herramienta.

7073 DESBLOQUEAR INTERRUPTOR FI-
NAL DEL EJE Y!
ver 7061

7074 CAMBIAR HERRAMIENTA
Sujecién de herramienta programada.

7076: iBLOQUEAR EL MECANISMO DE
GIRO DEL CABEZAL DE FRESADO!

El cabezal de fresado no esta completamente

balanceado. Fijar el cabezal de fresado mecani-

camente (se debe presionar el interruptor final).

7077: iCONFIGURAR LA TORRETA DE HE-
RRAMIENTAS!

No se encuentran disponibles datos validos de la

maquina para el cambio de herramientas. Pénga-

se en contacto con EMCO.

7078: ;EL CARCAJ DE HERRAMIENTAS NO
OSCILA!

Cancelar durante el cambio de herramientas.

Oscilar el carcaj de herramientas en la configu-

racion.
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7079: ;BRAZO DEL CAMBIO DE HERRA-
MIENTAS NO ESTA EN LA POSICION
BASICA!

ver 7079

7080: jLA HERRAMIENTA NO ESTA DEBI-
DAMENTE SUJETA!

El cuerpo de la herramienta se encuentra fuera
de la tolerancia. La herramienta esta sujeta torci-
da a 180°. El bero de la sujecion de la herramienta
esta bloqueado. Controlar herramienta y sujetar
nuevamente. Si el problema persiste en otras
herramientas, pongase en contacto con EMCO.

7082: {INTERRUPTOR DE PROTECCION
DEL TRANSPORTADOR DE VIRUTAS
LIBERADO!

El transportador de virutas esta sobrecargado.

Controlar la circulacion de la cinta transportadora

y eliminar las virutas atascadas.

7083: ;ALMACENAMIENTO ACTIVO!

Una herramienta ha sido retirada del husillo
principal durante la administraciéon no cadtica de
las herramientas. Recargar la torreta de herra-
mientas.

7084: ;TORNO ABIERTO!
El torno no esta sujeto. Sujetar el torno.

7085 jCONDUCIR EJE DE ROTACION A A0
GRADOS!
La desconexion del machine operating
controllers (MOC) solo se puede efectuar
cuando el eje de rotacion esta en 0°.
Debe realizarse cada vez antes de apa-
gar la maquina con eje de rotacion 4.5.
Reparacioén: Desplazar el eje de rotacion A a 0°.

Causa:

7088 SOBRETEMPERATURA ARMARIO DE
DISTRIBUCION

Causa: Se ha activado la supervision de la tem-
peratura.
Reparacion: ~ Comprobar el filtro del armario de

distribucion y del ventilador, aumentar la
temperatura de activacion..

7089 PUERTA DEL ARMARIO DE DISTRI-
BUCION ABIERTA
Causa: Puertadelarmario de distribucion abierta.
Reparacion: Cerrar la puerta del armario de dis-
tribucion.

7091 ESPERANDO A USB-12C PLC

Causa: Aun no se ha podido crear la comunica-
cion con el SPS USB-I12C SPS.

Solucién: Cuando el mensaje no se borra automa-
ticamente, apagar y volver a encender la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si el mensaje aparece
continuamente también después del apa-
gado.

7092 PARADA DE PRUEBA ACTIVA

Causa: Lapruebade seguridad para el control de
las funciones de seguridad esté activa.

Solucién: Esperehastaque sehayacerradolaprueba
de seguridad.

7093 MODO TOMA DE PUNTO DE REFE-
RENCIA ACTIVO
El operario ha activado el modo de acep-
tacion del punto de referencia.

Causa:

7094 PUNTO DE REFERENCIA X ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje X se ha acep-
tado en el archivo acc.msd.

7095 PUNTO DE REFERENCIA Y ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje Y se haacep-
tado en el archivo acc.msd.

7096 PUNTO DE REFERENCIA Z ACEPTADO
Causa: Elvalorde referenciadel eje Z se ha acep-
tado en el archivo acc.msd.

7097 REGULADOR DE AVANCE A0

Causa: El operario ha ajustado el interruptor de
anulacién (influenciacion en el avance) en
el 0 %.

7098 FRENO DE CABEZAL 1 ACTIVO
Repercusion: Parada del husillo.

7099 MOVIMIENTO HACIA DELANTE DE LA
CANA
Repercusién: Bloqueo de la lectura

Significado: M21 programado—> Presostato del
contrapunto delantero todavia no 1

Reparacion: Se emite acuse de recibo automa-
tico con el presostato delante
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7100 MOVIMIENTO HACIA ATRAS DE LA
CANA
Repercusiéon: Bloqueo de la lectura

Significado: M20 programado = Interruptor
de fin de carrera del contrapunto
trasero todavia no 1

Repercusiéon: Se emite acuse de recibo auto-
matico con el interruptor de fin de
carrera detras.

7101 PUNTO DE REFERENCIA DE LA TO-
RRETA PERDIDO

Repercusion: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: Con NC-INICIO la torreta de he-
rramientas todavia no esta refe-
renciada.

Referenciar la torreta de herra-
mientas en el modo de operacidn
JOG con la tecla de torreta.

Solucién:

7102 TORRETA REVOLVER EN MOVIMIENTO
Repercusion:

7103 INTERRUPTOR LIMITE ELEMENTO DE
AMARRE

Repercusién: Impedimento de NC-Inicio y de
Inicio accionamiento principal,
parada del husillo S1

Significado: El codificador analdgico detecta
la posiciéon de sujecién como po-
sicién de fin de carrera

Solucién: Modificar el area de sujecion del

dispositivo de sujecién (véase mas
adelante en este capitulo)

7104 POSICION INDEFINIDA DE LA CANA

Repercusion: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

7105 PUNTO DE REFERENCIA DE LA TO-
RRETA ACEPTADO

Repercusién:

7900 {INITIALIZE EMERGENCY STOP!

Causa: Lateclade apagado de emergencia tiene
que ser inicializada.
Reparacion: Pulsar la tecla y volver a sacar.

7901 ;{INICIAR PUERTA DE LA MAQUINA!

Causa: La puerta de la maquina tiene que ser ini-
cializada.
Reparacion: Abrir la puerta de la maquina y vol-

ver a cerrarla.

7106 PUNTO DE REFERENCIA A ACEPTADO
Causa: Elvalordereferencia del eje A se haacep-
tado en el archivo acc.msd.
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Alarmas de equipos de indica-
cion 1700 - 1899

Esas alarmas y mensajes son activados con el
teclado del control.

1701
Causa:

Reparacion:

1703
Causa:

Reparacion:

1704
Causa:

Reparacién:

1705
Causa:

Reparacion:

1706
Causa:

Reparacion:

1707
Causa:

Reparacion:

1708

Causa:

Reparacién:

Error en RS232

Las configuraciones de la interfaz de
serie no son vélidas o se ha cancelado
la unién con el teclado de serie.
Revisar las configuraciones de lainter-
faz de serie o bien apagar/encender el
teclado y controlar el cable.

Teclado ext. no disponible

No se puede establecer la conexién
con el teclado externo.

Revisarlas configuraciones del teclado
externo o controlar el cable.

Teclado ext. : error checksumm
Error en la transmisién

La unién con el teclado se regenera
de forma automatica. Si fallase, apa-
gar/encender el teclado.

Teclado ext. : Error gen.

El teclado conectado emitié un error.

Desconectar y volver a conectar el
teclado. Si se reitera pongase en con-
tacto con el servicio de atencion al
cliente EMCO.

Error USB general

Error en la comunicacion USB
Desconectar y volver a conectar el
teclado. Si se reitera pongase en con-
tacto con el servicio de atencion al
cliente EMCO.

Teclado ext. : sin LEDs

Se ha enviado al teclado un comando
desconocido.

Ponerse en contacto con el servicio de
atencién de EMCO.

Teclado ext. : comando descono-
cido

Se ha enviado al teclado un comando
desconocido.

Ponerse en contacto con el servicio de
atencion de EMCO.

1710

Causa:

Reparacién:

1711

Causa:

Reparacién:

1712

Causa:

Reparacion:

1801

Causa:

Reparacién:

1802

Causa:

Reparacién:

iEasy2control no se ha instalado
correctamente!

Instalacion errénea de Easy2control
Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

iInicializacion errénea

de Easy2control!

Falta el fichero de configuracion ons-
creen.ini para Easy2control.

Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

iNo se ha encontrado USB-Dongle
para Easy2control!

El USB-Dongle para Easy2control no
esta conectado. Se muestra Easy2con-
trol, pero no se puede manipular.
Conectar el USB-Dongle para
Easy2control.

Falta tab. de asignacion de
teclado

El fichero con la asignacion de teclas
no se ha encontrado.

Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

Perdida la conexion con el
teclado

Se ha interrumpido la conexion con el
teclado de serie.

Apagar/encender el teclado y contro-
lar el cable.
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Alarmas del controlador de ejes
8000 - 9000, 22000 - 23000,
200000 - 300000

8000 Error fatal AC

8100 Error fatal de inicializacion AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8101 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8102 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8103 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8104 Error fatal de sistema AC
ver 8101.

8105 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8106 No se encuentra tarjeta PC-COM

Causa: Nose puede tener acceso a la tarjeta PC-
COM (quizéa no instalada)

Solucion: Instale la tarjeta, ajuste otras direcciones
con los puentes

8107 La tarjeta PC-COM no funciona
ver 8106.

8108 Error fatal en tarjeta PC-COM
ver 8106.

8109 Error fatal en tarjeta PC-COM
ver 8106.

8110 Falta mensaje de inicializacion en tarje-

ta PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8111 Configuracion errénea de PC-COM
ver 8110.

8113 Datos invalidos (pccom.hex)
ver 8110.

8114 Error de programacion en PC-COM
ver 8110.

8115 Falta de aceptacion del paquete PC-
com
ver 8110.

8116 Error de arranque PC-COM
ver 8110.

8117 Error fatal de datos de inicializacion
(pccom.hex)
ver 8110.

8118 Error fatal de inicializacion AC
ver 8110, quiza insuficiente memoria RAM

8119 Numero de interrupcion del PC no vali-
do

Causa: No se puede usar el numero de interrup-
cion del PC.
Solucién: Busque un nimero de interrupcion libre

en el controlador del sistema Windows
95 (permitidos: 5,7, 10, 11,12, 3,4y 5) e
introduzca este numero en WinConfig.
8120 Numero de interupcion del PC no
enmascarable
ver 8119

8121 Comando invalido a PC-COM

Causa: Errorinterno o cable defectuoso

Solucién: Compruebeloscables (résquelos); Vuelva
a arrancar el software o vuelva a instalar
si es necesario, informe a EMCO, si es
repetitiva.

8122 Arrastre buzén AC interno

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8123 Error de apertura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8124 Error de escritura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO.

8125 Memoria invalida para grabar memoria

intermedia

Causa: RAMinsuficiente, tiempo de grabacién
excedido

Solucion: Vuelva a arrancar el software, eventual-
mente elimine controladores, etc. paralibe-
rar mas RAM, reducir el tiempo de graba-
cion.

8126 Arrastre de interpolaciéon AC

Causa: Quiza insuficiente rendimiento del orde-
nador.

Solucion: Coloque un tiempo mayor en WinConfig.
Esto puede dar lugar a una exactitud de
ruta mas baja
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8127 Memoria insuficiente

Causa: RAM insuficiente

Solucion: Cierre otros programas,vuelva a arrancar
el software eventualmente elimine contro-
ladores para liberar mas RAM.

8128 Mensaje invalido a AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8129 Datos MSD invalidos - config. eje
ver 8128.

8130 Error de inicializacion interno AC
ver 8128.

8131 Error de inicializacion interno AC
ver 8128.

8132 Eje accedido por multiples canales
ver 8128.

8133 Memoria de secuencia CN insuficiente
AC
ver 8128.

8134 Se programaron demasiados centros
ver 8128.

8135 No se programé ningun centro
ver 8128.

8136 Radio del circulo demasiado pequeno
ver 8128.

8137 Invalido para la Hélice especificada
Causa: Ejeerréneoparalahélice.Lacombinacién

de ejes lineales y circulares no coincide.
Solucidn: Correccion del programa.

8140 Maquina (ACIF) no responde
Causa: Maquina apagada o no conectada
Solucion: Encienda o conecte la maquina.

8141 Error interno PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8142 Eror de programa ACIF

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8143 Falta aceptacion paquete ACIF

ver 8142.

8144 Error de arranque ACIF
ver 8142.

8145 Error fatal de datos de inicializacion
(acif.hex)

ver 8142.

8146 Peticion multiple para eje

ver 8142.

8147 Estado de PC-COM invalido (DPRAM)
ver 8142.

8148 Comando de PC-COM invalido (CNo)
ver 8142.

8149 Comado de PC-COM invalido (Len)
ver 8142,

8150 Error fatal ACIF
ver 8142.

8151 Error de inicializacion AC (falta archivo
RPG)
ver 8142.

8152 Error de inicializacion AC (formato
archivo RPG)
ver 8142.

8153 Tiempo excedido de programa FPGA
en ACIF
ver 8142,

8154 Comando invalido a PC-COM
ver 8142.

8155 Aceptacion de paquete FPGA invalida
ver 8142 o error de hardware en tarjeta ACIF (pén-
gase en contacto con el servicio de EMCO).

8156 Sync within 1.5 revol. not found
ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en con-
tacto con el servicio de EMCO).

8157 Registro de datos hecho
ver 8142,

8158 Anchura de Bero demasiado grande
(referencia)

ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en con-
tacto con el servicio de EMCO).

8159 Funcion no implantada
Causa: En operacién normal no se puede ejecu-
tar esta funcion

8160 Sincronizacion de eje perdida ejes 3..7

Causa: Esta bloqueado el giro o desplazamiento
del eje. se perdié la sincronizacion del eje

Solucidén: Acércamiento al punto de referencia

8161 Pérdida de la sincronizacion del eje X

Pérdida paso del motor de paso a paso. Causas:

- Eje bloqueado mecénicamente

- Correa eje defectuosa

- Distancia interruptor de proximidad demasiado
grande (>0,3mm) o interrupt. de proximidad
defectuoso

- Motor de paso a paso defectuoso.

8162 Pérdida de la sincronizacion del eje Y
ver 8161

8163 Pérdida de la sincronizacion del eje Z
ver 8161
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8164 Maximo del final de carrera de software
ejes 3..7
Causa: El eje esta en el extremo del area de des-
plazamiento

Solucién: Retroceda el eje

8168 Sobrecarrera del final de carrera ejes
3.7
Causa: Eleje esta en el extremo del area de des-
plazamiento

Solucion: Retroceda el eje

8172 Error de comunicacion a la maquina

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.
Compruebe la conexién PC - maquina,
eventualmente, elimine las fuentes de dis-
torsion.

8173 INC mientras se esta ejecutando el

programa NC

Solucioén: Parar el programa mediante NC-Stop o
Reset. Desplazar el eje.

8174 INC no permitido

Causa: Eje actualmente en movimiento

Solucion: Esperar a que se detenga el eje y despla-
zar el eje luego.

8175 No se pudo abrir el archivo MSD

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar, si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8176 No se puedo abrir el archivo PLS

ver 8175.

8177 No se pudo acceder al archivo PLS

ver 8175.

8178 No se pudo escribir al archivo PLS

ver 8175.

8179 No se puedo abrir el archivo ACS

ver 8175.

8180 No se pudo acceder al archivo ACS

ver 8175.

8181 No se pudo escribir al archivo ACS

ver 8175.

8183 Reduccion demasiado alta

Causa: El nivel seleccionado de velocidad en el
engranaje de la maquina no esta permi-
tido.

8184 Comando de interpolacion invalido

8185 Cambio de datos MSD prohibido
ver 8175.

8186 No se puo abrir el archivo MSD
ver 8175.

8187 Error de programa PLC
ver 8175.

8188 Comando de reduccion invalido
ver 8175.

8189 Asignacion de canal invalida
ver 8175.

8190 Canal invalido dentro de mensaje
ver 8175.

8191 Unidad de avance jog invalida

Causa: Lamaquina no soporta el avance de rota-
cion en la modalidad JOG.

Solucion: Pedir la actualizacion del Software en
EMCO.

8192 Eje invalido en comando
ver 8175.

8193 Error fatal de PLC
ver 8175.

8194 Rosca sin longitud

Causa: Lascoordenadasdedestinacionsonidén-
ticas a las coordenadas de inicio.

Solucidn: Corregir las coordenadas de destinacion.

8195 Sin pendiente de rosca en eje de avan-
ce
Solucion: Programar paso de la rosca

8196 Demasiados ejes para roscar

Solucidén: Programe para roscar un maximo de dos
ejes

8197 Rosca no suficientemente larga

Causa: Longitud de la rosca demasiado corta.
Con la transicidon de una rosca a la otra,
la longitud de la segunda rosca debe ser
suficiente para producirunarosca correcta.

Solucidn: Alarguela segundarosca o sustituyalapor
una interpolacion lineal (G1)

8198 Error interno (demasiadas roscas)
ver 8175.

8199 Error interno (estado de la rosca)

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8200 Rosca sin conectar cabezal
Solucion: Conecte el cabezal

8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.
8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.

8203 Error fatal AC (0-ptr IPO)
ver 8199.
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8204 Error fatal de inicializaciéon: funciona-
miento PLC/IPO
ver 8199.

8205 Tiempo de ejecucion excedido del PLC
Causa: Rendimiento del ordenador insuficiente

8206 Inicializacion del grupo M PLC invalida
ver 8199.

8207 Datos de maquina PLC invalidos
ver 8199.

8208 Mensaje de aplicacion invalido
ver 8199.

8212 Eje de rotacionno permitido
ver 8199.

8213 Circulo con eje de rotacion no puede
ser interpolado

8214 Rosca con interpolacion del eje de ro-
tacion no permitido

8215 Estado no valido
ver 8199.

8216 No eje de rotacion se para cambio de
eje de rotacion
ver 8199.

8217 Tipo de eje no permitido!

Causa: Seefectué unaconmutacion enoperacion
de eje rotativo con el husillo conectado.

Solucién: Para el husillo y efectuar la conmutacién
del eje rotativo.

8218 Referencia de eje de rotacion sin eje de
rotacion elegido en el canal
ver 8199.

8219 No posible hacer la rosca sin el conta-

dor de giros!

Solucidn: Se permitiran operaciones de roscado o
roscado con macho unicamente con husi-
llos que tengan el codificador rotatorio

8220 Longitud del puffer para PC mensaje
enviado demasiado grande
ver 8199.

8221 Comando erréneo, el eje no es eje de
rotacion!
ver 8199.

8222 El husillo principal nuevo no el valido!
Causa: El husillo maestro indicado no fue valido

en conmutacién a husillo maestro.
Solucion: Corregir el numero de husillo.

8224 Modo de stop invalido
ver 8199.

8225 Parametro invalido para BC_MOVE _
TO_lO!
Causa: La maquina no esta configurada para el
palpador de medicion. No se permite el
desplazamiento con eje rotativo en la ope-
racion con palpador de medicion.

Solucién: Retirar el movimiento de eje rotativo del

movimiento de desplazamiento.

8226 Interruptor de eje rotativo invalido
(MSD data)!
Causa: El husillo indicado no posee eje rotativo

8228 Interruptor de eje rotativo no permitido

mientras los ejes se mueven!

Causa: El eje rotativo se ha movido al conmutar
a la operacion con husillo.

Solucién: Parar el eje rotativo antes de la conmuta-
cion.

8229 Husillo encendido no permitido mien-

tras el eje rotativo esté activo!

8230 Inicio de programa no permitido debi-
do a activacion de eje rotativo de husillo!

8231 Configuracion de eje (MSD) para
TRANSMIT invalido!
Causa: Nosepermite TRANSMIT enestamaquina.

8232 Configuracion de eje (MSD) para TRA-
CYL invalido!
Causa: No se permite TRACYL en esta maquina.

8233 Eje no disponible mientras TRANSMIT/

TRACYL esté activo!

Causa: No se permite la programacion del eje
rotativo durante el TRANSMIT/TRACYL.

8234 Permiso de control no activo asumido

por el PLC mientras el eje interpola!

Causa: Fallo interior

Solucién: Borrar el error mediante Reset y avisar a
EMCO.

8235 jInterpolacion sin permiso de control
por SPS!
ver 8234.

8236 ;TRANSMIT/TRACYL activado mientras
el eje de husillo de mueve!
ver 8234.

8237 jMovimiento a través de polo en

TRANSMIT!

Causa: No se permite traspasar las coordenadas
X0 YO en operacion con TRANSMIT.

Solucion: Modificar el movimiento de desplaza-
miento.

8238 jLimite de velocidad en TRANSMIT

excedido!

Causa: Elmovimiento de desplazamiento se apro-
ximademasiado alas coordenadas X0 YO.
Afinde cumplircon el avance programado
deberia excederse la velocidad maxima
del eje rotativo.
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Solucién: Reducir la velocidad de avance en Win-
Config en las configuraciones de MSD, en
datos generales de MSD / eje C / limita-
cién de avance, ajustar el valor a 0.2. La
velocidad de avance sera reducida auto-
maticamente en proximidad de las coor-
denadas X0 YO0.

La distancia hasta el centro se calcula con
la siguiente férmula:

para CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=distancia [mm]

para CT250:

F[mm/min] * 0,00016=distancia [mm]
Para la marcha rapida en Transmit vale:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 ;DAU excediod limite de 10V!

Causa: Fallo interior

Solucién: Reiniciar el software o reinstalarlo. Avisar
este fallo a EMCO.

8240 jFuncion no valida durante transforma-

cion activa (TRANSMIT/TRACYL)!

Causa: No se permite operacién de Jog e INC
mientras se efectien TRANSMIT en X/C
y TRACYL en el eje rotativo.

8241 TRANSMIT no habilitado (MSD)!
Causa: No se permite TRANSMIT en esta
magauina.

8242 TRACYL no habilitado (MSD)!
Causa: Nosepermite TRACYL enestamagauina.

8243 iEje rotativo no permitido durante

transformacion activa!

Causa: No se permite la programacion del eje
rotativo durante el TRANSMIT/TRACYL.

8245 jRadio TRACYL = 0!

Causa: Alseleccionar TRACYL se ha utilizado un
radio de 0.

solucién: Corregir el radio.

8246 jAlineacion de la compensacion no
permitida en este estado!
ver 8239.

8247 jAlineacion de la compensacion: Archi-
vo MSD protegido contra escritura!

8248 jFallo en supervision ciclica!

Causa: Fue interrumpida la comunicacién con el
teclado de la maquina.

Solucion: Solucion: Reiniciar el software o reinsta-
larlo. Avisar este fallo a EMCO.

8249 jAlarma de revision de movimiento de

eje!

ver 8239.

8250 jHusillo debe estar en eje rotativo!
ver 8239.

8251 jFalta guia para G331/G332!

Causa: Falta el paso de rosca o bien las coorde-
nadas de inicio y destinacion son idénti-
cas.

Solucion: Programar el paso de rosca.

Corregir los datos de la coordenada de
destinacion.

8252 jEje multiple o no lineal programado
para G331/G332!
Solucidén: Programar excactamente un eje lineal.

8253 jFalta valor de velocidad para G331/

G332y G96!

Causa: No se ha programado ninguna velocidad
de corte.

Remedio: Programar la velocidad de corte.

8254 jValor para desplazamiento de inicio de

cuerda no valido!

Causa: Dislocamiento del punto de inicio no se
encuentra dentro de la gama de 0 a 360°.

Solucion: Corregir el dislocamiento del punto de ini-
cio.

8255 jReferencia fuera de limites de soft-
ware!
Causa: Sehadefinido el punto de referencia fuera
del area de los interruptores de software
de fin de carrera.

Solucion: Corregir los puntos de referenica en Win-

Config.

8256 jVelocidad muy baja para G331!

Causa: Se han reducido la revoluciones del husi-
llo durante el roscado con macho. O bien
se ha empleado un paso erréneo o bien
el taladrado de centrado es incorrecto.

Solucion: corregir el paso de rosca. Adaptar el dia-
metro al taladrado de centrado.

8257 jMdédulo de tiempo-real no activo o

tarjeta PCI no instalada!

Causa: ACC no pudo inciarse correctamente o
bien no se ha reconocido la tarjeta PCI
en el ACC.

Solucioén: Avisar este fallo a EMCO.

8258 Error manipulando datos Linux!
ver 8257.

8259 jCuerda actual en secuencia no valida!
Causa: En una cadena de roscas se ha progra-

mado un bloque sin la rosca G33.
Solucion: Corregir el programa.

8260 jSalida de rosca muy pequeiia!

Causa: Se produce cuando el ciclo longitudinal
de roscado de la salida de la rosca esta
configurado de manera que no es posible
alcanzar el punto meta con la distancia de
frenado necesaria.
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Solucién: La salida de la rosca debe ser al menos
tan grande como el paso. Si el paso de la
roscade unroscado encadenado esdema-
siado grande al cambiar el eje delantero,
se produce también este fallo.

8261 Falta cuerda en el proceso!

Causa: Nosehaprogramado laroscasiguiente en
una cadena de roscas. La cantidad debe
coincidir con lo definido previamente en
SETTHREADCOUNT().

Solucidn: Corregirlacantidadderoscasenlacadena

de roscas, agregar rosca.

8262 Marcas de referencia no suficiente-

mente cerca!

Causa: Las configuraciones de la escala lineal
fueron modificadas o bien la escala lineal
esta defectuosa.

Solucion: Corregir las configuraciones. Ponerse en
contacto con EMCO.

8263 Marcas de referencia demasiado juntas!
ver 8262.

8265 Eje faltante o incorrecto en la conmu-

tacion de ejes

Causa: Fallo interno.

Solucién: Por favor avise al departamento de asis-
tencia técnica de EMCO.

8266 Ha seleccionado una herramienta
invalida

Causa: Laherramientaprogramadano se encuen-
tra en almacenamiento.
Solucion: Corregir el nUmero de herramienta o cargar

la herramienta en el almacenamiento.
8267 Desvio de velocidad muy alto

Causa: Lavelocidad nominaly lareal del eje difie-
ren mucho una de otra.

Solucion: Iniciar nuevamente el programa con un
avance reducido. Si esto no soluciona
el problema, péngase en contacto con
EMCO.

8269 N2 RPM de USBSPS no coincice con el

ACC.

Causa: USBSPSyACC tienen almacenadas dife-

rentes velocidades.

Solucién: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

8270 Interruptor de referencia defectuoso

Causa: El interruptor de referencia no conmuta
dentro de un ambito predeterminado.
Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Si el error persiste, péngase e con-
tacto con EMCO.

8271 Cargar una hta. en una posicion blo-
queada no es posible

Causa: Sehaintentadodesplazarunaherramienta
a una posicion bloqueada del almacén.
Reparacion: Seleccione una posicion de alma-

cén libre, no bloqueada, e introduzca la
herramienta en el almacén.

8272 Version del PLC antigua, necesita
actualizar.

Causa: Laversiondel PLC esmuy viejaparapoder
ayudar a la administracion de herramien-
tas cadtica.

Reparacion:  Actualice el PLC.

8273 Sobrecarga del cabezal

Causa: Se ha sobrecargado el cabezal y la velo-
cidad se ha reducido de repente durante
el mecanizado (a menos de la mitad de la
velocidad nominal para méas de 500ms).

Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Cambie los datos de corte (avance,
velocidad, aproximacion).

8274 Defina la hta. antes de cargarla

Causa: Para poder asumir una herramienta en el
cabezal hay que definir primero la herra-
mienta en la lista de herramientas.

Reparacién: Crear la herramienta en la lista de

herramientas, después cargar.

8275 Encoder absoluto no se ha podido leer

Causa: No se ha podido leer la posicion de un
codificador de valores absolutos.

Solucidén: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencion al cliente
de EMCO si se repite ese error.

8276 Eje absoluto fuera del area de movimiento

Causa: Hayunejeconcodificadorde valorabsoluto
fuera del area de desplazamiento valida.

Solucidon: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencion al cliente
de EMCO si se repite ese error.

8277 Error Sinamics

Causa: Error en los accionamientos Sinamics.

Reparacién: Desconectar y volver a conectar la
maquina. Si se repite el error, contactar
con EMCO.

8278 Control no compatible con Acpn
Causa: El control de WinNC utilizado no es com-
patible con la maquina ACpn.

Solucion: Instale un control WinNC compatible con
ACpn.

8279 jConexion al controlador perdida!

Causa: Sehainterrumpidolaconexionentre Acpn
y CU320.

Solucidén: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencidn al cliente
de EMCO si se repite ese error.
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8280 Punto ref. en datos de ajuste no equiv.
a datos de maquina, por favor compruebe!

Causa: El punto de referencia guardado en los
datos de configuracion AC de la maquina
no coincide con el punto de referencia de
los datos de la maquina (ACC_MSD).

Solucién: Vuelva a medir el punto de referencia de

todos los ejes e introduzcalo en EMConfig.

8704 Falta el override del avance, REPOS
no sera ejecutado

Causa: El comando REPOS no sera ejecutado,
pues el feed-override esta en 0%.
Reparacién: Modifique el Feed-override e inicie

de nuevo REPOS.

8705 Clasificacion de herramientas activa

Causa: Lasherramientas cambian de posicion en
la administracion de herramientas cao-
tica para permitir la operacion no cadtica
(herramienta 1 en posicion 1, herramienta
2 en posicion 2, etc.).

Reparacioén: Esperar hasta que se termine de
ordenar. El mensaje es activado por el
control autbnomamente.

8706 Nuevo control - Verificar tabla de he-

rramientas

Causa: Se hacambiado el control con la adminis-
tracién de herramientas cadtica.

Reparacion: Compruebe la tabla de herramien-
tas o la tabla de posiciones para borrar la
alarma.

8707 No es posible finalizar con acciona-
mientos auxiliares activados

Causa: Se ha intentado finalizar el control aun-
que los accionamientos auxiliares toda-
via estan conectados.

Reparacién: Desconecte los accionamientos

auxiliares y finalice después el control.

8710 Estableciendo la comunicacién con

los accionamientos Siemens Sinamics

Causa: Lamaquina Acpn crealaconexionconlos
accionamientos Sinamics.

Solucion: Espere hasta que se haya creado la cone-
xion.

8712 JOG EN XY C DESACTIVADOS DU-

RANTE TRANSMIT

Causa: Conunatransformacionactivade lasuper-
ficie frontal, no es posible utilizar el modo
JOG enelejeXyC.

22000 Cambio de reduccion no permitido

Causa: Cambio de nivel de velocidad en el engra-
naje estando el husillo conectado.

Solucion: Parar el husillo y efectuar el cambio del
nivel de velocidad en el engranaje.

22270 Revoluciones/Avances muy grandes

para la rosca

Causa: Paso de rosca demasiado grande / falta.
Avance en rosca alcanza un 80% de la
marcha rapida.

Solucion: Corregir el programa, reducir paso o redu-
cir las revoluciones al roscar.

200000 hasta 300000 son alarmas especificas
del accionamiento y solo acontecen en com-
binacion con la alarma "8277 Error Sinamics".

201699 - “(F) SI P1 (CU): Es necesario el test
de las rutas de desconexién”

Causa: Es necesario un test de las rutas de des-
conexion. La maquina sigue en estado
operativo.

Reparacion: El test se efectuarda automatica-

mente al reiniciar el mando WinNC.
235014 TM54F: parada de prueba necesaria

Causa: Es necesario realizar una parada de
prueba.
Reparacion: Finalizar y volver a iniciar WinNC.

Al reiniciar WinNC se efectuara automa-
ticamente el test.
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Mensajes del controlador de ejes

8700 Antes de iniciar el programa ejectuar

REPOS a todos los ejes

Causa: El eje fue procesado después de apagar
el programa con la rueda de maniobra y/o
con las teclas Jog y se trato de seguir con
el programa.

Solucidn: Antes de iniciar de nuevo el programa con
"REPOS", realizar un nuevo arranque del
€je en el contorno.

8701 Ninguna parada NC durante ajuste offset

Causa: La maquina realiza en este momento
una comparacion tipo offset automatica.
Durante este tiempola operacién NC-Stop
no es posible.

Solucidn: Espere que termine la comparacion tipo
offset y después pare el programa con el
NC-Stop.

8702 Ninguna parada NC durante el posicio-

namiento después de busqueda de secuen.

Causa: La maquina termina en este momento el
inicio de bloque y va a la posicién que fue
programada de ultima. Durante esto no
es posible ningun NC-Stop.

Solucion: Espere que vaya a la posicion y después
pare el programa con el NC-Stop.

8703 Grabacion de archivos terminada

La grabacion de los datos se realizaron y el
archivo record.acp se copio en el archivo de
instalacion.

8705 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird

nicht ausgefiihrt

Ursache: Das REPOS-Kommando wird nichtausge-
fihrt, da der Feed-Override auf 0% steht.

Abhilfe: Andern Sie den Feed-Override und star-
ten Sie REPOS erneut.

8706 Werkzeugsortierung aktiv

Ursache: Die Werkzeuge werden bei chaotischer
Werkzeugverwaltung umsortiert um den
nicht chaotischen Betrieb zu ermdglichen
(Werkzeug 1 auf Platz 1, Werkzeug 2 auf
Platz 2, usw.).

Abhilfe:  Warten Sie bis das Sortieren abgeschlos-
sen wurde. Die Meldung wird von der
Steuerung selbststandig geldscht.

8707 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle

tberpriifen

Ursache: Die Steuerung wurde bei aktiver chaotis-
cher Werkzeugverwaltung gewechselt.

Abhilfe:  Uberpriifen Sie die Werkzeug-bzw. Platzta-
belle um den Alarm zu I6schen.

8708 Beenden mit eingeschalteten Hilfsan-

trieben nicht méglich

Ursache: Eswurde versuchtdie Steuerungzubeen-
den obwohl die Hilfsantriebe noch einges-
chaltet sind.

Abhilfe:  Schalten Sie die Hilfsantriebe abundbeen-
den Sie dann die Steuerung.

8709 Inserte la hta. en el cabezal para cargarla

Causa: Alcargartiene que haberunaherramienta
fisica en el cabezal.
Reparacién: Insertar la herramienta en el cabe-

zal Se borra el mensaje.
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Alarmas de control 2000 - 5999

Estas alarmas seran activadas por el software.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Fanuc 31i
Heidenhain TNC640

2000 Falta el movimiento de salida

Causa: No hay movimiento tras apagar la com-
pensacion del radio de filo en la superfi-
cie actual.

Solucion: Agregar movimiento de salida en la super-
ficie actual tras apagar la compensacion
del radio de filo.

2001 Falta la deseleccion de SRK

Causa: La compensacion del radio de filo no se
ha apagado.

Solucion: Apagar la compensacion del radio de filo.

2002 menos de 3 movimientos para el SRK

Causa: Lacompensacion del radio de filo precisa
un minimo de 3 movimientos en la super-
ficie actual para computar la compensa-
cién del radio de filo (movimiento para
aproximacion, movimiento compensado
y salida).

2010 Error del punto final del circuito

Causa: Intervalos de punto de partida-centro y
punto final-centro difierenen masde 3um.

Solucioén: Corregir puntos del arco.

2200 Error de sintaxis en el renglon %s,
columna %s
Causa: Errordesintaxis enelcodigodel programa

2201 Error en el punto final del arco

Causa: Intervalos de punto de partida-centro y
puntofinal-centrodifierenen masde 3um.
Reparacién: Corregir puntos del arco.

2300 Tracyl sin eje de rotacién correspon-

diente no posible

Causa: La maquina supuestamente no tiene eje
rotativo.

3000 Aproximar el eje de aproximacion a la

posicidon %s manualmente

Solucién: Aproximar el eje manualmente a la posi-
cién requerida.

3001 ! Introduzca Hta. T%s !

Causa: EnelprogramaNC se haprogramado una
herramienta nueva.
Reparacion: Insertarla herramienta solicitada en

la maquina.

4001 Ranura demasiado estrecha
Causa: El radio de herramienta es demasiado
grande para la ranura a fresar.

4002 Ranura demasiado corta
Causa: La longitud de la ranura es demasiado
corta para la ranura a fresar.

4003 Longitud menor o igual que cero
Causa: Longitudyanchode escotadurasasicomo
longitud y ancho de pivotes igual a cero.

4004 Ranura demasiado ancha
Causa: Elancho de ranura programado es mayor
a la longitud de la ranura.

4005 La profundidad es cero
Causa: No se realiza mecanizado alguno ya que
no fue definida una aproximacion efectiva.
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4006 Radio de angulo demasiado grande
Causa: El radio de angulo es demasiado grande
para el tamafo de la escotadura.

4007 Diametro demasiado grande

Causa: El material restante (diametro nominal -
diametro del pretaladro)/2 es mayor al dia-
metro de la herramienta.

4008 Diametro demasiado pequeno

Causa: Eldiametro de la herramienta para el tala-
dro planeado es demasiado grande.

Solucién: Aumentar el didmetro nominal, emplear
una fresa mas pequefia.

4009 Longitud demasiado pequena
Causa: Ancho y longitud deben ser mayores al
doble del diametro de la herramienta.

4010 Diametro menor o igual que cero
Causa: Eldiametro de escotadura, de pivote, etc.
no debe ser igual a cero.

4011 Diam. p. bruta demasiado grande

Causa: EIl diametro de la escotadura acabada
debe ser mayor al diametro de la escota-
dura premecanizada.

4012 Diam. p. bruta demasiado pequeno

Causa: El diametro del pivote acabado debe ser
menor al diametro del pivote premecani-
zado.

4013 angulo inicial = angulo final
Causa: El angulo inicial y el angulo final para el
modelo de taladros son idénticos.

4014 No se admite radio herram. =0

Causa: Herramienta con radio igual a cero no se
admite.

Solucién: Seleccionar herramienta valida.

4015 Contorno externo no definido
Causa: Elarchivode contorno indicado en el ciclo
no fue encontrado.

4017 Radio herram. demasiado grande

Causa: Para el mecanizado programado se ha
seleccionado una herramienta dema-
siado grande. No puede mecanizarse por
lo tanto.

4018 Medida de acabado no puede ser 0
Causa: Sehanprogramado mecanizados de aca-
bado sin medida excedente de acabado.

4019 Demasiadas iteraciones

Causa: Las definiciones de contorno son dema-
siado complejas para el ciclo de vaciado.

Solucién: Simplificar los contornos.

4020 Correccion de radio no valida

Causa: Hay un error en la programacion de la
correccién de radio.

Solucion: Controlar los parametros del ciclo.

4021 Imposible calcular cont.paral

Causa: Lacompensacion del radio de filo no pudo
ser computado por el control.

Solucién: Verificar la plausibilidad del contorno
programado. Eventualmente contactar a
EMCO.

4022 Definicion de contorno no valida

Causa: El contorno programado no es adecuado
para para el mecanizado seleccionado.

Solucién: Controlar el contorno programado.

4024 Falta definiciéon de contorno
Causa: No fue encontrado el archivo de contorno
indicado en el ciclo.

4025 Error de calculo interno

Causa: En el calculo del movimiento de los ciclos
se ha producido un fallo inesperado.

Solucion: Por favor conéctese con el depto. de asis-
tencia técnica de EMCO.

4026 Medida alisado demasiado grande

Causa: La medida parcial excedente para aca-
bado (para varios pases de acabado) es
mayor a la medida excedente total para el
acabado.

Solucion: Corregirlas medidas excedentes paraaca-
bado.

4028 No se admite paso 0
Causa: Elpasoderoscafueprogramadocon cero.

4029 Modo de mecanizado no valido
Causa: Fallointerno (tipo invalido de mecanizado
para rosca).
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4030 Funcién aun no admitida

Causa: Elprevaciadoconislotesaunnoestaimple-
mentado.

Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4031 Valor no permitido

Causa: Se ha programado una direccion invalida
de desplazamiento libre al tornear el inte-
rior.

4032 La aprox. debe ser definida
Causa: No se ha definido una aproximacion para
el ciclo programado.

4033 Radio/chaflan demasiado pequefio

Causa: Elradio y el chaflan resp. no pueden ser
introducidos en el contorno programado.

Solucién: Reducir radio o chaflan respectivamente

4034 Diametro demasiado grande.
Causa: Elpunto de inicio programado y el didme-
tro de mecanizado se contradicen.

4035 Diametro demasiado pequeiio.
Causa: Elpunto de inicio programado y el didme-
tro de mecanizado se contradicen.

4036 Direccion mecanizado no valida

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavoravise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4037 Tipo de mecanizado no valido

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4038 Subciclo no valido

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4039 Redondeo no valido
Causa: Elradioprogramado se contradice con los
demas parametros del ciclo.

4042 Ancho de herramienta no valido
Causa: El ancho de la herrameinta para el ciclo
de separacion debe estar definido.

4043 Ancho calado demasiado pequefo

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4044 Distancia no definida
Causa: La distancia para tronzado mdultiple no
puede ser igual a cero.

4045 Tipo de medida no valido

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4046 Revoluciones no validas
Causa: Numerode revoluciones nodebe sercero.

4047 Punto final no valido
Causa: El punto final programado se contradice
con la defincidn restante del ciclo.

4048 Filo de hta. demasiado estrecho

Causa: El filo de la herramienta es demasiado
estrecho para la aproximacion progra-
mada.

4050 Distancia no valida
Causa: Los modelos de taladro no coinciden con
la distancia seleccionada.

4052 Patréon de mecanizado no posible

Causa: Error en la definicion del modelo de tala-
dros. El nimero de taladros es contradic-
torio.

4053 Punto de inicio no valido

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavoravise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4055 Direccion mecanizado no valida
Causa: Ladirecciénde mecanizado se contradice
con la definicidon restante del ciclo.

4057 Angulo inmersién menor o igual 0
Causa: El angulo de imersion debe ser de entre
0y 90 grados.

4058 Chaflan demasiado grande
Causa: EIl chaflan programado es demasiado
grande para el ciclo de escotadura.
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4062 Radio/chaflan demasiado pequefo

Causa: El radio o el chaflan resp. no pueden ser
mecanizados con el radio actual de herra-
mienta.

4066 dislocamiento de fres.invalido
Causa: La distancia del paso debe ser mayor a
cero.

4069 valor invalido de angulo
Causa: angulo de cero grados no admitido.

4072 Posicionamiento muy pequefio

Causa: Paraelciclose haseleccionado unaapro-
ximacion que lleva a una duracion exce-
siva de mecanizado.

4073 Angulo libre no permitido

Causa: Conelangulo libre indicado para la herra-
mienta no puede trabajarse.

Solucion: Corregirelangulolibre paralaherramienta.

4074 Archivo de contorno no encontrado

Causa: Elarchivo de contornoindicado en el ciclo
no fue encontrado.

Solucién: Seleccionar archivo de contorno para el
ciclo.

4075 Herramienta demasiado ancha
Causa: Laherramienta es demasiado ancha para
el tronzado programado.

4076 No es posible la entrega oscilante

Causa: El primer movimiento del contorno es mas
corto que el doble radio de la herramienta
y por lo tanto no puede ser utilizado para la
entrega oscilante.

Solucidén: Alargar el primer movimiento del contorno.

4077 Tipo de hta. errédneo en ciclo de ranu-
rado o tronzado

Causa: Se ha empleado el tipo de herramienta
falso en el ciclo de tronzado.
Reparacion: Utilice en los ciclos de tronzado Uni-

camente herramientas de tronzado.

4078 Radio de la hélice muy pequeiio
Causa: Lainclinacién de la hélice es 0 o inferior.
Reparacion: Programe un radio superior a 0.

4079 Inclinacion de la hélice muy pequena
Causa: Elradio de la hélice es 0 o inferior.
Reparacién: Programe una inclinacion superior a 0.

4080 Radio de la hélice o de la herramienta
demasiado grande

Causa: Elacercamientoespiral nose puede ejecu-
tar con los datos seleccionados del radio
actual de la herramienta y de la hélice sin
dafar el contorno.

Reparacién: Utilizar unaherramienta conunradio

menor o reducir el radio de la espiral.

4200 Falta movimiento de alejamiento

Causa: No hay movimiento tras haber apagado
la compensacion del radio de filo en la
superficie actual.

Solucion: Agregar el movimiento de salida en la
superficie actual tras haber apagado la
compensacion del radio de filo.

4201 Falta la deseleccion de SRK

Causa: No se ha apagado la compensacion del
radio de filo.

Solucion: Apagar la compensacion del radio de filo.

4202 La SCC necesita minimo tres movimientos

Causa: Lacompensacion del radio de filo precisa
un minimo de 3 movimientos en la super-
ficie actual para computar la compensa-
cién del radio de filo.

4203 Movimiento de aproximacion no posible
Causa: No se ha podido computar ningun movi-
miento de salida.

4205 Movimiento de alejamiento no posible
Causa: No se ha podido computar ningun movi-
miento de salida.

4208 No se ha podido calcular la curva de la CRH

Causa: La compensacion del radio de corte no
se pudo calcular para el contorno progra-
mado.

4209 No se ha podido calcular la curva SCC
Causa: Lacompensacion del radio de filo no pudo
computarse para el contorno programado.
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4210 No se permite cambiar de nivel durante

SCC conectada

Causa: La superficie programada no debe modi-
ficarse durante la compensacion del radio
de filo.

Solucién: Quitar el cambio de superficies durante la
compensacion del radio de filo.

4211 Obstruccion detectada

Causa: Enelcalculodecorreccidondelradiose han
caido algunas piezas del contorno, pues
se ha empleado una fresa muy grande.

Reparacion: Utilice una fresa menor para acabar

el contorno.

4212 La profundidad se programo dos veces
durante la aproximacion

Causa: Despuésdelmovimientode acercamiento
se programé una segunda aproximacion
sin recorrer antes el plano de trabajo.

Reparacion: Programe primero un desplaza-

miento en el plano de trabajo antes de
programar la segunda aproximacion.

5000 Efectuar el taladro a mano ahora

5001 Contorno corregido respeto al angulo
libre

Causa: Elcontorno programado ha sido adaptado
al angulo libre programado. Es probable
una sobra de material, el cual no se pueda

mecanizar con esta herramienta.

5500 3D Simulacion 3D: error interno

Causa: Error interno dentro de la simulacién 3D.

Reparacién: Vuelvaainiciar el software o sifuese
necesario informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO del fallo.

5502 3D Simulacidon 3D: puesto herramienta
invalido

Causa: Ubicacion de herramienta no disponible
en la maquina empleada.
Reparacion: Corregirlallamadadelaherramienta.

5503 3D Simulaciéon 3D: elemento de suje-
cion invalido por definicion de pieza bruta

Causa: Distancia de la parte frontal de la pieza
bruta a los mandriles es mayor que la lon-
gitud de la pieza bruta.

Reparacion: Adaptar la distancia.

5505 Simulacion 3D: Invalida la determina-
cion de la pieza bruta

Causa: Inplausibilidad enla geometria de la pieza
bruta (p.ej. expansion en un eje inferior a
0, diametrointerior mayor al diametro exte-
rior, contorno sin cerrar, ...)

Reparacion: Corregir la geometria de la pieza

bruta.

5506 Simulacién 3D: Archivo STL del dispo-
sitivo de sujecion presenta autosolapaduras
Causa: Error en la descripcion del tensor.
Reparacion: Corregir los datos.

5507 Simulacién 3D: jMovimiento a través
de polo en TRANSMIT!

Causa: El desplazamiento se acerca demasiado
a las coordenadas X0, YO.
Reparacién: Modificar el desplazamiento.

H33



H34



WINNC PuUESTA INFORMACION

EMConFiG

X: EMConfig

Advertencia: <

Las opciones de configuracion estan dispo-
nibles en el EmConfig disponibles dependen

de la maquina que se utiliza y el controlador.

Generalidades

EMConfig es un software auxiliar para el WinNC.
Con EMConfig puede modificar las configuracio-
nes del WinNC.

Las posibles configuraciones mas importantes son:

¢ |dioma del control

e Sistema de medidas mm - pulgada

e Activacioén de los accesorios

e Seleccion de interfaces para el teclado de
control

EMConfig también puede activar las funciones de
diagnosis para casos de servicio - para que pueda
obtener ayuda rapida.

Algunas funciones estan protegidas por una
contrasefia por cuestiones de seguridad y sélo
pueden ser activadas por el servicio técnico de la
primera puesta en servicio y de cliente.

EMLO
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Icono para el EMConfig

Eleccién de control x|

Seleccionar un contral.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

[~
Ok I Interrupcion |

Cuadro de dialogo para tipos de control

Iniciar EMConfig

Abrir EMConfig.

Cuando varios tipos de controles estan instala-
dos, aparece en la pantalla un cuadro de dialogo

de seleccion.

Hacer clic en el tipo requirido de control y en OK.

Las configuraciones siguientes sdlo valen para el
control aqui elegido.

En la pantalla aparece el cuadro de dialogo del
EMConfig.

uEmConﬁg (Fanuc_i Turn)
Datos ?

JRIT=TE] Aqui puede seleccionar el idio-

Abrir nuevo  Guardar  Contrasefia  Informaddn

ma del EMConfig. Para activar

[l Configuracion EmLaunch
i+ Medios de entrada

Andlisis de error
- EmConfig

[+ EmLaunch

- Vista 3D

Idioma EmLaunch

China
Alemdn
Inglés
Frances
Holandés
Italiarno
Ruso
Sueco

Aleman b7

Espafiol
Hingaro

las configuraciones, el progra-
ma tiene que ser reiniciado.

Configuraciones generales para EmLaunch

Cambiar el idioma del EMConfig

Advertencia: <

Seleccionar la opcion de menu requirida.
En el cuadro de dialogo se explica cada funcién.
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3 EmConfig ("EMCOtronic TMOZ M”)*

Datos 7
Abrir nuevo Guardar Informacion

= Configuracion

Posiblidades de test

Andlisis de error
Datos de maquina

Datos del eje

[=)- Datos de maquina PLC

Sistema automético de la puerta de maquina

Tornillo de banco automatico

Accesarios Dispositiva de soplado
Identificacidn de maguina At
EmConfig Elemento de amarre neumatico
Divisor SCHAFER

Interfaz robdtica

Medio de entrada Accesorios

Ooo0ooao

Activar los accesorios

Después de instalar los accesorios en la maquina,
tienen que ser activados aqui.

EEX

3
.

Activar un sistema automatice de la puerta de méquina.

Activar los accesorios

Activar High Speed Cutting

Cuando activa esa casilla de verificacién, se en-
ciende High Speed Cutting (corte a alta velocidad)
en la elaboracion del programa.

Datos  ?

u EmConfig (HMIoperate Mill}

—Ioi x| Utilizando High Speed Cutting
se adapta el ajuste del regula-

o T

Abrir nuevo Guardar: Contrasefia Disquete MSD  Informacién

dor del eje.. Ese refuerzo solo

B Configuracién
Medios de entrada
Torreta de herramientas cadtice
Tedada
Anélisis de error
[l Datos de maquina
P High Speed Cutting
Datos del eje
Datos de avance
[l Datos de maquina PLC
- Accesorios
i Identificacidn de maquina A
- EmCanfig
- EmLaunch
[ Vista 3D
- simulacién (2D,/30)

High Speed Cutting

Adaptacidn polar automética

High Speed Cutting

surte efecto hasta un avance
programado de 2500 mm/min
y permite un alejamiento de la
trayectoria de la herramienta
siguiendo el contorno y la ge-
neracion de aristas afiladas. Si
se ajusta el avance mas alto,
se restaura automaticamente
el modo de operacion normal
y las aristas se ersmerilan o
redondean.

Si se ha activado esa caja, al editar el programa se conecta el High Speed Cutting

Activar High Speed Cutting
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Nota:

se emite la alarma respectiva con el mando.
No obstante se muestra el teclado virtual integro

A

Si se utiliza Easy2control sin dongle, los
elementos de mando estan desactivados y

Manejo de Easy2control On Screen

Instalacion y activacion ejemplarizadas en WinNC
para Sinumerik Operate.

Default-language

Fleaze chooze the default language for HMloperate.

En el marco de la instalacion
del software WinNC para Si-
numerik Operate se le solicita

The chozen language will be zelected when the contral iz started.
Onlv one language can be choosen,

que active Easy2control. Para
poder utilizar el software sin li-

Easy2control - Onscreen Keyboard A

—— mitaciones, tiene que conectar

el dongle de licencia adjunto a
un puerto USB libre.

Ingtalls hield

< Back ][_ Mest » _][ Cancel

Activar Easy2control

Datos 7

Ajustes

Ahi puede activar o desactivar Easy2control y
realizar los ajustes.

m EmConfig (Fanuc_i Turn)*

=TT
Regulador de giro Feed-Ove-

B

Abrir nuevo  Guardar  Corfraseris Informaddn

rride y

EJ- Configuradién
i~ Medios de entrada
Easy2control
i Tedado Easy2control active 17
i~ Intérprete
i~ Andlisis de error
| EmConfig Save Position 1
EmLaunch
Vista 30

Easy2control

Maximize main window 17

Key overlay 100

Speed-override

Feed-override Ia:nve ¥

Regulador de giro Speed-
Override:

e Activo Regulador de giro
manejable via raton/pan-
talla tactil (también usando
un teclado con ejecucién

sound o | mecanica de regulacion).

= e Inactivo: Regulador de
giro no manejable via ra-
ton/pantalla tactil.

e Estandar: Regulador de

Settings for virtual keyboard

‘active’ ... dial allways contrallable via mouse ftouch:

'inactive’ ... dial not controllable via mouse ftouchscr| g i ro m a n ej a b | e \Y |’a rato’ n/

"standard' dial controllable via mouse ftouchscreel

pantalla tactil solo cuando
no hay ninguna variante de
hardware activa.

Ajustes de EasyZ2control

EMLO
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Camara de la zona de maquinas

La camara de la zona de maquinas esta dis-
ponible para todos los controles que apoyan
Easy2control.

P emconfig (Heidenhain THC 640 Mill)*

Datos ?

~=1oix|

= » 7

Abrir nuevo  Guardar Confrasefia  Informadsn

= Configuracién
-~ Medios de entrada
[ Torreta de herramientas cadticz
[#]-Easycontrol

Easycontrol

~Tedada Activar Easy2control 1~

- Intérprete

- Andlisis de error

- EmCanfig

- EmLaunch

[ Vista 3D -
p Record W

- simulacién (2D,30) ecardar posiaon 4
Maximizado 1~
Activate camera I

If activated the camera spedific functionalities are available

If activated the camera specific functionalities are available through the sidebar

Activacion de la camara de la mdquina

. s | ]
Precaucion:
La camara no se puede manejar sin la carca-
sa impermeable suministrada.

Operar la camara sin la carcasa impermea-
ble puede ocasionar dafios en la carcasa
impermeable debido al tipo de refrigerante y
provocar virutas.

La descripcioén para la instalacién de la camara
se encuentra en el capitulo Y, "Equipos externos
de indicacién”

Peligro:

La camara de la zona de maquinas se debe
posicionar en la zona de trabajo de tal mane-
ra que se eviten colisiones con la torreta de
herramientas y los ejes.

X5
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EMLO

L

Guardar modificaciones

Después de configurar las modificaciones tienen
que ser guardadas.

Seleccionar "Guardar" o hacer clic en el simbolo.

Advertencia: é

Campos de entradas rojos sefala valores in-
admisibles. Entradas de valores inadmisibles
no se podran guardar con EMConfig.

Después de guardar, crear el disquete de datos
de maquina (MSD) o la llave de USD de los datos
de maquina.

Crear disquete de datos de maquina
o llave de datos de maquina

Después de haber guardado los datos de maqui-
na, el disquete de datos de maquina o la llave de
USB de datos de maquina tiene que estar en la
unidad equivalente.

Al no ser asi, no sera posible guardar los datos y
las modificaciones se perderan.

X6
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INSTALACION DEL SOFTWARE

Z: Instalacion del Software Windows

Requisitos del sistema

Maquinas con PC de control integrado:

e Todas las maquinas Concept

e Maquinas que se equiparon posteriormente a
ACC

e MOC con Windows 7 o posterior (32 / 64 Bit)

Maquinas con PC de control adjunto y puestos

de programacion:

e Windows 7 o posterior (32 / 64 Bit)

* memoria libre en el disco duro 400 MB

e Puesto de programacién: 1*USB, version de
maquina: 2*USB

e tarjeta de red compatible con TCP/IP (en la
version de maquina)

Requerimientos del sistema recomendados
e PC Dual Core

* memoria de trabajo 4 GB RAM

* memoria libre en el disco duro 2 GB

Instalacion del software

* Inicie Windows

* Inicio del programa de instalacion de la memo-
ria USB o del descarga.

* Siga las instrucciones del asistente de instala-
cion

Para obtener mas informacién acerca de la
instalacion o actualizacién del software WinNC,
consulte el documento “Guia de inicio rapido para
la instalacién de la actualizacion WinNC”.

Nota: g

TURN PC MILL y PC debe estar equipado
con el kit de conversion de ACC para WinNC
puede ser operado.

Alternativas del WinNC

ElI EMCO WinNC puede ser instalado para los
siguientes tipos de control CNC:

* WinNC for SINUMERIK Operate Ty M

* WinNC for FANUC 31iTy M

* HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TCy MC

e CAMConcept Ty M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640

Si varios tipos de controles estan instalados,
aparece al iniciar el EM Launch un menu, donde
puede seleccionar el tipo requerido.

De cada alternativa del WinNC se puede instalar
las siguientes versiones:

¢ Licencia de demostracion:
Una licencia de demostracion es valida 30
dias desde el primer uso. 5 dias antes del
vencimiento de la licencia de demostracion se
puede introducir otra clave de licencia valida.
(Ver gestionador de licencia)

e Puesto de programacion:

La programacion y el control de cada uno de

los tipos de control pueden ser simulados por

WinNC.

e Versién de licencia individual:
Sirve para crear programas para maquinas
controladas por CNC en un PC.

¢ Versioén de licencia multiple:
Sirve para crear programas para maquinas
controladas por CNC. La licencia multiple
puede ser instalada en un nuamero ilimitado
de PCs del centro de formacién inscrito por
el licenciador o ser instalada en red.

¢ Versidén de licencia para entidad educativa:
Es una licencia temporal, especial para cole-
gios, escuelas y entidades educativas.

¢ Licencia de maquina:
Esta licencia posibilita el control directo de una
maquina controlada por PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) por WinNC
como con un control CNC convencional.

EMLO
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2 Tarjeta de red (ACC)
Peligro: para:

El montaje y/o desmontaje s6lo se puede Concept Turn 55
realizar si el ordenador esta desconectado Concept Mill 55
de la red (desenchufar la clavija). Concept Turn 105

Concept Mill 105
Concept Turn 60

P .

Nota: Sdlo para maquinas con kit ACC:
Con una instalacion de maquina debe ser PC Turn 50
reservada una tarjeta de red unicamente para PC Mill 50
el control de la maquina. PC Turn 100
PC Mill 120
@ Tipo de tarjeta de red: tarjeta de red compatible
con TCP/IP

Ajuste de la tarjeta de red para la conexién local
a la maquina:

Direccion IP: 192.168.10.10
Subnetmask 255.255.255.0

En caso de problemas consultar el manual de su
sistema operativo (Ayuda Windows).

Conexién de la maquina al PC %

Nota:

Sino se puede establecer la conexion a la red
de la maquina al iniciarla, hay que proceder
como se indica anteriormente (ajustes).

EMLO 20
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Iniciar el WinNC

Si en la versién de maquina, en el programa de
instalacion ha seleccionado la entrada en el grupo
AUTOSTART con "SI", WinNC arranca automati-
camente tras iniciar el PC.

De otro modo proceda como sigue:
1 Conecte la maquina.

2 Espere 20 segundos, para asegurarse de
que el sistema operativo de la maquina esta
en marcha, antes de conectar la con el PC.
De otro modo podria tener problemas para
establecer la conexion.

Arranque el PC e inicie Windows.
Pulse sobre el simbolo de inicio en la barra.

Seleccione programas e inicie WinNC Launch.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

o g &~ W

En el monitor se abre la imagen inicial. En la
imagen inicial se indica el nombre del licen-

Fanuc_i Turn ciador.

- :z:"”e"a'e :_""’ 7 Si solo ha instalado un tipo de control CNC
aifento s arranca inmediatamente.

Aceptar Cancelar |

8 Si ha instalado varios tipos de control CNC,
aparece el menu de seleccidn.

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-werld.com

: 9 Seleccione el tipo de control CNC deseado
Menu de seleccion EMLaunch (con las teclas de movimiento o con el raton)
y pulse INTRO, para abrirlo.

10 Si emplea el teclado de control, puede selec-

cionar el tipo de control CNC deseado con las
teclas de movimiento o con el raton y abrirlo
con la tecla "NC-Start".

Nota: ?

EMLaunch muestra todos los controles Win-
NC y CAMConcept, que se han instalado en
el mismo directorio base.

Apagar el WinNC

1 Apagar las transmisiones auxiliares con AUX
- OFF

Valido para puestos de maquinas, no para
puestos de programacion.

2 Pulsando simultaneamente esas teclas se

finaliza el control WinNC. EIl control se puede
finalizar pulsando las teclas multifuncionales
(diferentes para el control respectivo) directo.

z3 EMLO
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Revisiones EmLaunch

EmLaunch revisa en la version de maquina ACC/
ACpn, si hay una maquina disponible:

En el configurador de red no se ha configurado
correctamente la direccion IP y DHCP para con-
figurar automaticamente la direccion IP esta des-
activado. No es posible enlazar con la maquina.

Fehlerhafte Netzwerkkonfiguration (DHCP deaktivert)

) T

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. B0 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
I Www.omeo-ward.oom

DHCP desactivado

Se intenta configurar la direccion IPI automatica-
mente via DHCP.

Die IP-Adresse wird konfiguriert

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austnia
I Www.omeo-warii.com

Configuracion IP

La configuracién IP es correcta y se revisa el en-
lace con al maquina. Tan pronto esté disponible
la maquina se muestran los controles disponibles.

Die Verbindung zur Maschine wird hergestelit

_

Abbrechen

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I AW M- WO oom

Crear el enlace con la maquina
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La unién con la maquina esta disponible y se
pueden iniciar los controles respectivos.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill
HMIoperate Turn

Aceptar Cancelar

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www. emco-world.com

Enlace con la maquina OK
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WINNC PuUESTA INFORMACIO

Enter EMCO License Key for GE Fanuc O

Mame |EWMCO Maier Ges.m.b.H.
Adress [Hallein

oK - |

Canc'gi__:l

Ventana de entrada

Do you want to allow the following program from an
unknown publisher to make changes to this computer?

-
1B User Account Control

e

@

Program name:
Publisher:
File origin:

LicMngr.exe
Unknown
Hard drive on this computer

(%) Show details

Change when these notifications appear

%

Ejecutar el administrador de licencias EMCO
como administrador.

EEMED License Manager

Select a Product

Heidenhain THC 426

Enable Licenze K.en Reentering

Administrador de licencias EMCOA

Indicacion de licencia

Tras instalar con éxito el producto de software de
EMCO se abre la ventana de entrada al iniciar
por primera vez con la solicitud de indicar nom-
bre, direccién y clave de licencia. La ventana de
entrada se abre para cada producto instalado. Si
desea una licencia de prueba (véase pagina Z1)
seleccione "DEMOQO".

La ventana de entrada se abre después 5 dias
antes de que caduque la licencia de prueba. Tam-
bién puede indicar a posterior la clave de licencia
con el administrador de licencias (véase abajo el
Administrador de licencias).

Administrador de licencias

La consulta en el dialogo del control de las cuen-
tas de usuario de si se debe ejecutar el adminis-
trador de licencias, tiene que ser confirmada con
si, para poder iniciarlo.

Para habilitar grupos de funciones adicionales de
productos de software EMCO existentes es nece-
sario indicar la nueva clave de licencia recibida
(excepcion: licencia de prueba).

El administrador de licencias EMCO (véase ima-
gen abajo a la izquierda) permite indicar nuevas
claves de licencia. Seleccione para ello el pro-
ducto en la ventana de seleccién y confirme su
entrada.

Al iniciar la proxima vez su software de control
se abre la ventana de entrada con la solicitud
de indicar nombre, direccion y clave de licencia
(véase imagen arriba a la izquierda)

Preste atencidon a que se consulta para cada
producto de software la licencia de forma indivi-
dual. En la imagen a la izquierda se solicita, por
ejemplo, la clave de licencia para el producto de
software "Heidenhain TNC 426".

Para indicar la licencia:

Inicie el WinNC con la opcion "Ejecutar el admi-
nistrador de licencias EMCO como administrador"
después de instalar o de ejecutar el administrador
de licencias.

EMLO
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