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1.2 DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA VERTICAL

Caracteristicas de la fresadora vertical (vista frontal)

Las siguientes figuras muestran algunas funciones estandary
opcionales de su fresadora vertical Haas. Tenga en cuenta que estas
figuras son solo representativas; la apariencia de su maquina podria
variar en funcién del modelo y opciones instaladas.

1. Cambiador de herramientas de
montaje lateral (opcional)
Puerta automatica (opcional)
Conjunto del husillo

Caja de control eléctrico

Luz de trabajo (2X)

Controles de ventana

Bandeja de almacenamiento
Pistola neumaticacomprimido
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Mesa de trabajo delantera
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Contenedor de virutas
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. Tornillo de banco para sostener
herramienta

Extractor de virutas (opcional)
Bandeja de herramientas

IR
TN

Luces de alta intensidad
(2X) (opcional)

A. Cambiador de herramientas paraguas

(no se muestra)
B. Control colgante
Conjunto del cabezal del husillo
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Paraguas
Cambiador de

herramientas




1.2 DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA VERTICAL

Control colgante

Portapapeles

Luces de trabajo

Espera para ejecutar (si hubiera)
Soporte de la palanca del torno de banco
Puerta de acceso desplegable de
almacenamiento

Bandeja de herramientas

Lista de referencia de cédigos Gy M
Manual del operador y datos del
conjunto (almacenado en el interior)
9. Volante de avance remoto
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Conjunto del cabezal
del husillo

e

Brazo doble del SMTC (si hubiera)
Botdn liberador de herramienta
Soporte del refrigerante programable
(opcional)

Boquillas refrigerantes

Husillo
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1.2 DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA VERTICAL

Caracteristicas de la fresadora vertical (vista trasera)

Placa de datos

Disyuntor principal
Ventilador regulador tipo vector (funcionamiento intermitente)

N =

Armario de control

Conectores eléctricos
Conjunto del depésito de refrigerante (mdvil)

Panel lateral del armario de control eléctrico

Maddulo de lubricacién de aire consolidado (CALM) 1
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1.2 DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA VERTICAL

/

Conectores eléctricos

\

Sensor de nivel de refrigerante
Refrigerante (opcional)
Refrigerante auxiliar (opcional)
Lavado (opcional)

Extractor (opcional)
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junto del depésitodel > \
Conjunto del deposito de — |
refrigerante
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1. Bomba de refrigeracion estandar \"\\\k y
2. Sensor de nivel de refrigerante W
3. Colector de virutas
4. Colador
5. Bomba de refrigeracién a través del husillo

3. NN
N
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1.2 DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA VERTICAL

Panel lateral del armario

de control eléctrico

Ethernet (opcional)

Escala del eje A (opcional)

Escala del eje B (opcional)
Alimentacion del eje A (opcional)
Codificador del eje A (opcional)
Alimentacion del eje B (opcional)
Codificador del eje B (opcional)
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Madulo de lubricacion de aire
consolidado (CALM)

1. Solenoide de grasa de lubricacién min. ~ 10. Mirilla de lubricacién del husillo (2)
2. Manémetro de aire 11. Depdsito de grasa lubricante del eje
3. Valvula de descarga de aire 12. Manémetro de aceite

4. Suministro de aire de la mesa giratoria

5. Separador de aire/agua NOTA: Se muestran mas detalles en

6. Valvula de corte de aire el lado de las etiquetas de la puerta de
7. Solenoide de purga acceso.

8. Puerto de entrada de aire

9. Depésito de lubricacion del husillo




1.3 | DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA HORIZONTAL

Descripcion general de EC-400, EC500

Las siguientes figuras muestran algunas caracteristicas estandar y
opcionales de su fresadora horizontal EC-400 o EC-500. Algunas funciones
son comunes con la fresadora vertical.

NOTA: Estas figuras son solo representativas; la apariencia de su
madaquina podria variar en funcién del modelo y opciones instaladas.

Funciones de la fresadora horizontal
(EC-400/EC-500, vista frontal)

1. Parada de emergencia de la
estacion de carga 1

2. Pistola de aire comprimido

w

Tornillo de banco para
sostener herramienta

Mesa delantera
Bandeja de herramientas

Control colgante
Armario eléctrico
Filtros de refrigerante

O 0 N o v oA

Cambiador de herramientas de
montaje lateral

Caracteristicas de la fresadora horizontal
(EC-400/EC-500, vista trasera izquierda)

1. Panel de lubricacion
2. Extractor de virutas

3. Puerta de acceso
del cambiador de 1
herramientas

4. Parada de emergencia
del cambiador de
herramientas

5. Llenado de aceite
hidraulico

3
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1.3 | DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA HORIZONTAL

Descripcion general de la
EC-400PP

Las siguientes figuras muestran algunas 1. Conjunto de pallet pool 8.

caracteristicas estandar y opcionales de su fresadora 2. Parada de emergencia de la 9

horizontal EC-400PP. Algunas funciones son comunes pallet pool 10

con lafresadora vertical. 3. Estacion de carga del pallet 11
] ) pool

NOTA: Estas figuras son solo representativas; la Pistola de ai imid

apariencia de su maquina podria variar en funcién Istola de aire comprimido 12

del modelo y opciones instaladas. Para obtener Mesa delantera

mads informacion sobre las maquinas de Pallet Pool,
consulte el Manual del operario del Pallet Pool.

A L
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Bandeja de herramientas 13.
Control colgante 14.

Armario eléctrico
Panel de lubricacion
Filtros de refrigerante

. Cambiador de herramientas

de montaje lateral

. Parada de emergencia del

cambiador de herramientas

Llenado de aceite hidraulico

Conjunto de la deslizadera del
pallet pool




1.3 DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA HORIZONTAL

Descripcion general de la EC-1600

Las siguientes figuras muestran algunas caracteristicas 1. Cambiador de herramientas de montaje lateral SMTC
estandar y opcionales de su fresadora horizontal EC-1600. 2. Control colgante
Algunas funciones son comunes con la fresadora vertical. 3. Médulo de lubricacién de aire consolidado (CALM)
NOTA: Estas figuras son solo representativas; la 4. Caja de control eléctrico
apariencia de sumaquina podria variar en funcién del 5. Puerta de acceso del husillo del operador
modelo y opciones instaladas. 6. Bandeja de herramientas

7. Mesa de trabajo delantera

8. Puertas de acceso de trabajo

9. Soporte de pistola neumatica

10. Conjunto del depdsito de refrigerante (mévil)

11. Extractor de virutas doble

—_
No

. Sistema de escape del cerramiento (opcional)

A Control giratorio
B Escalones de acceso de trabajo

C Controles de ATC secundario

1
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1.3 DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA HORIZONTAL

A) Control giratorio

1. Botdn de parada de emergencia

2. (Opcional) —///4/4; 1

3. (Opcional) )

4. (Opcional)

5. Botén de indice giratorio @
5 2
4 3

B) Escalones de acceso de trabajo

1. Cadena con el cerramiento

2. Perno de anclaje del suelo

3. Fijala plataforma de trabajo con cadenas al
cerramiento o con pernos al suelo.
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1.3 DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA HORIZONTAL

C) Controles de ATC secundario

1. Botdn de avance de ATC secundario

2: Interruptor de cambio de herramientas manual/ —///4/4;

automatico (habilita/deshabilita los botones [1]y [4])
3. Botodn de parada de emergencia
4. Botdn de retroceso de ATC secundario

1.4 | ESPECIFICACIONES DE LA FRESADORA HORIZONTAL

Especificaciones de la fresadora horizontal

Para la serie de fresadoras
horizontales - Especificaciones
técnicas, escanee los cddigos
QR de preinstalacién.

EC-400/40T - EC-500/40T - EC-500/50T -

PREINSTALACION PREINSTALAC!()N PREINSTAI.AC!()N
ESPECIFICACION ESPECIFICACION ESPECIFICACION

EC-1600- EC-1600ZT- EC-1600ZT-5AX -
PREINSTALACION PREINSTALACION PREINSTALACION
ESPECIFICACION ESPECIFICACION ESPECIFICACION
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2.1 FRESADORA - INFORMACION LEGAL

Informacion del copyright

Reservados todos los derechos. Ninguna parte de esta
publicacién puede reproducirse, almacenarse en un
sistema de recuperacion ni transmitirse de alguna forma,

0 mediante cualquier medio mecanico, electrénico,
fotocopia, grabacidn o cualquier otro, sin el consentimiento
por escrito de Haas Automation, Inc. No se asumira
ninguna responsabilidad de patente con respecto al uso

de la informacién contenida aqui. Ademas, ya que Haas
Automation se esfuerza en mejorar constantemente sus
productos de alta calidad, la informacidn contenida en

este manual esta sujeta a cambios sin notificacion previa.
Hemos tomado precauciones en la preparacion de este
manual; no obstante, Haas Automation no asumira ninguna
responsabilidad por errores u omisiones, y no asumimos
ninguna responsabilidad por dafios resultantes del uso de
la informacion contenida en esta publicacion.

Desarrollado por Java

Este producto utiliza la tecnologia Java de Oracle

Corporation y solicitamos que confirme que Oracle posee

la marca comercial Java y todas las marcas comerciales
- ) relacionadas con Java y que acepta cumplir las directrices

sobre marcas comerciales de

< WWW.ORACLE.COM/US/LEGAL/THIRD-PARTY-

! < TRADEMARKS/INDEX.HTML.

Cualquier distribucién adicional de los programas Java (mas

™ alla de este aparato/maquina) esta sujeta a un Contrato
de licencia de usuario final legalmente vinculante con
Oracle. Cualquier uso de las caracteristica comerciales

para propositos de produccién requiere una licencia
POWERED independiente de Oracle.
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2.2 FRESADORA - CERTIFICADO DE GARANTIA LIMITADA

Certificado de garantia limitada

Haas Automation, Inc.
Cobertura para el equipo CNC de
Haas Automation, Inc.

En vigor desde el 1 de septiembre de 2010

Cobertura de la garantia limitada

Cada Maquina CNCy sus Componentes (colectivamente,
"Productos Haas") estan garantizados por el Fabricante
frente a los defectos en el material y mano de obra. Esta
garantia solo se proporciona a un usuario final de la Maquina
CNC (un "Cliente"). El periodo de esta garantia limitada es
de un (1) afio. El periodo de garantia comienza en la fecha
de instalacién de la Maquina CNC en las instalaciones del
Cliente. El Cliente puede adquirir de un distribuidor Haas
autorizado una ampliacién del periodo de garantia (una
"Ampliacién de la garantia"), en cualquier momento durante
el primer afio de propiedad.

Unicamente reparacion o sustitucién

La responsabilidad exclusiva del fabricante y el recurso
exclusivo del cliente bajo este acuerdo, con respecto a todos
y cada uno de los productos Haas, se limita Unicamente a la
reparacion y sustitucion, a la discrecion del fabricante, de
productos Haas defectuosos.

Limitacion de responsabilidad de la garantia

Esta garantia es la garantia Unica y exclusiva del Fabricante

y sustituye al resto de garantias de cualquier clase o
naturaleza, expresa o implicita, oral o escrita, pero sin
limitacion con respecto a cualquier garantia implicita
comercial, garantia implicita de idoneidad para un uso en
particular u otra garantia de calidad o de rendimiento o0 no
incumplimiento. El Fabricante limita la responsabilidad con
respecto a esas otras garantias de cualquier clase y el Cliente
renuncia a cualquier derecho en relacién con las mismas.

Limites y exclusiones de garantia

Aquellos componentes sujetos a desgaste durante el uso
normal de la maquina y durante un periodo de tiempo,
incluyendo, pero sin limitacién, la pintura, el acabado

y estado de las ventanas, focos o bombillas eléctricas,
sellos, escobillas, juntas, sistema de recogida de virutas,

Haas Automation Inc. ("Haas" o "Fabricante") proporciona
una garantia limitada para todas las nuevas fresadoras,
centros de torneado y maquinas giratorias (colectivamente,
"Maquinas CNC") y sus componentes (excepto los que
aparecen enumeradas en los Limites y exclusiones de la
garantia) ("Componentes") que sean fabricados por Haas
y vendidos por Haas o sus distribuidores autorizados
segln se estipula en este Certificado. La garantia que se
estipula en este Certificado es una garantia limitada, es la
Unica garantia que ofrece el Fabricante y esta sujeta a los
términos y condiciones de este Certificado.

(por ejemplo, extractores sin fin, conductos de virutas),
cintas, filtros, rodillos de puertas, dedos del cambiador

de herramientas, etc., se excluyen de esta garantia. Todos
los procedimientos de mantenimiento especificados por el
fabricante deben ser cumplidos y registrados para poder
mantener vigente esta garantia. Esta garantia se anulara si el
Fabricante determina que (i) algin Producto Haas fue objeto
de mal manejo, mal uso, abuso, negligencia, accidente,
instalacién inapropiada, mantenimiento inapropiado,
almacenamiento o aplicacién inapropiados, incluyendo el
uso de refrigerantes u otros fluidos inapropiados, (i) algin
Producto Haas fue reparado o mantenido inapropiadamente
por el Cliente, por un técnico de mantenimiento no
autorizado o por cualquier otra persona no autorizada, (iii) el
Cliente o cualquier persona realiza o intenta realizar alguna
modificacién en algun Producto Haas sin el consentimiento
previo por escrito del Fabricante y/o (iv) se empleé algin
Producto Haas para algun uso no comercial (como por
ejemplo uso personal o doméstico). Esta garantia no cubre
los dafios o defectos debidos a una influencia externa

0 asuntos que queden fuera del control razonable del
fabricante, incluyendo, sin limitacion, el robo, vandalismo,
incendio, condiciones meteorolégicas (como lluvia,
inundacién, viento, rayos o terremotos) o actos de guerra o
terrorismo.

Sin limitar la generalidad de cualquiera de las exclusiones

o limitaciones descritas en este Certificado, esta garantia

no incluye ninguna garantia con respecto a que cualquier
Producto Haas cumpla las especificaciones de produccién
de cualquier persona o cualquier otro requisito, o que la
operacion de cualquier Producto Haas sea ininterrumpida o
sin errores. El Fabricante no asume ninguna responsabilidad
con respecto al uso de cualquier Producto Haas por parte de
cualquier persona, y el Fabricante no incurrira en ninguna
responsabilidad por ningln fallo en el disefio, produccién,
operacion, funcionamiento o cualquier otro aspecto del
Producto Haas mas alla de la sustitucién o reparacion del
mismo, tal y como se indicé anteriormente en la garantia
anterior.
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2.2 FRESADORA - CERTIFICADO DE GARANTIA LIMITADA
___________________________________________________________

Certificado de garantia limitada (continuacion)

Limitacion de responsabilidad y dafios

El Fabricante no sera responsable ante el Cliente o
cualquier otra persona por cualquier dafio compensatorio,
fortuito, consiguiente, punitivo, especial o cualquier otro
dafio o reclamacién, ya sea en accién de contrato o agravio,
que esté relacionado con cualquier producto Haas, otros
productos o servicios suministrados por el Fabricante o

por un distribuidor autorizado, técnico de servicio u otro
representante autorizado del Fabricante (colectivamente,
"representante autorizado"), o por el fallo de piezas o
productos fabricados con cualquier producto Haas, incluso
si el Fabricante o cualquier representante autorizado
hubiera sido informado sobre la posibilidad de tales dafios,
incluyéndose en tales dafios o reclamaciones, aunque

sin limitacion, la pérdida de ganancias, pérdida de datos,
pérdida de productos, pérdida de ingresos, pérdida de
uso, coste por tiempo de interrupcién, fondo de comercio,
cualquier dafo al equipo, instalaciones o cualquier otra
propiedad de cualquier persona, y cualquier dafio que
pueda deberse a un mal funcionamiento de cualquier
producto Haas. El Fabricante limita la responsabilidad con
respecto a tales dafios y reclamaciones y el Cliente renuncia
a cualquier derecho en relacién con los mismos. La Unica
responsabilidad del Fabricante, y el derecho de subsanacién
exclusivo del Cliente, para los dafios y reclamaciones de
cualquier clase, se limitaran exclusivamente a la reparacién
y sustitucién, a la discrecién del Fabricante, del producto
Haas defectuoso, tal y como se estipule en esta garantia.

El Cliente ha aceptado las limitaciones y restricciones

que se estipulan en este Certificado, incluyendo, pero sin
limitacion, la restriccién sobre su derecho a la recuperacion
de dafios, como parte de su acuerdo con el Fabricante o su
Representante autorizado. El Cliente entiende y reconoce
que el precio de los Productos Haas seria mucho mas
elevado si el Fabricante tuviera que responsabilizarse de los
dafios accidentales y reclamaciones que quedan fuera del
ambito de esta garantia.
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Acuerdo completo

Este Certificado sustituye cualquier otro contrato, promesa,
representacion o garantia, expresada de forma oral o por
escrito, entre las partes o por el Fabricante en relacién con
los asuntos de este Certificado, e incluye todos los tratos

y acuerdos entre las partes o aceptados por el Fabricante
con respecto a tales asuntos. Por la presente, el Fabricante
rechaza de forma expresa cualquier otro contrato, promesa,
representacion o garantia, expresada de forma oral o por
escrito, que se afiada a o sea inconsistente con cualquier
término o condicién de este Certificado. Ningtin término

o condicion que se estipulen este Certificado puede ser
modificado ni corregido a menos que el Fabricante y el
Cliente lo acuerden por escrito. Sin perjuicio de lo anterior,
el fabricante concedera una Ampliacién de la garantia
Unicamente en la medida en que amplie el periodo de
garantia aplicable.

Transferibilidad

Esta garantia puede transferirse del Comprador original a
otra parte si la Maquina CNC se vende por medio de una
venta privada antes de que termine el periodo de garantia,
siempre que el Fabricante reciba una notificacién escrita de
la misma y esta garantia no esté anulada en el momento de
la transferencia. El receptor de esta garantia estara sujeto a
todos los términos y condiciones de este Certificado.

Varios

Esta garantia se regira segun las leyes del Estado de
California sin que se apliquen las normas sobre conflictos
de legislaciones. Cualquier disputa que surja de esta
garantia se resolvera en un juzgado con jurisdiccién
competente situado en el Condado de Ventura, el Condado
de Los Angeles o el Condado de Orange, California.
Cualquier término o disposicion de este Certificado que
sea declarado como no vélido o inaplicable en cualquier
situacién en cualquier jurisdiccién, no afectara a la validez
o aplicacién de los términos y disposiciones restantes del
mismo ni a la validez o aplicacién del término o disposicién
conflictivos en cualquier otra situacion o jurisdiccion.



2.3 POLITICA DE SATISFACCION AL CLIENTE

Politica de satisfaccion al cliente

Apreciado cliente de Haas:

Su completa satisfaccion y buena disposicion es lo

mads importante para Haas Automation, Inc., y para el
distribuidor Haas (Haas Factory Outlet, HFO) donde usted
ha comprado su equipo. Normalmente, su HFO resolvera
rapidamente cualquier aspecto que tuviera sobre su
transaccion de ventas o la operacion de sus equipos.

Sin embargo, si sus preguntas o preocupaciones no fueran
resueltas a su entera satisfaccion, y si usted hubiera hablado
directamente sobre las mismas con el responsable del HFO,
con el Director general o con el propietario del HFO, haga lo
siguiente:

Pdngase en contacto con el Defensor de servicio al cliente de
Haas Automation al teléfono 805-988-6980. De esta forma,
podremos resolver cualquier problema de la manera mas
rapida posible. Cuando llame, tenga la siguiente informacion
alamano:

*  Nombre, domicilio y nimero de teléfono de su empresa
*  Elmodelo de la maquina y su ndmero de serie

*  Elnombre del HFO y el nombre de la persona en el HFO
con la cual usted se comunic la ultima vez

* Lanaturaleza de su pregunta, problema o preocupacion

Si desea escribir a Haas Automation, utilice la siguiente
direccion:

Haas Automation, Inc. EE. UU.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Ala atencién de: Customer Satisfaction Manager
correo electrdnico: customerservice@HaasCNC.com

Una vez que usted se haya comunicado con el Centro

de servicio de atencidn al cliente de Haas Automation,
haremos todo lo posible para trabajar directamente con
usted y su HFO y asi resolver de una manera rapida sus
preocupaciones. En Haas Automation sabemos que una
buena relacién entre el Cliente-Distribuidor-Fabricante
ayudard a mantener un éxito continuo al ayudar a todos los
que tienen cuestiones pendientes.

INTERNACIONAL:

Haas Automation Europa

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Bélgica

correo electrénico: customerservicec@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

correo electrdnico: customerservice@HaasCNC.com

Opinion del cliente

Situviera alguna duda o pregunta en relacion con este
Manual del operador, pngase en contacto con nosotros
en nuestro sitio web, www.HaasCNC.com. Use el vinculo
“Contact Us” (contacto) y envie sus comentarios al Defensor
del cliente.
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2.4 FRESADORA - DECLARACION DE CONFORMIDAD

Declaracion de conformidad

Producto: Fresadora (Vertical y Horizontal)*

*Incluyendo todas las opciones instaladas en fabrica o en
campo por un Haas Factory Outlet (HFO) certificado

Fabricado por:

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030
805-278-1800

Declaramos, bajo nuestra absoluta responsabilidad, que los
productos que se enumeran mas arriba, a los que se hace
referencia en esta declaracién, cumplen las normativas que
seincluyen en la Directiva CE para centros de mecanizado:

Directiva 2006 /42/EC sobre maquinaria
Directiva 2014/30/CE sobre compatibilidad
electromagnética

Directiva 2014/35/EC sobre baja tension

CANADA: Como fabricante de equipos originales, declaramos que los
productos enumerados cumplen las normativas incluidas en la Seccién
7 de Revisiones de seguridad y salud previas al inicio de la Normativa
851 de las Normativas de la ley de seguridad y salud ocupacional para
Instalaciones industriales con respecto a las disposiciones y normas de
proteccién de las maquinas.

Ademds, este documento satisface la disposicién de notificacién por
escrito de exencién de la inspeccién previa al inicio para la maquinaria
enumerada, tal y como se establece en las Directrices sobre seguridad y
salud de Ontario, Directrices PSR con fecha de noviembre de 2016. Las
Directrices PSR permiten que la notificacion por escrito del fabricante de
equipos originales que declara la conformidad con las normas aplicables
sea aceptable para la exencién de la Revision de seguridad y salud previa
alinicio.
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Normas adicionales:

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN 1SO 13849-1:2015

ISO 10218:1-2:2011 (si se incluye el robot)

RoHS2: CUMPLE (2011/65/CE), al estar exento segun la
documentacién del fabricante.

Salvedades:

« Herramienta industrial estacionaria de gran escala.

*  Plomo como elemento de aleacién en acero, aluminio
y cobre.

« Cadmio y sus compuestos en contactos eléctricos.

Persona autorizada para compilar el archivo técnico:

Kristine De Vriese
Teléfono: +32 (2) 4272151

Direccion:

Haas Automation Europa
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Bélgica

Todas las herramientas de mecanizado CNC Haas llevan la marca "ETL
Listed", que certifica que cumplen la norma NFPA 79 Electrical Standard
de maquinaria industrial y el equivalente canadiense, CAN/CSA C22.2 n.°
73.Lamarcas ETL Listed y cETL Listed se conceden a productos que han
superado satisfactoriamente las pruebas realizadas por Intertek Testing
Services (ITS), una alternativa a Underwriters' Laboratories.

Haas Automation cuenta con el certificado de conformidad con los
requisitos establecidos por la norma ISO 9001: 2015. Alcance del
registro: Disefio y fabricacién de herramientas de mecanizado CNCy
accesorios, y fabricacién cubiertas metdlicas. Las condiciones para
conservar este certificado de registro se establecen en las politicas de
registro 5.1 de ISA. Este registro se otorga siempre que la organizacion
siga cumpliendo con la norma especificada. La validez de este
certificado depende de las auditorias de supervisién permanentes.

€. Q) 2001:2018

1sTED

ETLLISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79
ANSI/UL STD 508
UL SUBJECT 2011
Intertek CERTIFIED TO
9700845 CAN/CSA STD €22.2 N0.73




3.1 FRESADORA - SEGURIDAD

Notas sobre seguridad

PRECAUCION: Solo personal autorizado y formado
puede utilizar este equipo. Siempre debe actuar de
acuerdo con el manual del operador, las etiquetas
de seguridad, los procedimientos e instrucciones de
seguridad para utilizar la maquina de forma segura.
El personal no capacitado representa un peligro para
ellos mismos y para la maquina

IMPORTANTE: No utilice esta maquina hasta que
haya leido todas las advertencias, precauciones e
instrucciones

PRECAUCION: Se ha probado la precisién de los
programas de ejemplo de este manual, aunque solo se
utilizan para fines ilustrativos. Los programas no definen
herramientas, correctores ni materiales. No describen
amarres de piezas ni otros utillajes. Si decidiera ejecutar
un programa de ejemplo en su maquina, hagalo en modo
Graphics (graficos). Siga siempre practicas de mecanizado
seguras cuando ejecute un programa con el que no esté
familiarizado.

Todas las maquinas CNC contienen peligros debido a las
piezas de corte giratorias, correas y poleas, alta tensién,
ruido y aire comprimido. Siempre debe seguir precauciones
basicas de seguridad cuando utilice maquinas CNCy

sus componentes con el fin de reducir el riesgo de dafio
personal y mecanico.

El area de trabajo debe estar iluminada adecuadamente
para permitir una vision clara y un funcionamiento seguro
de la maquina. Esto incluye el area de trabajo del operador
y todas las areas de la maquina a las que se puede acceder
durante el mantenimiento o la limpieza. La iluminacién
adecuada es responsabilidad del usuario.

Las herramientas de corte, el amarre de pieza, la pieza

de trabajoy el refrigerante estan fuera del alcance y el
control de Haas Automation, Inc. Cada uno de estos riesgos
potenciales asociados (bordes afilados, consideraciones de
levantamiento de objetos pesados, composicién quimica,
etc.) y es responsabilidad del usuario tomar las medidas
apropiadas (EPP, formacién, etc.).

Se requiere la limpieza de la maquina durante el uso normal
y antes de su mantenimiento o reparacién. El equipo
opcional esta disponible para ayudar a la limpieza, como
mangueras de lavado, extractores de virutas y extractores
de virutas sin-fin. El uso seguro de este equipo requiere
capacitacion y puede requerir un EPP apropiado y es
responsabilidad del usuario.

Este manual del operador esta destinado a ser una guia de
referencia y no debe ser la Unica fuente de capacitacion. La
capacitaciéon completa del operador esta disponible en el
distribuidor autorizado de Haas.

Resumen de los tipos de operacion para la maquina

en T de Haas Automation

Las fresadoras CNC Haas estan disefiadas para cortar

y dar forma a metales y otros materiales duros. Son de
proposito general por su naturaleza y una lista de todos esos
materiales y tipos de corte nunca seria completa. Casi todo
el corte y la forma se realizan mediante una herramienta
giratoria montada en un husillo. La rotacién de la fresadora
no es necesaria. Algunas operaciones de corte requieren
liquido refrigerante. Ese refrigerante también es una opcién
dependiendo del tipo de corte.

Las operaciones de Haas Mills se separan en tres areas.
Son los siguientes: Operaciones, mantenimiento y servicio.
Las operaciones y el mantenimiento estan destinados a
ser realizados por un operador de maquinas capacitado y
cualificado. Este Manual del operador contiene parte de

la informacién necesaria para operar la maquina. Todas
las demads operaciones de la maquina deben considerarse
Servicio. El servicio solo debe ser realizado por personal de
servicio especialmente capacitado.
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3.1 FRESADORA - SEGURIDAD

El funcionamiento de esta maquina consiste en lo
siguiente:

1. Configuracion de la maquina
La configuracion de la maquina se realiza para configurar
inicialmente las herramientas, los correctoresy los
utillajes necesarios para realizar una funcion repetitiva
que luego se denomina funcionamiento de la maquina.
Algunas funciones de configuracion de la maquina se
pueden hacer con la puerta abierta, pero estan limitadas
a “Espera para ejecutar.”

2. Utilizacién de la maquina en modo automatico
El funcionamiento automatico se inicia con el inicio de
cicloy solo se puede realizar con las puertas cerradas.

3. La carga y descarga por parte del operador de
materiales (piezas)
La carga y descarga de piezas es lo que precede y sigue a
un funcionamiento automatico. Esto debe hacerse con las
puertas abiertas y todo el movimiento automatico de la
maquina se detiene cuando la puerta esta abierta.

4. Cargay descarga de herramientas de corte por parte
del operador
La carga y descarga de herramientas se realiza con menos
frecuencia que la configuracién. A menudo se requiere
cuando una herramienta se ha desgastado y se debe
reemplazar.

El mantenimiento solo consiste en lo siguiente:

1. Adicién y mantenimiento del estado del refrigerante
Se requiere agregar refrigerante y mantener la
concentracion de refrigerante a intervalos regulares. Esta
es una funcién normal del operador y se realiza desde
una ubicacién segura fuera del cerramiento de trabajo o
con las puertas abiertas y la maquina detenida.

2. Adicion de lubricantes
Es necesario agregar lubricantes para el husillo y los ejes
a intervalos regulares. Estos son a menudo meses o afios
de duracion. Esta es una funcién normal del operadory
se realiza siempre desde una ubicacion segura fuera del
cerramiento de trabajo.

3. Limpieza de virutas de la maquina
Se requiere la limpieza de virutas a intervalos dictados
por el tipo de mecanizado realizado. Esta es una funcion
normal del operador. Se realiza con las puertas abiertas y
todo el funcionamiento de la maquina se detiene.
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El servicio solo consiste en lo
siguiente:

1. Reparacién de una maquina que no funciona
correctamente
Cualquier maquina que no esta funcionando
correctamente requiere el servicio de personal formado
en fabrica. Esta no es nunca una funcién del operador.
No se considera mantenimiento. Las instrucciones de
instalacion y servicio se proporcionan por separado del
Manual del operador.

2. Movimiento, desembalaje e instalacién de maquinas
Las maquinas Haas se envian a la ubicacion del usuario
casi lista para funcionar. Todavia requieren una persona
de servicio capacitada para completar la instalacion. Las
instrucciones de instalacion y servicio se proporcionan
por separado del Manual del operador.

3. Embalaje de la maquina
El embalaje de la maquina para el envio requiere el
mismo material de embalaje suministrado por Haas en
el envio original. El embalaje requiere una persona de
servicio capacitada para completar la instalacion. Las
instrucciones de envio se proporcionan por separado del
Manual del operador.

4. Desmantelamiento y eliminacion

No se espera que la maquina sea desmontada para su
envio; se puede trasladar en su totalidad de la misma
manera en que se instald. La maquina puede devolverse
al distribuidor del fabricante para su eliminacion. El
fabricante acepta cualquiera/todos los componentes para
su reciclaje segun la Directiva 2002/96/CE.

5. Eliminacién al final de la vida util
La eliminacidn al final de su vida atil debe cumplir con
las leyes y normativas de la region donde se encuentra
la maquina. Esta es una responsabilidad conjunta del
propietario y vendedor de la maquina. El analisis de
riesgos no aborda esta fase.



3.2 LEER ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA

LEER ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA

PELIGRO: No entre en el area de mecanizado en
ninglin momento en el que la maquina se encuentre
en movimiento o en ninglin momento en el que pueda
producirse el movimiento de la maquina. Podrian
producirse lesiones graves o incluso la muerte. El
movimiento puede producirse cuando la alimentacion
esta encendida y la maquina no se encuentra en
[EMERGENCY STOP].

Seguridad basica:
* Esta maquina puede provocar lesiones corporales graves.

* Esta maquina esta controlada automaticamente y podria
comenzar a funcionar en cualquier momento.

* Consulte sus codigos y normativas locales de seguridad
antes de utilizar la maquina. Péngase en contacto con su

distribuidor si tuviera alguna pregunta sobre problemas de

seguridad.

* El propietario de la maquina sera responsable de
asegurarse de que todos aquellos implicados en
la instalacion y operacidn de la maquina estén
completamente familiarizados con las instrucciones de
operacion y seguridad proporcionadas con la maquina,
ANTES de que trabajen con ella. Toda la responsabilidad
sobre la seguridad recae en el propietario de la maquinay
en los individuos que trabajen con ella.

* Use proteccidn ocular y auditiva apropiada cuando utilice
la maquina.

* Use guantes apropiados para quitar el material procesado
y limpiar la maquina.

* Sustituya las ventanas inmediatamente si estuvieran
dafiadas o presentaran arafiazos importantes.

* Mantenga las ventanas laterales bloqueadas durante el
funcionamiento (si fuera posible).

Seguridad eléctrica:

* La alimentacion eléctrica debe satisfacer las
especificaciones requeridas. Intentar hacer funcionar la
maquina con cualquier otra fuente de alimentacién podria
causar dafio severo y cancelard toda la garantia.

* El panel eléctrico debe cerrarse y la llave y pestillos del
armario de control deben estar fijados en todo momento,
excepto en la instalacién y mantenimiento. En dichas
ocasiones, Unicamente deben tener acceso al cuadro
electricistas cualificados. Tenga en cuenta que cuando el
disyuntor principal se encuentra encendido, existen altas

tensiones en el panel eléctrico (incluyendo las placas de
circuito y los circuitos l6gicos) y algunos componentes
funcionan a altas temperaturas; por lo tanto, se requiere
poner extrema precaucion. Una vez que la maquina haya
sido instalada, el gabinete de control debe cerrarse con la
llave solo disponible para personal de servicio cualificado.

* No reinicie un disyuntor hasta que se investigue y
comprenda el motivo del fallo. Solo personal de
mantenimiento formado de Haas puede realizar la
deteccion de problemas y reparacion de equipos Haas.

* No pulse [POWER UP] en el control colgante antes de que
la maquina se instale completamente.

Seguridad del funcionamiento:

PELIGRO: Para evitar lesiones, verifique que el husillo
haya dejado de girar antes de abrir las puertas. En
caso de que se produzca un corte de energia, el husillo
tardara mucho mas en detenerse.

* No haga funcionar esta maquina a menos que las puertas
estén cerradas y los enclavamientos de puertas estén
funcionado adecuadamente.

« Compruebe que no haya piezas ni herramientas
dafiadas antes de hacer funcionar la maquina. Toda
pieza o herramienta que haya sido dafiada, debe ser
adecuadamente reparada o reemplazada por personal
autorizado. No haga funcionar la maquina si parece
que alguno de los componentes no estd funcionando
correctamente.

Las herramientas de mecanizado rotativas pueden causar
lesiones graves. Cuando se esta ejecutando un programa,
la mesa de fresado y el cabezal del husillo pueden moverse
rapidamente en cualquier momento.

Las piezas sujetas incorrectamente y mecanizadas a altas
velocidades/avances pueden salir expulsadas y perforar
el cerramiento. No resulta seguro mecanizar piezas
sobredimensionadas o no fijadas correctamente.

PRECAUCION: El cierre manual o automatico de

las puertas del cerramiento es un posible punto

de aprisionamiento. Con la puerta automatica,

la puerta se puede programar para que se cierre
automaticamente, o bien pulsando el botén de
apertura/cierre de la puerta en el colgante del
operador. Evite poner las manos o las extremidades
en la puerta mientras la cierra manual o
automaticamente.
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3.2 LEER ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA

Liberacién de la persona atrapada en la maquina:
* Ninguna persona se debe ubicar dentro de la maquina
durante el funcionamiento.

* En el caso improbable de que una persona quede atrapada
dentro de la maquina, debe pulsarse inmediatamente el
bot6n de parada de emergencia y la persona debe ser
liberada.

* Si la persona estd atrapada o enredada, la maquina debe
apagarse; luego, los ejes de la maquina se pueden mover
mediante el uso de una gran fuerza externa en la direccién
requerida para liberar a la persona.

Recuperarse de un atasco o bloqueo:

* Acerca del extractor de virutas, siga las instrucciones de
limpieza indicadas en el sitio de Haas Service (vaya a
www.haascnc.com y haga clic en la pestafia Service). Si es
necesario, cierre las puertas e invierta el transportador
para que se pueda acceder a la pieza o material atascado
y retirelo.

* Use equipo de elevacién u obtenga ayuda para levantar
piezas pesadas y engorrosas.

* De una herramienta y material/pieza: cierre las puertas,
presione [RESET] para borrar y mostrar las alarmas.
Mueva el eje para que la herramienta y el material estén
despejados.

* Del cambiador de herramientas automatico/herramienta
y husillo: presione [RECOVER] y siga las instrucciones en
pantalla.

* Si las alarmas no se reinician o no puede eliminar un
bloqueo, pongase en contacto con su Haas Factory Outlet
(HFO) para obtener ayuda.

Siga las directrices siguientes al realizar trabajos en

la maquina:

* Funcionamiento normal: mantenga la puerta cerrada
y las protecciones en su posicion (para maquinas sin
cerramiento) mientras la maquina se encuentre en
funcionamiento.

* Carga y descarga de piezas: un operador abre la puerta,
completa la tarea, cierra la puerta y luego pulsa [CYCLE
START].

* Configuracion del trabajo de mecanizado: cuando se
completa la configuracién, gire la tecla de configuracion
para bloquear el modo de configuracién y retire la llave.

* Mantenimiento / limpiador de la maquina: pulse
[EMERGENCY STOP] o [POWER OFF] en la maquina antes
de acceder al cerramiento.
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Inspeccién periédica de las caracteristicas de

seguridad de la maquina:

* Inspeccione el mecanismo de enclavamiento de la puerta
para un ajuste y funcionamiento adecuados.

* Inspeccione las ventanas de seguridad y el cerramiento por
si hubiera dafios o fugas.

* Verifique que todos los paneles del cerramiento estén en
su lugar.

Inspeccién del seguro de seguridad de la puerta:

* Inspeccione el seguro de la puerta, verifique que la llave
del seguro de la puerta no esté doblada, desalineada y que
todas las fijaciones estén instaladas.

* Inspeccione el seguro de la puerta para detectar cualquier
signo de obstruccion o desalineacidn.

* Reemplace inmediatamente los componentes del sistema
de seguros de seguridad de la puerta que no cumplan con
este criterio.

Verificacion de los seguros de seguridad de la puerta:

+ Con la maquina en modo de funcionamiento, cierre la
puerta de la maquina, haga funcionar el husillo a 100 RPM,
tire de la puerta y verifique que la puerta no se abra.

INSPECCION Y PRUEBAS DEL CERRAMIENTO DE LA

MAQUINA Y DEL VIDRIO DE SEGURIDAD:

Inspeccién de rutina:

* Inspeccione visualmente el cerramiento y el vidrio de
seguridad en busca de signos de distorsién, rotura u otro
dafio.

Reemplace las ventanas de Lexan después de 7 afios o si
estan muy dafiadas o rayadas.

* Mantenga limpios todos los vidrios de seguridad y las
ventanas de la maquina para permitir una correcta
visualizacion de la maquina durante las operaciones.

* Se debe realizar una inspeccidn visual diaria del
cerramiento de la maquina para verificar que todos los
paneles estén en su lugar.

Prueba de la caja de la maquina:
* No es necesario probar el cerramiento de la maquina.



3.3 FRESADORA - LIMITES DE LA MAQUINA

Limites ambientales de la maquina

Esta tabla incluye los limites ambientales para lograr un
funcionamiento seguro:

Limites ambientales (solo uso en interiores)

MiNIMO MAXIMO
Temperatura de operacion 41 °F(5°Q) 122 °F (50 °C)
Temperatura de almacenamiento -4 °F (-20 °C) 158 °F (70 °Q)
. 20 % de humedad relativa, sin 90 % de humedad relativa, sin
Humedad ambiental . >
condensacién condensacién
Altitud Nivel del mar 6.000 pies (1.829 m)

PRECAUCION: No haga funcionar la maquina en
atmésferas explosivas (vapores y/o particulas
explosivas).

Maquina con paquete del robot de Haas

El entorno de maquinay robot esta disefiado para ser
un taller de maquinas o una instalacién industrial. La
iluminacion del taller es responsabilidad del usuario.

Limites de ruido de la maquina

PRECAUCION: Tome las precauciones pertinentes
para evitar dafios auditivos por el ruido de la
maquina/mecanizacién. Péngase protecciones
auditivas, cambie su aplicacién (herramientas,
velocidad del husillo, velocidad del eje, utillajes,
trayectoria programada) para reducir el ruido o
restrinja el acceso al drea de la maquina durante
el corte.

Los niveles tipicos de ruido en la posicién del operador
durante el funcionamiento normal son los siguientes:

e Las mediciones del nivel de presion sonora de
ponderacion A seran de 69,4 dB o menores.

* Los niveles instantaneos de presion sonora de
ponderacion C seran de 78 dB o menores.

e ElLwA (nivel de potencia de sonido con ponderacién
A) sera de 75 dB o menor.

NOTA: Los niveles reales de ruido durante el corte del
material se ven muy afectados por la eleccién del material,
las herramientas de corte, las velocidades y avances,

el amarre de pieza y otros factores. Estos factores son
especificos de la aplicacién y estan controlados por el
usuario, no por Haas Automation Inc
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3.4 FRESADORA - FUNCIONAMIENTO SIN VIGILANCIA

Operacion sin Presencia

Las mdquinas CNC de Haas totalmente cerradas se
disefiaron para funcionar sin presencia; no obstante, su
proceso de mecanizado no puede resultar seguro sin
monitorizacion.

Ya que el propietario del taller es el responsable de
configurar la maquina de forma segura y utilizar las
mejores practicas de mecanizado, también tendra la
responsabilidad de gestionar el progreso de estos métodos.
Debe monitorizar el proceso de mecanizado para evitar
dafios, lesiones o muerte si se produjera una situacion
peligrosa.
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Por ejemplo, si hay riesgo de incendio debido al material
mecanizado, entonces debera instalarse un sistema
contra incendios apropiado para reducir el riesgo de
dafios en el personal, equipos y edificio. Debe ponerse en
contacto con un especialista para instalar herramientas de
monitorizacién antes de que se permita que las mdquinas
funcionen sin presencia.

Resulta especialmente importante seleccionar equipos de
monitorizacién que puedan detectar inmediatamente un
problemay realizar una accién apropiada sin la intervencion
humana.



3.5 FRESADORA - REGLAS DE LA PUERTA

Ejecutar/Configurar restricciones de modo

Todas las maquinas CNC Haas estan equipadas con
bloqueos en las puertas del operador y un interruptor

de llave en el lateral del control colgante para bloquear

y desbloquear el modo de configuracion. En general,

el estado del modo de configuracién (bloqueado o
desbloqueado) afecta al funcionamiento de la maquina al
abrir las puertas.

El modo de configuracién debe estar bloqueado (el
interruptor de llave en la posicién vertical, bloqueada) en

la mayoria de las ocasiones. En los modos de ejecucion

y configuracion, las puertas del cerramiento se cierran
durante la ejecucién del programa CNC, la rotacién del
husillo o el movimiento del eje. Las puertas se desbloquean
automaticamente cuando la maquina no se encuentra en
ciclo. Muchas funciones de la maquina no estan disponibles
con la puerta abierta.

Cuando se desbloquea, el modo de configuracién permite
a un técnico cualificado un mejor acceso a la maquina para
configurar trabajos. En este modo, el comportamiento de la
madaquina depende de si las puertas se encuentran abiertas
o0 cerradas. Las siguientes tablas resumen los modosy
funciones permitidas.

NOTA: Todas estas condiciones siguen asumiendo que la
puerta estd abierta y permanece abierta antes, durantey
las acciones ocurren.

PELIGRO: No intente anular las funciones de seguridad. De
lo contrario, la maquina no funcionara de forma seguray se
anulara la garantia.

FUNCION DE LA MAQUINA MODO DE EJECUCION | MODO DE CONFIGURACION
Chorro de aire (AAG) activado No permitido. No permitido.
Avance del eje con el volante colgante No permitido. Permitido.
Avance del eje con el volante de RJH No permitido. No permitido.
Avance del eje con la perilla de desplazamiento de RJH No permitido. No permitido.
Avance rapido del eje con la posicion de origen G28 o la segunda posicion de origen No permitido. No permitido.
Retorno a cero del eje No permitido. No permitido.
Cambiador automatico de palets No permitido. No permitido.
Botones de operacién APC No permitido. No permitido.
Extractor de virutas CHIP FWD, REV No permitido. No permitido.
Boton COOLANT (Refrigerante) en el control colgante No permitido. Permitido.
Botdn COOLANT (Refrigerante) en RJH. No permitido. Permitido.
Mover espita de refrigerante programable No permitido. Permitido.
Orientar el husillo No permitido. No permitido.
Ejecutar un programa, botén CYCLE START (Inicio de ciclo) en el control colgante No permitido. No permitido.
Ejecutar un programa, botén CYCLE START (Inicio de ciclo) en el RIH No permitido. No permitido.
Ejecutar un programa (paleta) No permitido. No permitido.
Bot6én FWD / REV del husillo en el control colgante No permitido. No permitido.
FWD / REV del husillo en el RJH No permitido. No permitido.
Cambio de herramienta ATC FWD / ATC REV. No permitido. No permitido.
Liberacion de la herramienta desde el husillo No permitido. Permitido.
Refrigeracion a través del husillo (TSC) activada No permitido. No permitido.
Chorro de aire de la herramienta (TAB) activado No permitido. No permitido.
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3.6 FRESADORA - CELULAS DEL ROBOT

Células del Robot

Una maquina en una celda de robot puede ejecutar

un programa mientras la puerta esta abierta,
independientemente de la posicidn de la tecla de
configuracion de ejecucion. Mientras la puerta esta abierta,
la velocidad del husillo esta limitada al limite de RPM de
fabrica o al Ajuste 292, Limite de velocidad del husillo de
puerta abierta. Sila puerta se abre mientras el RPM del
husillo esta por encima del limite, el husillo se desacelerara
hasta las RPM limite. Al cerrar la puerta, se elimina el limite
y se restablecen las RPM programadas.

Esta condicion de puerta abierta solo se permite mientras
un robot se comunica con la maquina CNC. Normalmente,

una interfaz entre el robot y la maquina CNC aborda la
seguridad de ambas maquinas.

o
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3.7 FRESADORA - EXTRACCION DE NEBLINA/EVACUACION DEL CERRAMIENTO

Extraccion de neblina/Evacuacion del cerramiento

Algunos modelos tienen una provisién instalada que
permitira que un extractor de neblina se una a la maquina.

También hay un sistema opcional de escape de cerramiento
disponible que ayuda a mantener la neblina fuera de la caja
de la maquina. Depende exclusivamente del propietario/
operador determinar si instalar o no el extractor de neblina
y qué tipo es el mas adecuado para la aplicacién.

El propietario/operador asume toda la responsabilidad de
la instalacion del sistema de extraccion de neblina.
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3.8 FRESADORA - LIMITE DE SEGURIDAD DEL HUSILLO

Limite de seguridad del husillo

A partir de la version de software 100.19.000.1100 se ha Velocidad manual maxima del husillo. Pulse [ENTER] para

afiadido al control un limite de seguridad del husillo. ir a la velocidad del husillo previamente ordenada o pulse
[CANCEL] para cancelar la accién.

Esta caracteristica mostrarad un mensaje de advertencia

cuando se pulse el botén [FWD] o [REV] y la velocidad del

husillo previamente ordenada sea superior al parametro de

MEM ...009 DEAD AIR BRAKE... N100 Active Codes Active Tool
; i A off
;7210 32,16 = Go1 Linear Feed Motion Tool: 1
Gl X1.3631 F0.01; G99 Feed Per Revolution Offset: 1 "
- G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None
: 061 G80 Cycle Cancel Tool Group: -~
GO X1.65; G54 Work Offset #54 Max Load: 0
20.2169; Life: 106%
(ROUGH OD STEP 1); Doo Hoo Msg Tiel
G99, on
G18; 1
GO X1.45 Y0, Z0.2169;
20.0312;
X1.1724; Warning
Gl X1.13 20.01 F0.01; L"J‘-‘TOO‘
2-0.305; . .
63 X1.1524 Z-0.312 1-0.0235 K-0.0507; Main Spindle: 0.0
Gl X1.1559 2-0.3135; %
X1.1592 Z-0.3151; 2500 RPM 0
G3 X1.18 Z-0.3406 |-0.0281 K-0.0263; o 0.000
Gl Z-0.3413; Rt o 100%
2.0.3912; Is over the safe speed limit. Stop
X1.1798 Z-0.394; . .
G3 X1.1679 Z-0.4116 1-0.0398 K0.0035; Continue with commanded speed?
Gl X1.13 Z-0.442;
Z-0.8957; )
X1.25: Yes [ENTER] | No [CANCEL]

L |
Main Spindle T oo Timers And Counters

@ Spindle Speed: @ RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 KW X 1.2508 —— am 46% . a6
Surface Speed: 0 FPM . - Last Cycle: 9:30:02
overrides Chip Load: 0.000 IPT v 0.0000 [ s 0% Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0090 IPR ;
RERd TRV Active Feed: 0.0090 IPR z 0.0054 (— - gy 0 Counter#l o
Spindle: 100% S M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% g — B |
P! We e _ e Loops Remaining: (0]
Spindle Load(%) P T 0% c E 0%

Setup  Running

OPCION MAQUINA / HUSILLO VELOCIDAD MANUAL MAXIMA DEL HUSILLO
Fresadoras 5000

NOTA: estos valores no se pueden cambiar.
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3.9 FRESADORA - MODIFICACION DE LA MAQUINA

Modificaciones en la maquina

Haas Automation, Inc. no se hace responsable de los dafios ~ Antes de empezar, aseglrese de comprender el
provocados por modificaciones que realice en su maquina procedimiento y cdmo hacerlo de forma segura. Si tuviera

Haas con piezas o kits no fabricados o no vendidos por alguna duda sobre su capacidad para completar el
Haas Automation, Inc. El uso de dichas piezas o kits podria procedimiento, pdngase en contacto con su Haas Factory
invalidar su garantia. Outlet (HFO) para recibir ayuda.

Algunas piezas o kits fabricados o vendidos por Haas
Automation, Inc. se consideran instalables por el usuario. Si
decide instalar estas piezas o kits usted mismo, asegurese
de leer detenidamente las instrucciones de instalacion
correspondientes.
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3.10 FRESADORA - REFRIGERANTES INADECUADOS

Refrigerantes inadecuados

El refrigerante forma parte importante de muchas
operaciones de mecanizado. Cuando se utiliza y mantiene
correctamente, el refrigerante puede mejorar el acabado de
la pieza, ampliar la vida util de las herramientas y proteger
los componentes de la maquina de la corrosién y de otros
dafios. No obstante, los refrigerantes inapropiados pueden
provocar dafios significativos en la maquina.

Dichos dafios pueden anular la garantia, aunque también
pueden introducir condiciones peligrosas en su taller.
Por ejemplo, las fugas de refrigerante a través de sellos
dafiados podrian provocar peligro de deslizamiento.

Un uso inapropiado de refrigerante incluye, aunque sin
limitacién, estos puntos:

*  No utilice agua corriente. Esto provocaria corrosién en
los componentes de la maquina.

*  No utilice refrigerantes inflamables.

*  No use productos de aceite mineral "puros". Estos
productos provocan dafios en tuberias y sellos de
goma a través de la maquina. Si utilizara un sistema de
lubricacién de minima cantidad para mecanizado casi
seco, utilice Unicamente los aceites recomendados.
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El refrigerante de la maquina debe ser soluble en agua,
basado en aceite sintético o lubricante o refrigerante de
base sintética.

NOTA: Aseglrese de mantener la mezcla de refrigerante
para mantener el refrigerante concentrado en niveles
aceptables. Las mezclas de refrigerante con mantenimiento
inapropiado pueden permitir que los componentes de la
maquina se oxiden. Su garantia no cubre los dafios por
éxido.

Consulte con su Haas Factory Outlet o su distribuidor

de refrigerante cualquier duda que tuviera sobre el
refrigerante especifico que tiene previsto utilizar.



3.11 FRESADORA - ADHESIVOS DE SEGURIDAD

Etiquetas de seguridad

La fabrica Haas coloca etiquetas en su maquina para
comunicar rapidamente posibles problemas. Si las
etiquetas se dafiaran o se desgastaran, o si se necesitaran
etiquetas adicionales para enfatizar un punto de seguridad
en particular, pédngase en contacto con su Haas Factory
Outlet (HFO).

NOTA: Nunca altere o retire ninglin rétulo o simbolo de
seguridad.

Familiaricese con los simbolos de las etiquetas de
seguridad. Los simbolos se disefiaron para indicarle
rapidamente el tipo de informacién que proporcionan:

e Triangulo amarillo: describe un peligro.

* Circulorojo con barra oblicua cruzando: describe
una accién prohibida.

e Circulo verde: describe una acciéon recomendada.

e Circulo negro: proporciona informacién sobre el
funcionamiento de la maquina o de los accesorios.

Ejemplo de simbolos de etiquetas de seguridad:

[1] Descripcion de peligros, [2] Accién prohibida,
[3] Accion recomendada.

Puede encontrar otras etiquetas en su maquina, en funcion
del modelo y las opciones instaladas. Aseglrese de leery
comprender estas etiquetas.
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3.11 FRESADORA - ADHESIVOS DE SEGURIDAD

Simbolos de peligro: triangulos amarillos

Las piezas méviles pueden enredar, atrapar, aplastar y cortar.
Mantenga todos los miembros de su cuerpo alejados de las piezas de

la méquina cuando se muevan o siempre que se pueda producir un
movimiento. El movimiento puede producirse cuando la alimentacion
estd encendida y la maquina no se encuentra en [EMERGENCY STOP].
Recdjase ropa, pelo suelto, etc.

Recuerde que los dispositivos controlados automaticamente pueden
arrancar en cualquier momento.

No toque las herramientas giratorias.

Mantenga todos los miembros de su cuerpo alejados de las partes de

la méquina cuando se muevan o siempre que se pueda producir algin
movimiento. El movimiento puede producirse cuando la alimentacion
estd encendida y la maquina no se encuentra en [EMERGENCY STOP].
Herramientas afiladas y virutas pueden cortar la piel facilmente.

El Regen es utilizado por el accionamiento del husillo para disipar el
exceso de potencia y se calentara.
Siempre tenga cuidado alrededor del Regen.

Hay componentes de alta tension en la maquina que pueden causar
descargas eléctricas.
Tenga siempre cuidado con los componentes de alta tension.

Hay componentes de alta tensién en la méquina que pueden causar arcos
eléctricos y descargas eléctricas.

Tenga cuidado de no abrir los cerramientos eléctricos a menos que los
componentes estén desenergizados o que se esté usando el equipo de
proteccion personal adecuado. Las clasificaciones de arco eléctrico se
encuentran en la placa de identificacién.

Las herramientas largas son peligrosas, especialmente con velocidades
del husillo superiores a 5000 RPM. Las herramientas pueden romperse y
salir despedidas de la maquina.

Recuerde que los cerramientos de la maquina pretenden detener

el refrigerante y virutas. Puede que los cerramientos no detengan
herramientas rotas o piezas despedidas.

Compruebe siempre su configuracion y herramientas antes de empezar
el mecanizado.

Las operaciones de mecanizado pueden crear virutas, polvo o neblina
peligrosos. Es consecuencia de los materiales que se cortan, del fluido
de metalurgia y de las herramientas de corte utilizadas, ademds de las
velocidades/avances de mecanizado.

Depende del propietario/operador de la mdquina determinar si se
requiere equipo de proteccién personal, como gafas de seguridad o un
respirador, y también si se necesita un sistema de extraccion de neblina.

Algunos modelos tienen una provisién para conectar un sistema de
extraccion de neblina. Lea y comprenda siempre las Hojas de Datos de
Seguridad (SDS) para el material de la pieza de trabajo, las herramientas
de corte y el fluido de metalurgia.

Otra informacion de seguridad

Importante: Puede encontrar otras etiquetas en su maquina, en
funcién del modelo y las opciones instaladas. Asegtirese de leer y
comprender estas etiquetas.
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Simbolos de accion prohibida: circulos rojos con barra
oblicua cruzando

&
®

No entre en el cerramiento de la méquina cuando la maquina pueda
realizar alglin movimiento automatico.

Si debe entrar en el cerramiento para completar tareas, pulse
EMERGENCY STOP o apague la maquina. Sitde una etiqueta de seguridad
en el control colgante para alertar a otras personas que se encuentra
dentro de la maquina y que no deben encenderla ni utilizarla.

No mecanice ceramica.

No intente cargar herramientas con los casquillos del husillo
desalineados con las muescas de la brida en V del portaherramientas.

No mecanice material inflamable.

No utilice refrigerantes inflamables.

El material inflamable en forma de particula o vapor puede convertirse
en explosivo.

Los cerramientos de la maquina no estdn disefiados para contener
explosiones o extinguir fuegos.

No utilice agua pura como refrigerante. Esto provocara 0xido en los
componentes de la maquina.

Utilice siempre un concentrado de refrigerante resistente a la corrosion
con agua.

Circulo verde: describe una accion recomendada

Mantenga cerradas las puertas de la maquina.

Pdngase siempre gafas de seguridad cuando se sitdie cerca de una
mdquina.

Los residuos en suspensién pueden provocar dafios oculares.
Siempre use proteccién auditiva cuando se encuentre cerca de una
mdquina.

El ruido de la méquina puede exceder los 70 dBA.

Asegtirese de que los casquillos del husillo se alineen correctamente
con las muescas de la brida en V del portaherramientas.

Tenga en cuenta la ubicacion del boton de liberacion de la
herramienta. Pulse este boton Ginicamente cuando esté sosteniendo la
herramienta.

Algunas herramientas son muy pesadas. Maneje estas herramientas
con cuidadoj; utilice ambas manos y haga que alguien pulse el boton de
liberacion de herramienta por usted.

Simbolos de informacién: circulos negros

Mantenga la concentracion de refrigerante recomendada.

Una mezcla de refrigerante “pobre” (menos concentrada de lo
recomendado) no puede evitar eficazmente que los componentes de la
mdgquina se oxiden.

Una mezcla de refrigerante “rica” (mds concentrada que la
recomendada) desperdicia concentrado de refrigerante sin
beneficiarse adicionalmente con respecto a la concentracién
recomendada.



4.1 FRESADORA - CONTROL COLGANTE

Descripcion general del control colgante

El control colgante es la interfaz principal de su maquina
Haas. Aqui es donde programara y ejecutara sus proyectos
de mecanizado del CNC. Esta seccion de orientacion del
control colgante describe las diferentes secciones del
control:

* Panel frontal colgante

* Lado derecho, superior e inferior
* Teclado

e Teclas de funcién/cursor

* Teclas de visualizaciéon/modo

e Teclas numéricas/alfabéticas

e Teclas de avance/anulacion

4.2 PANEL FRONTAL DEL CONTROL COLGANTE

Controles del panel delantero

NOMBRE IMAGEN Funcién
POWER ON Enciende la maquina.
(Encender)

POWER OFF Apaga la maquina.
(Apagar)
EMERGENCY STOP Pulse para detener el movimiento de todos los ejes, desactivar
(Parada de el husillo y el cambiador de herramientas y apagar la bomba de

emergencia) refrigeracion.

Se usa para desplazar los ejes (seleccionar en modo HANDLEJOG
(Volante de avance)). También se utiliza para desplazarse por el cddigo
del programa o por los elementos del mend al editar.

HANDLE JOG
(Volante de avance)

CYCLE START Inicia un programa. Este boton también se utiliza para iniciar la
(Inicio de ciclo) I I simulacién de un programa en modo de graficos.
FEED HOLD Detiene el movimiento de todos los ejes durante un programa. El
(Pausa de avance) O husillo contintia funcionando. Pulse CYCLE START (Inicio de ciclo) para
cancelar.
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4.2 FRESADORA - PANEL FRONTAL DEL CONTROL COLGANTE

Paneles del lado derecho y superior del colgante

NOMBRE IMAGEN FUNCION
USB Conecte los dispositivos USB compatibles en este puerto. Tiene una
tapa guardapolvo desmontable.
M(EB'Y(L(;)EZJSEK é> a/ En la posicidn bloqueada, este interruptor de llave evita alteraciones
memoria) rh en programas, ajustes, parametros y correctores.
En la posicidn bloqueada, este interruptor de llave habilita todas
MODO DE a las funciones de seguridad de la maquina. El desbloqueo permite la
CONFIGURACION ’ configuracion (para mas informacion, consulte el modo Configuracion
fh ("Setup") en la seccion Seguridad de este manual).
Pulse este boton para efectuar el avance rapido de todos los ejes hasta
SECOND HOME

(Segundo inicio)

=

las coordenadas especificadas en los ajustes 268 - 270.
(Consulte “Ajustes 268 - 270" en la seccion Configuracién de este man-
ual para obtener los detalles).

e

intensidad (si hubiera).

PUERTA AUTO',V'AT'CA Pulse este boton para abrir o cerrar la puerta automatica (si existe).
ANULACION
LUZ DE TRABAJO Q Estos botones alternan la luz de trabajo interna y la iluminacién de alta

Panel superior colgante

BEACON LIGHT (Luz de baliza)
Proporciona una rapida confirmacién visual del estado actual de la maquina.

Existen cinco estados diferentes de la luz de baliza:

Estado de la luz

Significado

Desconexion

La maquina esta al ralenti.

Verde continuo

La maquina estd en funcionamiento.

Verde parpadeando

La maquina estd parada, pero en un estado de preparada para
funcionar. Se requiere la iniciativa del operador para continuar.

Rojo parpadeando

Se ha producido un fallo o la maquina esta en parada de emergencia.
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4.3 FRESADORA - TECLADO

Teclado

Las teclas del teclado se
agrupan en estas areas
funcionales:

1. Funcién

2. Cursor

3. Pantalla

4. Modo

5. Numéricas

6. Alfanuméricas
7. Avance

8. Anulaciones

Entrada de simbolo
especial

Algunos simbolos especiales
no se encuentran en el teclado.

DISPLAY

+
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0000
@@@@E@\x
HBEEER

0060
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SINGLE

e

'@@ea

EH
H

5

=,
Do
m

§
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NOMBRE SIMBOLO
_ subrayado
A signo de intercalacion
~ tilde
{ llave de apertura
} llave de cierre
\ barra diagonal inversa
| barra horizontal
< menor que
> mayor que

Realice estos pasos para introducir simbolos
especiales:

1. Pulse LIST PROGRAMS (listar programas)
y seleccione un dispositivo de
almacenamiento.

2. Pulse F3.

3. Seleccione Simbolos especiales y pulse
ENTER (intro).

4. Introduzca un nimero para copiar el
simbolo asociado a la ENTRADA: barra.

Por ejemplo, para cambiar el nombre de un
directorio a MI_DIRECTORIO:

1. Resalte el directorio con el nombre
que desea cambiar.

2. Introduzca ML.

3. Pulse F3.

4. Seleccione SIMBOLOS ESPECIALES y pulse
ENTER (Intro).

5. Pulse 1.
6. Introduzca DIRECTORIO.
7. Pulse F3.

8. Seleccione RENOMBRARYy pulse ENTER
(Intro).
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4.4 FRESADORA - TECLAS DE FUNCION / CURSOR

Teclas de funcion

Muestra las teclas de funcién y cdmo funcionan

NOMBRE TECLA FUNCION
Elimina alarmas. Elimina el texto de entrada. Establece anulaciones
Restablecer RESET en valores predeterminados si el Ajuste 88 es ON.
Encender ENCENDER Retorna a cero todos los ejes e inicializa el control de la maquina.
Recuperar RECUPERAR Entra en el modo de recuperacién del cambiador de herramientas.
F1-F4 F1-F4 Estos botones tienen diferentes funciones dependiendo de la

pestafia que esté activa.

Medida de los correctores | MEDIDA DE LOS CORRECTORES DE | Registra los correctores de la longitud de la herramienta durante la
de herramientas HERRAMIENTAS puesta a punto de pieza.

Selecciona la siguiente herramienta desde el cambiador de

Siguiente herramienta SIGUIENTE HERRAMIENTA h ;
erramientas.

) Libera la herramienta del husillo cuando se estd en modo MDI,
Liberacion de herramienta LIBERACION DE HERRAMIENTA ZERO RETURN (Retorno a cero) o HAND JOG (Volante de avance).

Registra los correctores de las coordenadas de trabajo durante la

Ajuste de cero de pieza PART ZERO SET :
puesta a punto de pieza.

Teclas del cursor

Las teclas de cursor permiten moverse entre campos de datos, desplazarse por
los programas y navegar por los mends con pestafias.

NOMBRE TECLA FUNCION
Mueve el cursor al elemento situado mas arriba de la pantalla;
Inicio INICIO al editar, este es el bloque de la parte superior izquierda del
programa.

Mueve un elemento, bloque o campo en la direccién asociada. Las
Flechas de cursor FLECHAS DE CURSOR techas representan flechas, aunque este manual hace referencia a
estas teclas por sus nombres deletreados.

Pagina siguiente, Pagina PAGINA SIGUIENTE, PAGINA Se utilizan para cambiar pantallas o para mover arriba/abajo una
anterior ANTERIOR pagina cuando se visualiza un programa.

FIN Mueve el cursor hasta el elemento situado mas abajo en la

Fin pantalla. Durante la edicidn, sera el ltimo bloque del programa.
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4.5 FRESADORA - TECLAS DE VISUALIZACION / MODO

Teclas de pantalla

Utilice las teclas de visualizacidn para ver las pantallas de la maquina, informacion de funcionamiento y paginas de ayuda.

NOMBRE TECLA FUNCION
Programa PROGRAM Selecciona el panel de programa activo en la mayoria de los modos.
Posicion POSITION Selecciona la pantalla de posiciones.
Muestra el menu de fichas Corrector de herramientas (“Tool offset”)
Correctores OFFSET y Corrector de trabajo (“Work offset”).
CURRENT COMMANDS Muestra los mends para la configuracion de Dispositivos, Temporizadores,

Comandos actuales

(Comandos actuales)

Macros, Codigos activos, Calculadoras, Gestion avanzada de herramientas
(ATM), Tabla de herramientas y Medios.

Alarmas ALARMS (Alarmas) Muestra el visor de alarmas y las pantallas de mensajes.

Diagnéstico DIAGNOSTIC Muestra fichas para Funciones, Compensacion, Diagndstico y Mantenimiento.
Ajustes SETTING Muestra y permite cambiar los ajustes de usuario.
Ayuda HELP Muestra informacién de ayuda.
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4.5 FRESADORA - TECLAS DE VISUALIZACION / MODO

Teclas de modo

Estas teclas cambian el estado operativo de la maquina. NOTA: EDIT (Editar) y LIST PROGRAM (Especificar programa)
Cada tecla de modo esta en forma de flecha y apunta a también pueden actuar como teclas de visualizacién, donde
la fila de teclas que realizan funciones relacionadas con puede acceder a editores de programas y al administrador de
esa tecla de modo. El modo actual siempre se muestra en dispositivos sin cambiar el modo de la maquina. Por ejemplo,
la parte superior izquierda de la pantalla, en la forma de mientras la maquina ejecuta un programa, puede usar el

visualizacion Modo:Tecla.

administrador de dispositivos (LIST PROGRAM) (Especificar
programa) o el editor en segundo plano (EDIT) (Editar) sin
detener el programa.

NOMBRE TECLA FUNCION
TECLAS DEL MODO EDITAR
. Le permite editar programas en el editor. Puede acceder al Sistema de programacion visual (VPS) desde el
Editar EDITAR PR
mend de fichas EDIT.
Insertar INSERTAR Introduce el texto desde la linea de entrada o el portapapeles en el programa en la posicion del cursor.
Sustituye el comando o texto resaltado por el texto de la linea de entrada o del portapapeles.
Alterar ALTERAR . .
NOTA: ALTER (alterar) no funciona para correctores.
Eliminar ELIMINAR Elimina el elemento en el que estd el cursor, o elimina un bloque de programa seleccionado.
Deshace hasta los Ultimos 40 cambios realizados en la edicion y deselecciona un bloque resaltado.
Deshacer DESHACER NOTA: UNDO (deshacer) no funciona para bloques resaltados eliminados o para recuperar un programa
eliminado.
TECLAS DE MODO DE MEMORIA
Selecciona el modo memoria. Ejecuta programas en este modo, y las demas teclas de la fila MEM
Memoria MEMORY (memoria) controlan la forma con la que se ejecuta un programa. Muestra OPERACION:MEM en la pantalla
superior izquierda.
ctiva o desactiva bloque a bloque. Cuando blogue a bloque estd activado, el control solo ejecuta un bloque
Bloque a bloque SINGLE BLOCK Activa o desactiva blogue a blogue. Cuando bloque a blog d activado, el Isoloe] blog
de programa cada vez que pulse CYCLE START (inicio de ciclo).
Gréficos GRAPHICS Abre el modo Graficos.
. Activa o desactiva la parada opcional. Cuando la parada opcional estd activada, la maquina se detiene
Opcidn Stop (Parar) OPTION STOP cuando alcanza comandos MO1.
L Activa o desactiva la eliminacién de bloque. Cuando Eliminacidn de bloque estd activado, el control ignora
Eliminacion de bloque BLOCK DELETE

(no ejecuta) el cddigo que sigue a una barra diagonal hacia adelante (/), en esa misma linea.
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4.5 FRESADORA - TECLAS DE VISUALIZACION / MODO
______________________________________________________________

NOMBRE | TECLA | FUNCION
TECLAS DE MODO MDI
Entrada manual MDI En modo MDI, puede ejecutar programas o blogues de c4digo sin guardar introducidos desde el control.
de datos Muestra EDICION:MDI en la pantalla superior izquierda.
i Activa y desactiva el refrigerante opcional. También, SHIFT (Mayus) + COOLANT enciende y apaga las
Refrigerante COOLANT funciones opcionales de pistola neumatica automética/cantidad minima de lubricante.
Desplazamiento del Activa o desactiva el modo Desplazamiento de volante. Esto permite utilizar el volante de avance para mover
HANDLE SCROLL P
volante de avance el cursor en mends mientras el control se encuentra en el modo de avance.
Avance del cambiador
de herramientas ATCFWD Gira el carrusel de herramientas hasta la herramienta siguiente.
automatico
Retroceso del
camblaQOr de ATCREV Gira el carrusel de herramientas hasta la herramienta anterior.
herramientas
automético
TECLAS DEL MODO DE AVANCE MANUAL
Handle Jog HANDLE JOG (VOLANTE Entra en modo avance
(Volante de avance) DE AVANCE) '
Selecciona el incremento por cada clic del volante de avance. Cuando la fresadora se encuentra en modo
000171 000174, MM, el primer nimero se multiplica por diez cuando se desplaza el eje (p.ej. 0,0001 se convierte en 0,001
00171 0171, mm). El nimero de la parte inferior establece la velocidad después de pulsar JOG LOCK (bloqueo de
01710 01710, avance) y una tecla de avance de eje o después de pulsar y mantener pulsada una tecla de avance de eje.
17100 1/100. Muestra CONFIGURACION:AVANCE en la parte superior izquierda de la pantalla.
TECLAS DE MODO DE RETORNO A CERO
Seleccione el modo Zero Return (Retorno a cero) para mostrar la posicién del eje en cuatro categorias
diferentes: (Operator) Operador, Work G54 (G54 de trabajo), Machine (Mdquina) y Di§t To Go (Distancia
Retorno a cero ZERO RETURN arecorrer). Seleccione la ficha para pasar entre las categorias. Muestra CONFIGURACION:CERO en la parte
superior izquierda de la pantalla.
Retorna todos los ejes al cero de la maquina. Es similar a POWER UP (Encender) salvo que no se produce
Todos TODOS S ; .
ningun cambio de herramienta.
Origen ORIGIN (ORIGEN) Establece valores seleccionados a cero.
L Retorna un eje al cero de la maquina. Pulse la letra del eje deseado en el teclado alfabético y pulse SINGLE
Individual SINGLE (individual).J i ! P
Retorna todos los ejes al cero en un movimiento de avance rapido. HOME G28 (origen G28) también situara
en el origen un eje individual de la misma manera que SINGLE (individual).
Inicio G28 INICIO G28

PRECAUCION: Asegtirese de que las trayectorias de movimiento de los ejes estén despejadas cuando
pulse esta tecla. No hay
ninguna advertencia o aviso antes de que comience el movimiento del eje.
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4.5 FRESADORA - TECLAS DE VISUALIZACION / MODO
______________________________________________________________

Teclas de modo (cont.)

NOMBRE

TECLA

FUNCION

LISTA DE TECLAS DEL MODO DE PROGRAMA

LIST PROGRAMS
Listar programas (ESPECIFICAR Acced . fich d
PROGRAMAS) ccede a un men con fichas para cargar y guardar programas.
Seleccionar SELECT PROGRAMS
(SELECCIONAR )
programas PROGRAMAS) Hace que el programa que aparece resaltado sea el programa activo.
BACK ARROW Navega hasta la pantalla donde estaba antes de la actual. Esta tecla funciona como el boton
Back (Volver) (FLECHAHACIA | gack (Volver) en un navegador web.
ATRAS)
FORWARD ARROW | Navega hasta la pantalla a la que fue después de la pantalla actual, si hubiera utilizado
Forward (Adelante) (FLECHA HACIA | la flecha de retroceso. Esta tecla funciona como el botén FORWARD (Adelante) en un
DELANTE) navegador web.

Eliminar programa

ERASE PROGRAM

Elimina el programa seleccionado del modo List Program (listar programas). Elimina todo el
programa en modo MDI.
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4.6 FRESADORA - TECLAS NUMERICAS / ALFANUMERICAS

Teclas numéricas

Use las teclas numéricas de ndmeros tipo junto con

algunos caracteres especiales (impresos en amarillo en
la tecla principal). Pulse SHIFT (Mayus) para introducir los

caracteres especiales.

NOMBRE TECLA FUNCION
NUmeros 0-9 Ingresa numeros.
Signo negativo - Afiade un signo menos (-) a la linea de entrada.
(menos)
Punto decimal Afiade un punto decimal a la linea de entrada.
Cancelar CANCEL Elimina el Gltimo caracter introducido.
Espacio SPACE Afiade un espacio a la entrada.

Intro ENTER Responde a los mensajes y escribe la entrada.
Caraceres | ulse SHIFT (Mayts)y, a continuadn, | e comentarion macros y ciras
especiales una tecla numérica funciones especiales.

+ SHIFT (Mayus) y posteriormente - Inserta +
= SHIFT (Mayus) y posteriormente 0 Inserta =
# SHIFT (Mayus) y posteriormente . Inserta #
* SHIFT (Mayus) y posteriormente 1 Inserta *
! SHIFT (Mayus) y posteriormente 2 Inserta’
? SHIFT (Mayus) y posteriormente 3 Inserta ?
% SHIFT (Mayus) y posteriormente 4 Inserta %
$ SHIFT (Mayus) y posteriormente 5 Inserta $
| SHIFT (Mayus) y posteriormente 6 Inserta !
& SHIFT (Mayus) y posteriormente 7 Inserta &
@ SHIFT (Mayus) y posteriormente 8 Inserta @
SHIFT (Mayus) y posteriormente 9 Inserta:
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4.6 FRESADORA - TECLAS NUMERICAS / ALFANUMERICAS
______________________________________________________________

Teclas alfabéticas

Use las teclas alfabéticas para introducir las letras del
alfabeto junto con algunos caracteres especiales (impresos
en amarillo en la tecla principal). Pulse SHIFT (Mayus) para
introducir los caracteres especiales.

NOMBRE TECLA FUNCION

Las letras mayusculas son las predeterminadas. Pulse SHIFT (Mayus) y una tecla de letra

Alfabeto A-Z T
para las letras minusculas.

End-of-block (EOB)

(Fin de bloque) ; Este es el caracter de fin de bloque que indica el fin de una linea de programa.

Separan los comandos de programa del CNC de los comentarios del usuario. Siempre se

Paréntesis () deben introducir parejas de paréntesis.

Accede a caracteres adicionales en el teclado o pasa a caracteres alfabéticos en mindsculas.
Mayus SHIFT Los caracteres adicionales se ven en la parte superior izquierda de algunas de las teclas
alfanuméricas.

Pulse SHIFT
Caracteres (Mayus) y Inserta el caracter amarillo en la parte superior izquierda de la tecla. Estos caracteres se
especiales posteriormente | utilizan para comentarios, macros y ciertas funciones especiales.

una tecla alfabética

Avance de barra SHIFT (Mayus) y

oblicua posteriormente ; Inserta /

Corchete izquierdo SHIFT (Mayus) y Inserta [
posteriormente)

Corchete derecho SHIFT (Mayds) y Inserta ]

posteriormente )
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4.7 FRESADORA - TECLAS DE AVANCE / ANULACION
______________________________________________________________

Teclas del volante
NOMBRE TECLA FUNCION
Avance del
extractor de virutas CHIP FWD Inicia el sistema de retirada de virutas en la direccién de avance (fuera de la maquina).
sin-fin
Parada del
extractor de virutas CHIP STOP Detiene el sistema de retirada de virutas.
sin fin

Marcha atras del
extractor de virutas
sin-fin

CHIP REV

Inicia el sistema de retirada de virutas en la direccion de marcha atras.

Teclas de avance
del eje

+X/-X, +Y/-Y, +2/-Z,
+A/C/-A/Cy +B/-B
(SHIFT (Mayus)

Realizan el avance de los ejes manualmente. Pulse y mantenga pulsado el botén de eje, 0
pulseloy libérelo para seleccionar un eje y, a continuacién, utilice el volante de avance.

+A/C/-A/C)

Funciona con las teclas de avance del eje. Pulse JOG LOCK (bloqueo de desplazamiento),

Bloqueo de avance JOG LOCK gosterlormente un botdn de eje y el eje se moverd hasta que pulse JOG LOCK (bloqueo de
esplazamiento).

Refrigerante arriba CLNT UP Mueve la boquilla de refrigerante programable opcional (P-Cool) hacia arriba.
Refrigerante abajo CLNT DOWN Mueve la boquilla P-Cool opcional hacia abajo.

Pulse esta tecla en modo MDI para cambiar la operacion del sistema de refrigeracién a

Refrigerante través del husillo (Through-Spindle Coolant, TSC), si hubiera. Pulse SHIFT (Mayus) + AUX
au%dliar AUX CLNT CLNT para cambiar entre la funcién de Chorro de aire de la herramienta (TAB), si la tuviera.

Ambas funciones pueden ejecutarse en el modo ejecutar-parar-desplazar-continuar.
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4.7 FRESADORA - TECLAS DE AVANCE / ANULACION

Teclas de variacion (OVERRIDE)

Las anulaciones permiten ajustar temporalmente las
velocidades y avances en su programa. Por ejemplo,

puede ralentizar los avances rapidos a la vez que prueba

un programa, o ajustar la velocidad de avance para
experimentar con su efecto en el acabado de las piezas, etc.

Puede utilizar los Ajustes 19, 20 y 21 para deshabilitar las
anulaciones de la velocidad de avance, husillo y avance
rapido, respectivamente.

FEED HOLD (Detener avance) actia como una anulacién que
detiene movimientos rapidos y de avance cuando se pulsa.
FEED HOLD (Detener avance) también detiene los cambios
de herramienta y temporizadores de piezas, aunque no asi
ciclos de roscado ni temporizadores de pausa.

Pulse CYCLE START (Inicio de ciclo) para continuar después
de un FEED HOLD (Detener avance). Cuando se desbloquea

la tecla Setup Mode (modo configuracién), el interruptor de
la puerta del cerramiento también tiene un efecto similar
aunque aparecera Door Hold (parada por puerta) si se abre
la puerta. Cuando la puerta esta cerrada, el control estara
en Feed Hold (Detener avance) y debera pulsarse CYCLE
START (Inicio de ciclo) para continuar. Door Hold (Parada
por puerta) y FEED HOLD (Detener avance) no detienen
ninguno de los ejes auxiliares.

Puede anular el ajuste de refrigerante estandar pulsando
COOLANT (Refrigerante). La bomba de refrigeracién sigue
encendida o apagada hasta el préximo comando M u otra
accion del operador (véase Ajuste 32).

Use los Ajustes 83, 87 y 88 para tener los comandos M30
y MO06 o RESET (Restablecer), respectivamente, para
volver a cambiar los valores anulados por sus valores
predeterminados.

NOMBRE TECLA FUNCION
- 0 i
10 A’;’S;?]cc'gad de -10% FEEDRATE | Reduce la velocidad de avance actual un 10 %.
0 .
100 /(’:\Ie;?]i'edad de 100% FEEDRATE | Vuelve a establecer una velocidad de avance anulada a la velocidad de avance programada.

+10 % velocidad de

+10% FEEDRATE

Aumenta la velocidad de avance actual un 10 %.

avance
Velocidad de L . .
avance de control HANDLE FEED Permlte utilizar el volante de avance para ajustar la velocidad de avance en
incrementos del 1 %.
manual
-10 % husillo -10% SPINDLE Reduce la velocidad del husillo actual un 10 %.

100 % husillo

100% SPINDLE

Vuelve a establecer la velocidad del husillo anulada a la velocidad programada.

+10 % husillo

+10% SPINDLE

Aumenta la velocidad del husillo actual un 10 %.

Husillo de control

HANDLE SPINDLE

Permite utilizar el volante de avance para ajustar la velocidad del husillo en incrementos

ID/100% RAPID

manual del 1 %.
Forward (Adelante) FWD Inicia el husillo en la direccién de las manecillas del reloj.
Detener STOP Detiene el husillo.
Retroceso REV Inicia el husillo en sentido antihorario.
5% RAPID/25%
Rapidos RAPID/50% RAP- | Limita los avances rapidos de la maquina al valor de la tecla.
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5.1 FRESADORA - VISTA GENERAL DE LA PANTALLA DE CONTROL

Pantalla de control

La pantalla de control se organiza en
paneles que cambian con los diferentes

modos de visualizacién y de mecanizado.

Distribucién de la pantalla de control
basica en modo Operacién:Memoria
(mientras se ejecuta el programa)

1. Barrade estado de hora, redy
modo

2. Pantalla de programa

3. Pantalla principal (el tamafio varia)/
Programa/Correctores/Comandos
actuales/Ajustes/Graficos/Editor/
VPS/Ayuda

Codigos activos
Herramienta activa

Refrigerante

N o v

Temporizadores, contadores/
gestion de herramientas

8. Estadodealarma

9. Barrade estado del sistema

10. Pantalla de posicién/Carga del eje
11. Barra de entrada

12. Barra deiconos

13. Estado del husillo

1 2 3 4 5 6

-L__==

-

T T T

13 12 1N 10 9 8 7

El panel activo tiene un fondo blanco. Solo puede trabajar con datos en un
panel cuando dicho panel se encuentre activo, y solo puede estar activo un
panel a la vez. Por ejemplo, si selecciona la ficha Correctores de herramientas,
el fondo de la tabla de correctores se vuelve blanco. A continuacion, puede
realizar cambios en los datos. En la mayoria de los casos, podra cambiar el
panel activo con las teclas de visualizacion.
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5.1 FRESADORA - VISTA GENERAL DE LA PANTALLA DE CONTROL

Navegacion basica por el ment con pestaiias

El control Haas utiliza menus de fichas para varios modosy
visualizaciones. Los menus de pestafias mantienen juntos
datos relacionados en un formato de facil acceso. Para
navegar por estos mendus:

1. Pulse una tecla de modo o visualizacién.

La primera vez que acceda al mendu de fichas, la
primera ficha (o sub-ficha) esta activa. El cursor para
resaltar se encuentra en la primera opcion disponible
en laficha.

2. Utilice las teclas de cursor o el control HANDLE JOG
(volante de avance) para mover el cursor para resaltar
en una ficha activa.

3. Para seleccionar una ficha diferente en el mismo
menu de fichas, vuelva a pulsar la tecla de modo o
visualizacion.

NOTA: Si el cursor estuviera en la parte superior de
la pantalla de menu, también puede pulsar la tecla
de flecha de cursor ARRIBA para seleccionar una ficha

La pestafia actual se vuelve inactiva.

4. Use las teclas de cursor para resaltar una ficha o una
sub-ficha y pulse la tecla de flecha de cursor ABAJO
para usar la ficha.

NOTA: No puede hacer que las fichas se encuentren
activas en la visualizacion de fichas POSICIONES.

5. Pulse una tecla diferente de visualizaciéon o de modo
para trabaja con un menu de pestafias diferente.

diferente.
Barra de entrada
RAPID: 100%
SPINDLE LOAD(%) B 0%

La barra de entrada es la seccién de entrada de datos
ubicada en la esquina inferior izquierda de la pantalla.
Aqui es donde aparece su entrada cuando la introduce.

Barra de estado de hora, red y modo

Operation: MEM

B M 101433
s

1 2 3
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Esta barra de estado en la parte superior izquierda de la
pantalla esta dividida en tres secciones: modo, red y hora.

La barra de estado Modo, Red y Hora muestra [1] el modo
de maquina actual, [2] iconos de estado de lared, y [3] la
hora actual.



5.1 FRESADORA - VISTA GENERAL DE LA PANTALLA DE CONTROL

Modo, Acceso de tecla y Visualizacion de modo

MODO [1]

El control Haas organiza funciones de la maquina en

tres modos: Setup (configurar), Edit (editar), y Operation
(operacién). Cada modo muestra en una pantalla toda la
informacion que necesita para realizar tareas en dicho
modo. Por ejemplo, en el modo Setup (configuracion),
tiene acceso a la tabla de correctores de trabajo, tabla de

correctores de herramientas e informacion de la posicion.
El modo Edit (edicién) proporciona acceso al editor de
programas y a sistemas opcionales como Programacion
visual (VPS) (que contiene Palpado intuitivo inaldmbrico
(WIPS)). El modo de funcionamiento incluye Memoria
(MEM), el modo en el que se ejecutan programas.

MODO TECLAS VISUALIZACION [1] FUNCION
ZERO RETURN SETUP: CERO
Confi . Proporciona todas las funciones de control para la
onfiguracion ! s Lo
configuracién de la maquina.
HANDLE JOG
(Volante de SETUP: AVANCE
avance)
EDIT ANY (Cualquiera)
Editar VDI EDITAR: MDI Proporciona ngas las funuon'es de edicion de pro-
gramas, gestion y transferencia.
LIST PROGRAM ANY (Cualquiera)
MEMORY OPERACION: MEM Proporc.lona toda§ las funciones de control
necesarias para ejecutar un programa.
Operacién EDIT OPERACION: MEM Proporciona edicién de programas en segundo
plano de programas activos.
LIST PROGRAM ANY (Cualquiera) Proporciona edicién de programas en segundo

plano de programas.
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5.1 FRESADORA - VISTA GENERAL DE LA PANTALLA DE CONTROL

Red

Sitiene una red instalada en su Control de préxima
generacion, los iconos en la particion de red del
centro de la barra le proporcionan el estado de red.
Consulte la tabla de significados de los iconos de
red.

Pantalla Configuracion
(Settings)

Pulse SETTING (ajuste) y seleccione la ficha AJUSTES.
Los Ajustes cambian la forma con la que se comporta
la maquina; consulte la seccién “Ajustes” para
disponer de una descripcién mas detallada.

Pantalla de refrigerante

La visualizacion del refrigerante aparece en la
parte superior derecha de la pantalla en modo
OPERACION:MEMORIA.

La primera linea indica si el refrigerante esta
activado o desactivado.

La siguiente linea muestra el nimero de posicién
de la Guia de refrigerante programable (P-COOL)
opcional. Las posiciones son de 1 a 34. Si la opcién
no estuviera instalada, no aparecera el nimero de
posicién.

En la medicion del refrigerante, una flecha negra
muestra el nivel de refrigerante. Lleno es 1/1y
vacio es 0/1. Para evitar problemas de flujo del
refrigerante, mantenga el nivel de refrigerante
por encima del rango rojo. También puede ver
esta medida en el modo DIAGNOSTICO en la ficha
MEDIDAS.
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La maquina esta conectada a Internet a una red
cableada con un cable Ethernet.

o ZE
=
[

La maquina esta conectada a una red
inaldambrica y tiene una intensidad de sefial del
70 al 100 %.

*))

La maquina esta conectada a una red
inalambrica y tiene una intensidad de sefial del
30al 70 %.

o)

La méquina esta conectada a una red
inaldmbrica y tiene una intensidad de sefial del
1al 30 %.

La maquina esta conectada a una red
inalambrica pero no recibe paquetes de datos.

La maquina se registré correctamente con
MyHaas y se esta comunicando con el servidor.

MY -

La maquina se habia registrado anteriormente
con MyHaas y tiene problemas para conectarse
al servidor.

La maquina esta conectada a una red
compartida remota.




5.2 FRESADORA - PANTALLA DE POSICION

Pantalla Posicion (Position)

La visualizacién Position (posicion) muestra la posicion POSITION (Posicién) y use las teclas de cursor para acceder
actual del eje relativa a cuatro puntos de referencia (Work a los diferentes puntos de referencia mostrados en fichas.
(trabajo)), Distance-to-go (distancia a recorrer), Machine La ultima visualizacion de ficha muestra todos los puntos de

(maquina) y Operator (operador)). En cualquier modo, pulse  referencia en la misma pantalla.

PANTALLA DE COORDENADAS FUNCION

Esta ficha muestra las posiciones de los ejes relativas al cero de pieza. En el
encendido, esta posicidn utiliza el corrector de trabajo G54 automaticamente.
Muestra las posiciones de los ejes relativas al corrector de piezas utilizado mas
recientemente.

WORK (Trabajo) (G54)

Esta ficha muestra la distancia que falta antes de que los ejes alcancen su posicién

ordenada. En modo CONFIG: DESP, puede utilizar esta pantalla de posicién para
DISTANCIA A RECORRER mostrar una distancia movida. Cambie los modos (MEM, MDI) y vuelva a pasar al
modo CONFIG: DESP para situar en cero este valor.

MAQUINA Esta ficha muestra las posiciones de los ejes relativas al cero de la maquina.

Esta ficha muestra la distancia que ha desplazado los ejes. No representa
OPERADOR necesariamente la distancia real a la que se encuentra el eje del cero de la
maquina, excepto cuando se enciende la maquina por primera vez.

ALL (Todos) Esta ficha muestra todos los puntos de referencia en la misma pantalla.
=] Positions * Seleccion de pantalla del eje
Program Distance To Go Machine Operator All
Axis Position: (IN) Load X | Puede agregar o eliminar ejes en las pantallas de
v Posiciones. Mientras una pestafia de pantalla esta activa,
X 0.0000 0% | pulse ALTER (Alterar).
mc .. .
Y 0.0000 0% La ventana de seleccion de pantalla del eje entra desde el
) lado derecho de la pantalla.
Z 0.0000 51% Use las teclas de flecha del cursor para resaltar un eje
(98] Reset y pulse ENTER (Intro) para encenderlo y apagarlo para
B 0.000 0% visualizarlo. La pantalla de posiciones mostrara los ejes
) que tienen una marca de verificacidn.
-Close
C 0.000 0% Pulse ALTER para cerrar el selector de pantalla del eje.
(BN select NOTA: Puede visualizar un maximo de (5) ejes.
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5.3 FRESADORA - PANTALLA DE CORRECCION

Pantalla Corrector (OFFSET)

Para acceder a las tablas de correctores, pulse OFFSET (corrector) y
seleccione la ficha TOOL (Herramienta) o la ficha WORK (Trabajo).

NOMBRE FUNCION

. Muestre y trabaje con nimeros de herramienta y la geometria longitudinal
TOOL (Herramienta) de la her)r/amienjta ylag 8

WORK (Trabajo) Muestre y trabaje con ubicaciones de cero de pieza.
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5.4 FRESADORA - COMANDOS ACTUALES

Comandos actuales

Esta seccién describe las paginas de Current Commands
(comandos actuales) y los tipos de datos que muestran.

La informacién de la mayoria de estas paginas también

aparece en otros modos.

Pulse CURRENT COMMANDS (Comandos actuales) para
acceder al ment de fichas de las visualizaciones disponibles
de Comandos actuales.

Devices (Dispositivos): la pestafia Mechanisms
(Mecanismos) en esta pagina muestra los dispositivos de
hardware en la maquina que puede ordenar manualmente.
Por ejemplo, puede extender y retraer manualmente el
recogedor de piezas o el brazo de la sonda. También puede
girar manualmente el eje en sentido horario o antihorario a
las RPM deseadas.

Visualizacion de temporizadores (“Timers display”):
esta pagina muestra:

« Lafechay hora actuales.

+ Eltiempo de encendido total.

+ Eltiempo de inicio de ciclo total.
+ Eltiempo de avance total.

« Contadores de M30. Cada vez que el programa alcanza
un comando M30, ambos contadores se incrementan
en una unidad.

*  Pantallas de variables macro.

También vera estos temporizadores y contadores

en la seccién inferior derecha de la pantalla en los
modos OPERACION:MEMORIA, COFIGURACION:CERO y
EDICION:MDI.

Pantalla Macros: Esta pagina muestra una lista de las
variables macro y sus valores. El control actualiza estas
variables como ejecucién de programas. Puede modificar
las variables en esta pantalla.

Active Codes (Cédigos activos): Esta pagina presenta
una lista de codigos de programa activos. En las pantallas
de modo OPERACION:MEMORIA y EDICION:MDI se incluye
una versién mas pequefia de esta pantalla. Ademas,

si pulsa PROGRAM (programa) en cualquier modo de
operacién, vera los cédigos del programa activo.

Advanced Tool Management (Gestion avanzada de
herramientas): esta pagina contiene informacién que el
control utiliza para predecir la vida Util de la herramienta.
Aqui creard y gestionara grupos de herramientas e
introducira el porcentaje de carga de herramienta maxima
esperado para cada herramienta.

Para obtener mas informacién, consulte la seccion Gestion
avanzada de herramientas en el capitulo Operacion de este
manual.

Calculator (Calculadora): esta pagina contiene las
calculadoras Standard (Estandar), Milling/Turning (Fresado/
Torneado) y Tapping (Roscado).

Media (Medios): esta pagina contiene el Media Player.
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5.4 FRESADORA - COMANDOS ACTUALES

Dispositivos - Mecanismos

La pagina Mechanisms (Mecanismos) muestra los posibles  la maquina, consejos rapidos, asi como enlaces a otras
componentes y opciones de la maquina en su maquina. paginas para ayudarle a conocer y utilizar su maquina.
Seleccione el mecanismo listado usando las flechas ARRIBA
y ABAJO para mas informacion sobre su operacion y uso.
Las paginas proporcionan instrucciones detalladas sobre

las funciones de los componentes de +  Seleccione los Mecanismos que quiere usar.

+  Seleccione la ficha Dispositivos en el menu
Comandos actuales.

=] Qurrent Commands *

Devices Timers | Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator _‘_
Mechanisms Workholding

e La opci6n Husillo principal en Dispositivos le permite girar

_ Mist Condenser _off el husillo en el sentido de las agujas del reloj o en el sentido
Tool Release Clamped . . . .
Tsc of contrario a las agujas del reloj a las RPM elegidas. Las RPM
maximas estan limitadas por el ajuste maximo de las RPM de la
maquina.

Main Spindle Orient

«  Use las teclas de flecha del cursor para moverse de un campo

a otro.
§E2) 7o orient Spinde. + Introduzca las RPM que desea para girar el husilloy
presione F2.
«  Sostenga F3 para girar el husillo en el sentido de las agujas
Rotates the spindle to the zero position. If M19 feature is purchased rotates to the del re|0j. Sostenga F4 para girar el husillo en el sentido
angle on the input line N . . . .
Press [F2] to orient the spindle contrario a las agujas del reloj. El husillo se detiene cuando

se suelta el botén.

Despositivos - Amarre de piezas

A partir de la version de software 100.20.000.1110 se La maquina admite hasta 3 pedales, cada uno de los cuales
agregd una pestafia de amarre de piezas al control para alternarfa Torno1, Torno2 y Torno3 respectivamente. Si
admitir varios dispositivos de amarre de pieza. El control tiene un solo pedal, deberd habilitar Torno1 en el torno de
admitira tornos de banco eléctrico [1], tornos hidraulicos banco que desea que sea accionado por el pedal.

[2]y tornos neumaticos [3] Haas.

NOTA: El torno de banco eléctrico se utiliza en los
sistemas de cargador automatico de piezas de fresadora
y robot, pero también se puede utilizar como un producto
Qurrent Commands Independlente'

Devices ‘ Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator \ Media

Mechanisms Workholding

Vise 1 Vise 2 Vise 3 Vise 4 i i iti i
L — L - L T ise Puede accionar hasta 8 dispositivos de amarre de pieza.

Para acceder a la pagina de amarre de pieza, presione Comandos
actuales y navegue hasta Dispositivos > Amarre de pieza.

VEaE e VS VEEE Desde la pestafia de visualizacion de amarre de pieza podra:
« Configurar los dispositivos de amarre de pieza
« Habilitar y deshabilitar dispositivos de amarre de pieza

* Fijary liberar

- Clamp - Jog Advance - Jog Retract - Setup

» Avanzar/retraer (tornos de banco eléctricos solamente)
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Ajuste de hora

Siga este procedimiento para ajustar la fecha o la hora.

1. Seleccione la pagina Temporizadores en Comandos
actuales.

2. Use las teclas de flecha de cursor para resaltar el campo
Fecha:, Hora: 0 Zona horaria.

3. Pulse [EMERGENCY STOP] (parada de emergencia).

4. Enel campo Fecha: introduzca la nueva fecha en el
formato MM-DD-YYYY, incluidos guiones.

5. Enel campo Hora: introduzca la nueva hora en
el formato HH:MM, incluidos los dos puntos.
Pulse[SHIFT] y, a continuacién, 9 para introducir los dos
puntos.

6. Enelcampo Zona horaria: pulse [ENTER] para
seleccionar una opcion de la lista de zonas horarias.
Puede introducir términos de bisqueda en la ventana
emergente para estrechar la lista. Por ejemplo, podria
introducir PST para encontrar la hora estandar del
Pacifico. Resalte la zona horaria que desea utilizar.

7. Pulse [ENTER].

Restablecimiento de temporizador y contador

Puede restablecer los temporizadores de encendido, inicio
de cicloy corte de avance. También puede restablecer los
contadores de M30.

1. Seleccione la pagina Temporizadores en Comandos
actuales.

2. Use las teclas de flecha de cursor para resaltar el
nombre del temporizador o contador que desea
restablecer.

Comandos actuales - Codigos activos

. Qurrent Commands
Timers Macro Vars Active Codes

Address Codes

*

Devices Tools Plane Calculator »

G-Codes DHMT Codes Speeds & Feeds

GoO D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 H 00 Actual Feed Rate 0. IPM
G90 M 00 G50 Max Spindle RPM 0 RPM
G94 T 00 Main Spindle

G20
G40
G43
G80
G98
G50
G54
G269
G64
G69
G170
G255

RPM
RPM
RPM

Programmed Speed
Commanded Speed
Actual Speed

Direction top

00000

ME<COWPOIOOTVAT TN<XZ
copeopoPPoPeOPEPRRE O

- View full text.

3. Pulse ORIGIN (origen) para restablecer el temporizador
o contador.

Consejo: Puede restablecer los contadores M30
independientemente para realizar el seguimiento de piezas
acabadas de dos formas diferentes; por ejemplo, piezas
acabadas en un turno y piezas totales acabadas.

Esta pantalla proporciona informacién en tiempo real
de sélo lectura sobre los c6digos que estan activos
actualmente en el programa; especificamente,

+ los cédigos que definen el tipo de movimiento actual
(rapido frente a lineal frente a circular)

+  sistema de posicionamiento (absoluto comparado a
incremental)

« compensacion de la herramienta de corte (izquierda,
derecha o desactivada)

+ ciclofijo activo y corrector de piezas.

Esta pantalla también proporciona los cédigos Dnn, Hnn,
Tnn activos y el cédigo M mas reciente. Si estuviera activa
una alarma, se mostrara una visualizacién rapida de la
alarma activa en lugar de los cdigos activos.
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Herramientas - Tabla de herramientas

Esta seccién indica coémo utilizar la tabla de herramientas
para proporcionar al control informacién sobre sus
herramientas.

Para acceder a la tabla de alojamientos de herramientas,
pulse CURRENT COMMANDS (comandos actuales) y
seleccione la pestafia Tabla de herramientas.

Herramienta activa- Le dice el nimero de herramienta
que esta instalada en el husillo.

Alojamiento activo - Esto le muestra el siguiente nimero
de alojamiento.

Establecer el alojamiento como grande [L]: utilice esta
marca cuando una herramienta grande tenga un diametro
superior a 3 para las maquinas cono iso 40, 0 mayor de

4 para las maquinas cono iso 50. Desplacese hasta el
alojamiento de interés y presione L para colocar la marca.

PRECAUCION: No puede colocar una herramienta

grande en el cambiador de herramientas si uno o ambos
alojamientos que la rodean ya contienen herramientas.

Si hace esto provocara el choque del cambiador de
herramientas. Las herramientas grandes (o pesadas) deben
tener vacios los alojamientos colindantes. Sin embargo, las
herramientas grandes pueden compartir cavidades vacias
juntas.

Establecer el alojamiento como pesado [H]: utilice esta
marca cuando se cargue en el husillo una herramienta
pesada de diametro pequefio con un conoiso 40 (4 b

0 mMas) o una herramienta con un cono 50 (12 Ib 0 mas).
Desplacese hasta el alojamiento de interés y presione H
para colocar la marca.

Establecer el alojamiento como XL [X]: utilice esta
marca cuando se necesiten dos cavidades adyacentes

a cada lado de la herramienta. Despldcese hasta el
alojamiento de interés y presione X para colocar la marca.

NOTA: Esta opcién solo aparece si sumaquina tiene un
cono 50.
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. CQurrent Commands

Devices | Timers Macro Vars l Active Codes m Plane [Wcralculator _]*
Tool Table | ToolUsage | ATM
Active Tool 0

Next Pocket

Pocket

Spindle*

Set pocket as large (8]
Set pocket as heawy  [H]

Clear cateqgory [SPACE]

1'1) Set tool [###] + [ENTER]
12
13 Clear tool [0] + [ENTER]
14
15
16 Reset table [ORIGIN]

17
18
19
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

Borrar categoria [Espacio] - Resalte la herramienta
deseaday presione ESPACIO para borrar la bandera.

Establecer herramienta [##4#] + [Intro]- Resalte el
alojamiento deseado y escriba el nimero de herramienta +
Intro para establecer el nimero de herramienta deseado.

NOTA: No puede asignar un nimero de herramienta a mas
de un alojamiento. Si introduce un nimero de herramienta
que ya se encuentra definido en la tabla de alojamientos de
herramientas, verd un error de herramienta no valida .

Borrar herramienta [0] + [Intro]- Resalte el alojamiento
deseado y presione 0 + Intro para borrar el nimero de
herramienta.

Restablecer mesa [Origen]: pulse ORIGIN con el cursor
en la columna central para utilizar el ment ORIGEN. Este
menu permite:

Secuenciar todos los alojamientos - Hace que todos los
nimeros de herramienta sean secuenciales en funcién de la
ubicacién de su alojamiento, empezando por 1.

Cero todos los alojamientos - Retira todos los nimeros
de herramienta de todos los nimeros de alojamiento.

Borrar indicadores de categoria - Retira las
designaciones de categoria de todas las herramientas.

* Indica el alojamiento del cambiador de herramientas
actual.



5.4 FRESADORA - COMANDOS ACTUALES

Herramientas - Uso de herramientas

La pestafia Uso de herramientas contiene informacién =] Qurrent Commands
sobre las herramientas utilizadas en un programa. Esta Devicen_| Bers peecie Vare | Actve Codes  Tool: [“Plane | calculator |_|
pantalla le dara informacién sobre cada herramienta n .

o . offsetglstart Total Time | Feed time |Load(%) | Feed / Total time Relative Use
utilizada en un programay estadisticas sobre cada vez que e

se utilizd. Comienza a recopilar informacién cuando se inicia
el programa principal del usuario y borra la informacion
cuando se cumplen los cédigos M99, M299, M199.

Overall time: 0:00:00 / 0:00:00

Para acceder a la pantalla Uso de herramientas, presione ® Total Time = Feed time
COMANDOS ACTUALES, luego vaya a Herramientas y luego B clear
a la pestafia Uso de herramientas.

Hora de inicio - Cuando se insertd la herramienta en Avance/tiempo total - Una representacion grafica del
el husillo. tiempo de avance de la herramienta sobre el tiempo total.
Tiempo total - El tiempo total que la herramienta ha .

estado en el husillo. Acoplamiento:

Tiempo de avance- Tiempo de uso de la herramienta. * Barranegra: el uso de la herramienta frente a otras

' ' herramientas.
% de carga - La carga maxima del husillo durante el uso de . . N
una herramienta. +  Barra gris: esta barra muestra cuanto tiempo se utilizé

la herramienta en este uso relacionado con otros usos.
NOTA: Este valor se recupera cada segundo. La carga real

en comparacion con la registrada puede variar.

Interfaz de macros Puede utilizar estas variables de macros para
configurar y recopilar los datos de uso de la herramienta.

VARIABLE MACRO FUNCION
#8608 Ajuste la herramienta deseada
#8609 Numero de herramienta actual - si el resultado es mas de 0 (se utilizé la herramienta)
#3610 El tiempo total mencionado en el ndmero de herramienta #8609
#3611 Tiempo de avance del nimero de herramienta mencionado
#8612 Tiempo total
#8605 Siguiente uso de una herramienta
#3614 Marca de hora de inicio de uso
#8615 Tiempo total de uso
#8616 Tiempo de avance de uso
#8617 Carga maxima de uso
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Herramientas - ATM

Advanced Tool Management (gestion avanzada

de herramientas) (ATM) permite configurar grupos de
herramientas duplicadas para el mismo trabajo o serie de
trabajos.

ATM clasifica herramientas duplicadas o de respaldo en
grupos especificos. En su programa, especifica un grupo
de herramientas en lugar de una herramienta individual.
ATM realiza el seguimiento del uso de las herramientas en
cada grupo de herramientas y lo compara con sus limites
definidos. Cuando una herramienta alcanza un limite, el
control la considera "caducada". La préxima vez que su
programa llame a ese grupo de herramientas, el control
selecciona una herramienta no caducada del grupo.

*  Sicaduca una herramienta:
* Labaliza parpadeara.

* ATM coloca la herramienta caducada en el grupo
CADUCADAS

Los grupos de herramientas que contienen la herramienta
aparecen con fondo rojo.

LiMITES PERMITIDOS

Esta tabla proporciona datos sobre todos los grupos de herramientas actuales,
incluyendo grupos predeterminados y grupos especificados por el usuario. TODAS

es un grupo predeterminado que enumera todas las herramientas del sistema.
CADUCADAS es un grupo predeterminado que enumera todas las herramientas que
estan caducadas. La dltima fila de la tabla muestra todas las herramientas que no
estan asignadas a grupos de herramientas. Utilice las teclas de flecha de cursor o END
(final) para mover el cursor a la fila y ver dichas herramientas.

Para cada grupo de herramientas de la tabla LIMITES PERMITIDOS, defina los limites
que determinan cudndo caduca una herramienta. Los limites se aplican a todas las
herramientas asignadas a este grupo. Estos limites afectan a cada herramienta

del grupo.

Las columnas de la tabla LIMITES PERMITIDOS son:

GROUP (GRUPO): muestra el niimero identificador del grupo. Este es el nimero que
utiliza para especificar el grupo de herramientas en un programa.

EXP #: indica cudntas herramientas del grupo estan caducadas. Si resalta la fila
TODAS, verd una lista de todas las herramientas caducadas en todos los grupos.

ORDER: especifica la herramienta que se utilizard primero. Si selecciona ORDENADO,
ATM utiliza las herramientas en el orden de nimero de herramienta. También puede
hacer que ATM utilice automdticamente la herramienta MAS NUEVA o MAS ANTIGUA
del grupo.

USO - El nimero maximo de veces que el control puede utilizar la herramienta antes
de que caduque.

AGUJEROS - El nimero maximo de agujeros que se permite que taladre una
herramienta antes de que caduque.

ADVERTENCIA - El valor minimo de la vida Gtil restante de la herramienta en el grupo
antes de que el control emita un mensaje de advertencia.

CARGA - El limite de carga permitido para las herramientas del grupo antes de que el
control realice la ACCION que especifica la siguiente columna.

ACTION: la accién automdtica cuando una herramienta alcanza su porcentaje de
carga de herramienta maxima. Resalte el cuadro de accién de herramienta que
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Current Commands w

Devices l 'Fimers J Macro Vars jActive Codes Tools [ Plane [ Ealculator ‘__

Tool Table Tool Usage L .‘ﬂu\.'.J

- To Switch Boxes

Expired
Count

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired

Life Warn % erion

‘ Tool Order |Holes Limit |Usage Limit

Expired
No Group
Add Group

I

Tool Data For Group: All

Holes Usage

Pocket ‘ Life oot Count |Usage Limit H-Code D
1 0 [¢] [l
2 0 [¢] [¢]
3 ] ] ]
4 0 0 ]

- Add Group

Para utilizar ATM, pulse CURRENT COMMANDS (Comandos
actuales) y seleccione ATM en el mend de fichas. La ventana
ATM tiene dos secciones: Limites permitidos y Datos de
herramientas.

se cambiardy pulse ENTER (Intro). Use las teclas de cursor ARRIBA y ABAJO para
seleccionar la accién automatica del mend desplegable (ALARMA, DETENER AVANCE,
TIMBRE, AVANCE AUTOMATICO, SIGUIENTE HERRAMIENTA).

AVANCE - La cantidad total de tiempo, en minutos, que puede utilizarse la
herramienta en un avance.

TIEMPO TOTAL - La cantidad total de tiempo, en minutos, que el control puede
utilizar una herramienta.

DATOS DE HERRAMIENTAS

Esta tabla proporciona informacion sobre cada herramienta de un grupo de
herramientas. Para mirar un grupo, resaltelo en la tabla LIMITES PERMITIDOS y
pulse F4.

N° HERRAMIENTA - Muestra los nimeros de herramienta utilizados en el grupo.

LIFE: porcentaje de vida dtil que le queda a una herramienta. Lo calcula el control
CNCutilizando datos reales de la herramienta y los limites permitidos que el operador
introdujo para el grupo.

USO - El niimero total de veces que un programa ha llamado a la herramienta (nimero
de cambios de herramienta).

AGUJEROS - El niimero de agujeros que la herramienta ha taladrado/roscado/
mandrilado.

CARGA - La méxima carga, en porcentaje, ejercida sobre la herramienta.
LiMITE - La carga mxima permitida para la herramienta

AVANCE - Cantidad de tiempo, en minutos, que se ha utilizado la herramienta en
unavance.

TOTAL - Cantidad total de tiempo, en minutos, que se ha utilizado la herramienta.

CODIGO H: el codigo de la longitud de la herramienta que se utilizara para la
herramienta. Solo puede editar esto si el Ajuste 15 se establece en OFF.

CODIGO D - Fl c6digo de didmetro que se utilizard para la herramienta.

NOTA: Por defecto, los cddigos Hy D en Gestién avanzada de herramientas se
establecen con un valor igual al ndmero de herramienta que se afiade al grupo.
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Plano

La pestaiia Plano permite que una maquina con un — C@d"ent Command; ﬁkﬁf
husillo cardan defina planos personalizados para el avance. - Name e e I
La pestafia de plano se puede utilizar junto con la J('{C:j’fz _ g@ggg Do ! Set Value
ejecucion de G268 en un programa o al rellenar los campos L
obligatorios.

Cada uno de los campos obligatorios tiene un texto de

ayuda en la parte inferior de la tabla.

Para entrar en el modo de avance del plano, escriba “PJ”
seguido de [HAND JOG].

Plane Jogging Is Off. To turn on, press "P)" followed by the Handjog key.

La pestafia de la calculadora incluye calculadoras para _ = —
. L. L. Devices Timers Macro Vars | Active Codes Tools
unciones matematicas aSIcaS, resaao y roscaao. Standard | Milling Tapping
f tematicas b fresadoy d
+  Seleccione la pestafia Calculadora en el menu g oo o e
Comandos actuales. e
o append to INPUT
line.
+  Seleccione la pestafia de la calculadora que desee usar: 7 | 8| o || +o | w@ | wss 8 7o repiace weuT line
Estandar, fresado o roscado.
a4 5 6 -0 sqrt [K] MR [R]
La calculadora estandar tiene funciones como una simple
. . . . . * [P % MC [C.
calculadora de escritorio; con operaciones disponibles tales S I I “” -
como suma, resta, multiplicacién y divisién, asi como raiz e e e
cuadraday porcentaje. La calculadora le permite transferir Enter
facilmente operaciones y resultados a la linea de entrada il :

para que pueda ponerlos en los programas. También
puede transferir resultados a las calculadoras de fresado y
roscado.

Use las teclas de nimero para escribir operandos en la
calculadora.
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Calculadora (continuacion)

Para insertar un operador aritmético, use la tecla de letra
que aparece entre corchetes junto al operador que desea
insertar. Estas teclas son:

TECLA FUNCION TECLA FUNCION
D Sumar K Raiz cuadrada
J Restar Q Porcentaje
p Multiplicar S Almacenar memoria (MS)
V Dividir R Recuperar memoria (MR)
E Alternar signo (+/-) C Borrar memoria (MQ)

Después de que haya introducido los datos en el campo
de entrada de la calculadora, puede hacer cualquiera de lo
siguiente:

NOTA: Estas opciones estan disponibles para todas las
calculadoras.

«  Pulse ENTER (Intro) para obtener el resultado de
su calculo.

«  Pulse INSERT (Insertar) para afiadir los datos o el
resultado al final de la linea de entrada.

«  Pulse ALTER (Alterar) para mover los datos o el
resultado a la linea de entrada. Esto sobrescribe los
contenidos actuales de la linea de entrada.

*  Pulse ORIGIN (Origen) para restablecer la calculadora.

Mantenga los datos o el resultado en el campo de entrada
de la calculadoray seleccione una pestafia diferente

de calculadora. Los datos del campo de entrada de la
calculadora permanecen disponibles para transferirlos a las
otras calculadoras.
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Calculadora de fresado/torneado

La calculadora de fresado/torneado le permite calcular
automaticamente los parametros de mecanizado en funcién
de la informacién dada. Cuando haya introducido suficiente
informacion, la calculadora muestra automaticamente los
resultados en los campos relevantes. Estos campos estan
marcados con un asterisco (*).

*  Use las teclas de flecha del cursor para moverse de un
campo a otro.

+  Escriba valores conocidos en los campos apropiados.
También puede pulsar F3 para copiar un valor de la
calculadora estandar.

*  Enlos campos Work Material (Material de trabajo) y
Tool Material (Material de herramienta), use las teclas
de flecha del cursor IZQUIERDA y DERECHA para elegir
entre las opciones disponibles.

« Losvalores calculados aparecen resaltados en amarillo
cuando estan fuera del intervalo recomendado para
la pieza de trabajo y el material de la herramienta.
Ademas, cuando todos los campos de la calculadora
contienen datos (calculados o introducidos),
la calculadora de fresado muestra la potencia
recomendada para la operacién.

Calculadora de roscado

La calculadora de roscado le permite calcular
automaticamente los parametros de roscado en funcion de
la informacion dada. Cuando haya introducido suficiente
informacion, la calculadora muestra automaticamente los
resultados en los campos relevantes. Estos campos estan
marcados con un asterisco (*).

*  Use las teclas de flecha del cursor para moverse de un
campo a otro.

+  Escriba valores conocidos en los campos apropiados.
También puede pulsar F3 para copiar un valor de la
calculadora estandar.

+ Cuando la calculadora tiene suficiente informacion,
coloca valores calculados en los campos apropiados.

Devices i

Standard
Cutter Diameter
Surface Speed
RPM
Flutes
Feed

Chip Load

Work Material 4

4

Macro Vars

Qurrent Commands

Active Codes

FEREE AR | i
Frb feker | ft/min
FRERE FhkE
FRERE FhRE
R SRR in/min
FEERE Kk

in/tth

No Material Selected

Tools

v

*

Plane Calculator

- Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT
line.

- To replace INPUT line.
- Clear current input

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value

- To Standard

Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

Devices Timers l M
Standard | Milling

TPI
Metric Lead
RPM

Feed

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

CQurrent Commands

Active Codes

FRRRE, R
FERRE KR
FRRRE, KRR

FERRE, BRER

Tools

rev/in

mm/rev

in/min

*
Calculator J_

Plane

- Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT
L i
- To replace INPUT line
- Clear current input

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator
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Pantalla de medios

M130 le permite mostrar video con audio e imagenes fijas
durante la ejecucién del programa. Algunos ejemplos de
cémo puede usar esta caracteristica son:

Proporcionar pistas visuales o instrucciones de trabajo
durante la operacion del programa

Proporcionar imagenes para ayudar a la inspeccién de
piezas en ciertos puntos de un programa

Demostrar procedimientos con video

El formato de comando correcto es M130(file.xxx), donde

file.xxx es el nombre del archivo, mas la ruta, si es necesario.

También puede afiadir un segundo comentario entre
paréntesis para que aparezca como comentario en la
ventana multimedia.

Ejemplo: M130(Retirar pernos de elevacion antes de iniciar
la operacién 2)(Datos de usuario/Mis medios/loadOp2.png);

NOTA: M130 utiliza la configuracién de blsqueda del
subprograma, Ajuste 251y 252 de la misma manera que
hace M98. También puede usar el comando Insert Media
File (Insertar archivo de medios) en el editor para insertar
facilmente un c6digo M130 que incluye la ruta del archivo.
Consulte la pagina 67 para obtener mas informacién.

$FILE Le permite mostrar videos con audio e imagenes fijas
fuera de la ejecucién del programa.

El formato de comando correcto es ( $FILE file.xxx), donde
file.xxx es el nombre del archivo, mas la ruta, si es necesario.
También puede afiadir un comentario entre el primer
paréntesis y el signo de ddlar para que aparezca como
comentario en la ventana multimedia.

Para visualizar el archivo multimedia mientras se esta en el
modo Memoria, resalte el bloque y pulse Intro. El bloque
de visualizacién de multimedia $FILE se ignora como
comentario durante la ejecucion del programa.

Ejemplo: (Quitar pernos de elevacién antes de iniciar la
operacién 2 $FILE Datos de usuario/Mis medios/loadOp2.

png);

ESTANDAR PERFIL RESOLUCION VELOCIDAD DE BITS
MPEG-2 Principal-Alto 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 PO/P3 16 CIF, 30fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30fps 40 Mbps
Base 8192 x 8192 120 Mpixel/seg. -
PNG - - -
JPEG - - B

NOTA: Para los tiempos de carga mas rapidos, utilice
archivos con dimensiones de pixeles divisibles por 8 (la
mayoria de las imagenes digitales sin editar tienen estas
dimensiones de forma predeterminada) y una resolucién
maxima de 1920 x 1080.

Su medio aparece en la pestafia Medios en Comandos
actuales. Los medios se muestran hasta el préximo M130
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muestra un archivo diferente, o borra M131 los contenidos
de la pestafia multimedia.

Ejemplo: (Quitar pernos de elevacién antes de iniciar la
operacién 2 $FILE Datos de usuario/Mis medios/loadOp2.

png);




5.5 FRESADORA - ALARMAS Y MENSAJES

Visualizacion de alarmas y mensajes

Use esta visualizacién para obtener mas informacion sobre
las alarmas de la maquina cuando se produzcan, para ver
todo el historial de alarmas de su maquina, para buscar
definiciones de alarmas que pueden producirse, para ver
mensajes creados y para mostrar el historial de pulsaciones
de teclas.

Pulse ALARMS (alarmas) y seleccione una ficha de
visualizacién:

La ficha ALARMA ACTIVA muestra las alarmas que afectan
actualmente al funcionamiento de la maquina. Use PAGINA
SIGUIENTE y PAGINA ANTERIOR para ver las demas alarmas
activas.

La ficha MENSAJES muestra la pagina de mensajes. El texto
que ponga en este mensaje se mantiene alli cuando se
apague la maquina. Puede utilizar esto para dejar mensajes
e informacién para el siguiente operario de la maquina, etc.

La ficha HISTORIAL DE ALARMAS muestra una lista de las
alarmas que han afectado recientemente al funcionamiento
de la maquina. También puede buscar un nimero de alarma

Anadir mensajes

Puede guardar un mensaje en la ficha MENSAJES. Su
mensaje se mantiene alli hasta que lo retire o lo cambie,
incluso si apaga la maquina.

1. Pulse ALARMS (alarmas), seleccione la ficha MENSAJES y
pulse la tecla de flecha de cursor DOWN (abajo).

2. Escriba sumensaje.
Pulse CANCEL (cancelar) para retroceder y eliminar.
Pulse DELETE (eliminar) para eliminar toda una linea.
Pulse ERASE PROGRAM (eliminar programa) para
eliminar todo el mensaje.

o un texto de alarma. Para hacerlo, escriba el nimero de
alarma o el texto deseado y pulse F1.

La pestafia VISOR DE ALARMAS muestra una descripcion
detallada de todas las alarmas. También puede buscar

un ndmero de alarma o un texto de alarma. Para hacerlo,
escriba el nimero de alarma o el texto deseado y pulse F1.

La ficha HISTORIAL DE TECLAS muestra hasta las ultimas
2000 pulsaciones de teclas.

Ejemplo: (Quitar pernos de elevacién antes de iniciar la
operacién 2 $FILE Datos de usuario/Mis medios/loadOp2.

png);
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5.6 FRESADORA - MANTENIMIENTO

Mantenimiento
Pestana Compensacién térmica en Mantenimiento Parameters, Diagnostics And Maintenance i
H A H A 1A i i ntenance | Parameters
€n DlagnOStlco que se |anZO €n Ia Version de SOftWare Thermal Cc N lil | Lube | Coolant Refill ‘ Software Update | Touchscreen Load|
100.21.000.1130. JE2) oisplay Details JE3) Reset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
Esta pestaﬁa tiene dos OpCiones para alternar entre, una Temp(iinsm WEE. c°("r:1‘:de)nsaﬁ°”
version de calibre sencillo y una vista mas detallada. x| [ 4 I
-18 0
NOTA: Por ahora, esta pestaﬁa es puramente informativa. 6 610 J
otal Compensation
Total Ci (M;:d) t
v | A
0
0 0
Total Compensation
(MM)
Z r
0
4 0
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6.1 FRESADORA - DESCRIPCION GENERAL DEL ADMINISTRADOR DE DISPOSITIVOS

Administrador de dispositivos (Listar programa)

Use el administrador de dispositivos (LISTAR PROGRAMA)
para acceder, guardar y gestionar datos en el control CNC

y en otros dispositivos acoplados al control. Use también

el administrador de dispositivos para cargar y transferir
programas entre dispositivos, establecer su programa activo
y realizar copia de seguridad de los datos de la maquina.

En el mend de pestafias de la parte superior de la pantalla,
el administrador de dispositivos (LISTAR PROGRAMA)

solo muestra los dispositivos de memoria disponibles.

Por ejemplo, si no tuviera un dispositivo de memoria USB
conectado al control colgante, el mend de fichas no mostrara
una ficha USB. Para disponer de mas informacién sobre la
navegacion en menus de fichas, consulte la seccién 5.1.

El administrador de dispositivos (LISTAR PROGRAMA)
muestra los datos disponibles en una estructura de
directorios. En la raiz del control CNC existen dispositivos
de memoria disponibles en un mend de fichas. Cada
dispositivo puede contener combinaciones de directorios y
archivos con muchos niveles de profundidad. Esto es similar
ala estructura de archivos que se encuentra en sistemas
operativos habituales de PC.
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6.2 FRESADORA - DESCRIPCION GENERAL DEL ADMINISTRADOR DE DISPOSITIVOS

Operacion del Administrador de dispositivos

Pulse LIST PROGRAM (listar programa) para acceder Use las teclas de flecha de cursor para desplazarse por la
al administrador de dispositivos. La pantalla inicial del estructura de directorios:

administrador de dispositivos muestra los dispositivos
de memoria disponibles en un ment de fichas. Estos
dispositivos pueden incluir la memoria de la maquina, el
directorio Datos del usuario (“User data"), dispositivos

+  Uselas teclas de flecha de cursor ARRIBA y ABAJO
para resaltar e interactuar con un archivo o con un
directorio en el directorio o raiz actuales.

de memoria USB conectados al control y archivos « Las raices y directorios tiene un carécter de flecha
disponibles en la red conectada. Seleccione una ficha hacia la derecha (>) en la columna mas a la derecha
d? d'SF_)QS't'VO para trabajar con los archivos en ese de la visualizacién de archivos. Use la tecla de flecha
dispositivo. de cursor DERECHA para abrir una raiz o directorio

resaltado. La pantalla muestra el contenido de la

Ejemplo de pantalla inicial del administrador de PR .
raiz o directorio.

dispositivos:
*  Uselatecla de flecha de cursor IZQUIERDA para

volver a la raiz o directorio resaltado. La pantalla
[2] Cuadro de busqueda, muestra el contenido de esa raiz o directorio

[3] Teclas de funcién, *  EI'mensaje CURRENT DIRECTORY (directorio

actual) encima de la visualizacién de archivos

indica donde se encuentra en la estructura de

[5] Comentarios de archivo (solo disponibles en la directorios; por ejemplo: MEMORIA/CLIENTE 11/

memoria). NUEVOS PROGRAMAS muestra que se encuentra en
el subdirectorio NUEVOS_PROGRAMAS dentro del
directorio CLIENTE 11, en la raiz de MEMORIA.

[1] Pestafas de dispositivos disponibles,

[4] Visualizacion de archivo,

List Programs

1 Memory User Data Net Share usB

N

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. l

Current Directory: Memory/

| 0#| comment | FileName | Size | Last Modified | | — [INSERT]
| 09000 02-03-2017 08:02 >
] 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46 .
Load [SELECTPROG]
| 00010 (ALIAS MOG6)  000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45 *
Edit [ALTER]
4 Mark [ENTER]
Copy [F2]
File [F3]
File Name: 000010.nc
5 File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 856 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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6.3 FRESADORA - VISUALIZACION DE ARCHIVO

Columnas de visualizacion de archivos

Si abre una raiz o directorio con la tecla de flecha de cursor
DERECHA, la visualizacién de archivos muestra una lista de
archivos y directorios en ese directorio. Cada columna de la
visualizacién de archivos dispone de informacion sobre los
archivos y directorios de la lista.

Current Directory: Memoryf

0 2# Cormment File Name | Size Last Modified
D TEST 2015611723 038:54 ==
D programs 2015/11/23 05:54 ==
l:] BEE1E QOEELE. nC 130 B 201511723 08:54
D LRE3E OREE3E.NC 67 B 2015/11/23 05:54 *
E] BRE3S QBHEE35. nc 98 B 201511723 05:54
[:] BEAEL5 MEXTGENte... 15 B 2015/11/23 03:54
[] AOAA1 (ALIAS ME9) Q9881 nc 94 B 2015/11/23 05:54

Las columnas son:

¢ Casilla de seleccion de archivo (sin etiqueta):
Pulse ENTER (Intro) para activar o desactivar una marca
de seleccién en la casilla. Un marca de seleccién en una
casilla indica que el archivo o directorio se selecciond
para operaciones sobre varios archivos (normalmente
copiar o eliminar).

¢ Nimero O de programa (O #): Esta columna indica los
nimeros de programa de los programas del directorio.
La letra 'O' se omite en los datos de la columna. Solo
disponible en la pestafia Memory (memoria).

¢ Comentario de archivo (Comentario): Esta columna
incluye el comentario de programa opcional que aparece
en la primera linea del programa. Solo disponible en la
pestafia Memory (memoria).

¢ File Name (Nombre de archivo): Este es un nombre
opcional que utiliza el control cuando copia el archivo
en un dispositivo de memoria diferente del control. Por
ejemplo, si copia el programa 000045 en un dispositivo
de memoria USB, el nombre de archivo en el directorio
USB sera NEXTGENTtest.nc.

¢ Tamaiio (tamaiio): Esta columna muestra la cantidad
de espacio de almacenamiento que requiere el archivo.
Los directorios de la lista tienen la designacién <DIR> en
esta columna.

NOTA: Esta columna esta oculta de manera
predeterminada, presione el botdn F3y seleccione Show
File Details (Mostrar detalles de archivo) para mostrar esta
columna.

 Fecha de ultima modificacién (Ultima
modificacion): Esta columna muestra la Gltima fecha
y hora en las que se cambid el archivo. El formato es
AAAA/MM/DD/ HR:MIN.

NOTA: Esta columna esta oculta de manera
predeterminada, presione el botdn F3y seleccione Show
File Details (Mostrar detalles de archivo) para mostrar esta
columna.

e Otrainformacion (sin etiqueta): Esta columna ofrece
alguna informacién sobre el estado de un archivo. El
programa activo tiene un asterisco (*) en esta columna.
Una letra E en esta columna significa que el programa
esta en el editor de programa. Un simbolo de mayor
que (>) indica un directorio. Una letra S indica que un
directorio forma parte del Ajuste 252. Use las teclas de
flecha de cursor DERECHA o IZQUIERDA para entrar o
salir del directorio.
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6.3 FRESADORA - VISUALIZACION DE ARCHIVO

Seleccion con marca de seleccion

La columna de casillas de seleccion del extremo izquierdo
de la visualizacion de archivos permite seleccionar varios
archivos.

Pulse ENTER (Intro) para colocar una marca de seleccién en
la casilla de seleccién de un archivo. Resalte otro archivo

y vuelva a pulsar ENTER (Intro) para situar una marca de
seleccion en la casilla de seleccién de ese archivo. Repita
este proceso hasta que haya seleccionado todos los
archivos que dese seleccionar.

A continuacion, puede realizar una operacion (normalmente
copiar o eliminar) sobre todos esos archivos al mismo
tiempo. Cada archivo que forma parte de su seleccién

tiene una marca de seleccién en la casilla de seleccion.

Si seleccionara una operacion, el control realiza dicha
operacidn en todos los archivos con marca de seleccién.

Por ejemplo, si desea copiar un conjunto de archivos de la
memoria de la maquina en un dispositivo de memoria USB,
debe colocar una marca de seleccion en todos los archivos

Seleccionar un programa activo

Resalte un programa en el directorio de la memoria y puse
SELECT PROGRAM (seleccionar programa) para hacer que el
programa resaltado esté activo.

El programa activo tiene un asterisco (*) en la columna
del extremo derecho en la visualizacién de archivos.

Es el programa que se ejecuta cuando se pulsa CYCLE
START (inicio de ciclo) en modo OPERACION:MEMORIA.
El programa también esta protegido de la eliminacion
mientras se encuentra activo.

64 | Manual del operador de la fresadora 2023

que desee copiar y pulsar F2 para iniciar la operacion de
copia.

Para eliminar un conjunto de archivos, ponga una marca de
seleccion en todos los archivos que desee eliminar y pulse
DELETE (eliminar) para iniciar la operacion de eliminacién.

NOTA: Una marca de seleccion solo marca el archivo para
una operacion posterior; no hace que el programa esté
activo.

NOTA: Si no hubiera seleccionado varios archivos con
marcas de seleccion, el control solo realiza operaciones en
el directorio o archivo resaltado actualmente. Si hubiera
seleccionado archivos, el control solo realiza operaciones
en los archivos seleccionados y no en el archivo resaltado, a
menos que también se seleccione.



6.4 FRESADORA - CREAR, EDITAR, COPIAR UN PROGRAMA

Crear un nuevo programa

Pulse INSERT (insertar) para crear un nuevo archivo en
el directorio actual. El ment emergente CREAR NUEVO
PROGRAMA se muestra en la pantalla:

Ejemplo de menid emergente para crear nuevo
programa: [1] Campo de ndmero O de programa, [2]
Campo de nombre de archivo, [3] Campo de comentario de
archivo.

Introduzca en los campos la informacién del nuevo
programa. El campo Nimero O de programa es obligatorio;
el Nombre de archivo y Comentario de archivo son
opcionales. Use los cursores ARRIBA y ABAJO para moverse
entre los campos de mend.

Pulse UNDO (deshacer) en cualquier momento para
cancelar la creacién de programa.

« Numero O de programa (obligatorio para archivos
creados en memoria): Introduzca un ndmero de
programa de hasta (5) digitos de largo. El control
afiade la letra O automaticamente. Si introduce un
nimero menor de (5) digitos, el control afiade ceros
al comienzo del numero de programa para hacer que
tenga cinco digitos de largo; por ejemplo, si introduce 1,
el control afiade ceros para hacer que sea 00001.

NOTA: No use nimeros O09XXX cuando cree nuevos
programas. Los programas macro suelen utilizar nimeros
en este bloque y sobrescribirlos puede provocar que las
funciones de la maquina dejen de funcionar o funcionen
errébneamente.

Nombre de archivo (opcional): Introduzca un nombre

de archivo para el nuevo programa. Este es el nombre que
utiliza el control cuando copia el programa en un dispositivo
de almacenamiento diferente de la memoria.

Editar un programa

Resalte un programay pulse ALTER (alterar) para mover el
programa al editor de programa.

El programa tiene la designacion E en la columnamasala
derecha de la lista de visualizacion de archivos cuando estd
en el editor, a menos que sea también el programa activo.

Puede utilizar esta funcién para editar un programa
mientras se ejecuta el programa activo. Puede editar el
programa activo, aunque sus cambios no se aplicaran hasta
que guarde el programa y lo vuelva a seleccionar en el
menu del administrador de dispositivos.

| Create New Program ‘

O Mumber#*

1| |
File Name®*

2 |
File comment

3 | |
Enter an O number or file name
Enter [ENTER] Exit [UNDO]

Comentario de archivo (opcional): Introduzca un titulo
de programa descriptivo. Este titulo entra en el programa
como un comentario en la primera linea con el nimero O.

Pulse ENTER (Intro) para guardar su nuevo programa. Si
especificd un numero O que existe en el directorio actual,

el control emite el mensaje Archivo con Numero O nnnnn
ya existe. ;Quiere sustituirlo? Pulse ENTER (Intro) para
guardar el programay sobrescribir el programa existente,
pulse CANCEL (cancelar) para volver a la ventana emergente
de nombre de programa o pulse UNDO (deshacer) para
cancelar.

Manual del operador de la fresadora 2023 | 65



6.4 FRESADORA - CREAR, EDITAR, COPIAR UN PROGRAMA

. ______________________________________________________________________________________________________|
Copiar programas
Esta funcién permite copiar programas en un

dispositivo o en un directorio diferente.
Select Device

Para copiar un programa individual, resaltelo
en la lista de programas del administrador de
dispositivos y pulse ENTER (Intro) para asignar
una marca de seleccién. Para copiar varios
programas, marque todos los programas que
desea copiar.

USBO =
User Data >

Pulse F2 para iniciar la operacién de copia.

Aparecera el mensaje emergente Seleccionar
dispositivo (“Select device”).

Select [ENTER] | Exit [CANCEL]

Seleccionar dispositivo

Use las teclas de flecha de cursor para
seleccionar el directorio de destino. Cursor
RIGHT (derecho) para acceder al directorio
elegido.

Pulse ENTER (Intro) para completar la " Copy To _

operacién de copia o pulse CANCEL (cancelar)
para volver al administrador de dispositivos. Insert Directory: USBO/L/

Copy [ENTER] || Exit [CANCEL]

b
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6.5 FRESADORA - EDICION DE PROGRAMAS

Crear / seleccionar programas para su edicion

Use el Administrador de dispositivos (LIST PROGRAM
(listar programa)) para crear y seleccionar programas para
editarlos. Consulte la ficha CREAR, EDITAR, COPYR UN
PROGRAMA para crear un nuevo programa.

Modos de edicion de programas

Use el Administrador de dispositivos (LIST PROGRAM
(listar programa)) para crear y seleccionar programas para
editarlos. Consulte la ficha CREAR, EDITAR, COPYR UN
PROGRAMA para crear un nuevo programa.

El control Haas dispone de (2) modos de edicién de
programas: El editor de programa o la entrada manual
de datos (MDI). Use el editor de programa para realizar
cambios en programas numerados almacenados en

un dispositivo de memoria acoplado (memoria de la

maquina, USB o Net Share). Utilice el modo MDI para enviar

1

comandos a la maquina sin un programa formal.

La pantalla de control Haas dispone de (2) panales de
edicion de programas: El panel Active Program / MDI
(programa activo/MDI) y el panel Program Generation
(generacion de programa). El panel Active Program / MDI
(programa activo / MDI) se encuentra en el lado izquierdo
de la pantalla en todos los modos de visualizacion. El
panel Program Generation (Generacion de programa) solo

aparece en modo EDICION.

2

Ejemplo de paneles de edicion. | operamon: Mem
040001

[1] Panel Programa activo / MDI, | (s e ses

program) ;
(G54 X0 YO is top right corner of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;
(T1 is a drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
T1 MO6 (Select tool 1) ;
GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) :
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
$1000 MO3 (Spindle on CW) ;
G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
MO8 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4, Y4. (linear motion);
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;
M30 (End program) ; ;

[2] Panel de edicién de
programas,

[3] Panel Portapapeles

SPINDLE

MAIN SPINDLE

SPINDLE SPEED: 0
SPINDLE LOAD: 0.0

BPM | (BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
w T1 MO6 (Select tool 1) ;

FPM | G00 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

CHIP LOAD:  0.00000

SURFACE SPEED: 0

OVERRIDES
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000
RAPID:  100%

SPINDLE LOAD(%) [ E

0% GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

EDITOR PROGRAM GENERATION

NO EDITOR VPS
MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program) ;

(G54 X0 Y0 Is top right corner of part) :

(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;

51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

X4, Y4, (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 Z0 MOS5 (Z home, Spindle off) ;

GS53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS
Clipboard

(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HOL Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on)

(BEGIN CUTTING BLOCKS)
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6.5 FRESADORA - EDICION DE PROGRAMAS

Edicion basica de programas

Esta seccion describe las funciones basicas de edicién de
programas. Estas funciones estan disponibles cuando edita
un programa.

1) Para escribir un programa o realizar cambios en
un programa:

« Paraeditar un programa en MDI, pulse MDI. Es el modo
EDITAR:MDI. El programa se muestra en el panel Active
(activo).

«  Para editar un programa numerado, selecciénelo
en el Administrador de dispositivos (LIST PROGRAM
(listar programas)) y pulse EDIT (editar). Es el modo
EDITAR:EDITAR. El programa se muestra en el panel
Generacién de programa (“recogedor generation”).

2) Para resaltar codigo:

*  Use las teclas de flecha de cursor o el volante de
avance para mover el cursor para resaltar a través del
programa.

*  Puede interactuar con fragmentos individuales de
cédigo o texto (resaltado de cursor), con bloques de
c6digo o con varios bloques de c6digo (seleccion de
bloque). Consulte la seccién Seleccion de bloque para
disponer de mas informacion.

3) Para aiadir cédigo al programa:

*  Resalte el bloque de cédigo que desee que siga el
nuevo codigo.

* Introduzca el nuevo cédigo.

*  Pulse INSERT (insertar). Su nuevo cédigo aparecera
después del bloque que resalto.
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4) Para reemplazar cédigo:
+  Resalte el c6digo que desea sustituir.

* Introduzca el c6digo que desea para sustituir el c6digo
resaltado.

*  Pulse ALTER (alterar). Su nuevo cédigo ocupa la
posicion del codigo que resalto.

5) Para retirar caracteres o comandos:
+ Resalte el texto que desea eliminar.

*  Pulse DELETE (eliminar). El texto que resalté se retira
del programa.

6) Pulse UNDO (deshacer) para deshacer hasta los
ultimos (40) cambios.

NOTA: no puede usar UNDO (deshacer) para invertir
cambios que realice si sale del modo EDICION:EDITAR.

NOTA: En modo EDICION:EDITAR, el control no guarda el
programa cuando lo edite. Pulse MEMORY (Memoria) para
guardar el programay cargarlo en el panel Active Program
(Programa activo).



6.5 FRESADORA - EDICION DE PROGRAMAS

Seleccion de bloque

Al editar un programa, puede seleccionar bloques de c6digo
individuales o varios bloques de cddigo. A continuacién,
puede copiary pegar, eliminar o mover dichos bloques en
un paso.

Para seleccionar un bloque:

«  Uselas teclas de flecha de cursor para mover el cursor
para resaltar hasta el primer o dltimo bloque de su
seleccion.

NOTA: Puede iniciar una seleccién en el bloque superior

o en el bloque inferiory, a continuacién, moverse hacia
arriba o hacia abajo como sea apropiado para completar su
seleccion.

NOTA: No puede incluir el bloque de nombre de
programa en su seleccion. El control emite el mensaje
CODIGO GUARDADO.

*  Pulse F2 para iniciar su seleccién.

«  Utilice las teclas de flecha de cursor o el volante de
avance para ampliar la seleccién.

Pulse F2 para completar la seleccién.

Acciones con una seleccion de bloque

Después de realizar una seleccién de texto, puede copiary
pegarlo, moverlo o eliminarlo.

NOTA: Estasinstrucciones asumen que ya ha realizado
una seleccién de bloque tal y como se describe en la seccién
Seleccién de bloque.

NOTA: Estas son acciones disponibles en MDIy en el
Editor de programa. No puede utilizar UNDO (Deshacer)
para invertir estas acciones.

1) Para copiar y pegar la seleccién:

*  Mueva el cursor hasta la ubicacién donde desea
colocar una copia del texto.

*  Pulse ENTER (intro)

El control sitdia una copia de la seleccién en la siguiente
linea después de la posicién del cursor.

NOTA: El control no copia el texto en el portapapeles
cuando usa esta funcion.

2) Para mover la seleccion:

Mueva el cursor hasta la posiciéon donde desea mover
el texto.

Pulse ALTER (alterar).

El control retira el texto de su ubicacién actual y lo coloca
en la linea siguiente de la linea actual.

3) Pulse DELETE (eliminar) para eliminar la seleccion.
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7.1 FRESADORA - DESCRIPCION GENERAL DE LA PANTALLA TACTIL

Descripcion general de la pantalla tactil LCD

La caracteristica de pantalla tactil le permite navegar por el
control de una manera mas intuitiva. AJUSTES

NOTA: Si el hardware de la pantalla tactil no se detecta en
el encendido, aparece una notificacién 20016 Pantalla tactil
en el historial de alarmas.

381 - Habilitar/deshabilitar la pantalla tactil

383 - Tamaiio de fila de la tabla

396 - Teclado virtual habilitado

397 - Retardo de pulsar y mantener

398 - Altura del encabezado

399 - Altura de pestafia

403 - Eleccion del tamafio de boton emergente

Iconos de estado de la pantalla tactil

1] El software n mpatible con la pantalla tactil
Setup: Zero | 1 _%|23:17:41 [1] El software no es compatible con la pantalla tact

.00614 ST20-9.22.17... [2] La pantalla tactil esta desactivada

[3] La pantalla tactil esta activada

Setup: Zero ] 2 —$ ‘23;17;41 Aparece un icono en la parte superior izquierda de la
) pantalla que indica si la pantalla tactil esta habilitada o
MEM DGR DS 2N NO deshabilitada.
Funciones excluidas de la pantalla tactil
Setup: Zero ‘ 3 — ns ‘00:24:08
00614 ST20-9.22.17... FUNCION PANTALLA TACTIL

RESET No disponible

Parada de emergencia No disponible

Cycle Start (Inicio de ciclo) No disponible

Feed Hold (Pausa de

No disponible
avance)
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7.2 FRESADORA - FICHAS DE NAVEGACION

Pantalla tactil LCD - Mosaicos de navegacion

Pulse el icono Mend[1] en la pantalla para mostrar los
iconos de visualizacién [2].

Iconos de opciones de configuracion [1].

Mantenga pulsado el icono de visualizacién para ir
hasta una pestafia especifica. Por ejemplo, si desea ir
a la pagina Network (Red), mantenga pulsado el icono
de configuracién hasta que se visualicen las opciones
de configuracion [3].

Pulse el icono de retorno para volver al mend
principal.

Para cerrar el cuadro emergente, toque en cualquier
lugar fuera del mismo.

Panel de modo de funcionamiento

Pulse la esquina superior izquierda [1] de la pantalla
para que aparezca el cuadro emergente del panel de
modo de funcionamiento [2].

Pulse el icono de modo para establecer la maquina en
ese modo.

\ & |00:51:47
00614_5T20-0.22.17...

Active Program

Active Tool

ActivesAlarms

T TEST \LL ST M/
lAW232011)
RY C. 5/2014 ) ;

102 SERVOS TURNED OFF 1

[ STAND AT MACHI PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS

ﬂ

DIAGNOSTICS SETTING HELP.

IABLE #125 TO ] FOR A 2.AVIC | ATUEY .
IABLE #125TO 2 F D D D
OF THIS PROGRAM D D D

.OW TO ALL POCKE1 noon

D WATCH FOR CPO

RT OF THE PROGQR
HECK) ;
SETS SO THAT CpO

OF THE PROGRAM ALARMS

L TOOL WITH DIREC \

2

DOL COUNTER TO ZERO) ;
:RY NUMBER OF TOOLS) ;
ET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

Setup: Zero % ‘00:58:00

B Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics  Maintenance | Parameters
Lube | Coolant Refill | Pulsejet

Software Update

000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) :
(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;
(REVISED BY LARRY C. 5/2014 ) ;

USER POSITIONS

"THROUGI

(THE SECOND PART OF THE PROGRA
PURPOSE LEAK CHECK) :

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO
THE FAN) ;

(T'HE THIRD PART OF THE PROGR ALAS CODES
MACHINES) :
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIREC
NOZZLES)

| B3N checkforupdate: J

#161- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ; ‘ 1

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) :
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
TOOLS) :

Main Spindle Positions Program G54 G49
Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle:
spindle Power: 0.0 KW — )
Surface Speed: 0 FPM 2 g 88es 0%  Last Cycle:
overrides Chip Load: 0.000 IPT Remaining
Y . -
5 Feed Rate: 0.0000 IPM 0.0000 0] ool
reed:§100% Active Feed: 0.0000 IPM
spindle; 100% eed: 0. 2 0.0000 — 0% M30 Counter #
Rapid: 100%
B 0.000 = 0% Loops Remainir

Spindle Load(%) E o 0%

Active Program

Setup: Zero |

Active Codes

N Took: 0
(WRITTEN BY JEFF 11): G00  Rapid Mation et
(REVISED BY LARRY C | 2014): 690 Absolute Position o n
(SET MACRO VARIABLE #125 T0 { FoR A -awis iarumy . M- 00— Coner, ancet =y
(SET MACRO VARIABLE #125TO 3 F d e

X

(THE FIRST PART OF THIS PROGRA
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKE
(OPERATOR MUST STAND AT MACHIt HAND JOG ZERO RETURN on

THROUGH) ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR CpO

(THE SECOND PART OF THE PROGRZ
PURPOSE LEAK CHECK) ;

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO
THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRA EOION LELEROCRARS)
MACHINES) ;
(uss THE SPECIAL TOOL WITH DIfEC |
NOZZLES) ;

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) :

#6996= 55 (QUERY NUMBER OF TOOLS) : 2
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

TOOLS)

Main Spindle Positions Program G54 G49
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 KW L .
Surface Speed: 0 FPM X 0.0000 - 0%  Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Load:  0.000 IPT v 0.0000 1 o% Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0000 IPM . M30 Counter #1: 0
Eeadi§100% Active Feed:  0.0000 IPM §
Spindle: 100% o 2] 0.0000 - 0% M30 Counter #2: 0
Rapid: 100%
B 0.000 . 0% Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) [ — 0%

b

Manual del operador de la fresadora 2023 | 71



7.3 FRESADORA - CUADROS SELECCIONABLES

Pantalla tactil LCD - Cuadros seleccionables

Ayuda sobre los iconos

I

olo|ols|o|e
o|o|o|s|o|o
olo|ololo|o

ol ]

*  Mantenga pulsado cualquier icono [1] en la parte
inferior de la pantalla para ver el significado
[2] delicono.

[ oo offset Measure
B dd To value

8 ool Presetter BB set vaue
BEQ) work offset

Hand Jog
« Laventana emergente de ayuda desaparece al 3 R e o Nrist”  owsmetoso __vachne " per
soltar el icono. ; peN vswa s

Tablas seleccionables y botones de funcién. i

«  Los campos de las filas y columnas [1] de las tablas Active ool 8 — — — —
1 N Tool Offset ‘ Geometry(H) Wear(H) Geometry(D) Wear(D)

son seleccionables. Para aumentar el tamafio de . . .

la fila, consulte el ajuste 383 - Tamafio de la fila de e e e

la tabla. o. o. o.

0. 0. 0.

. «s 0. 0. 0.

« Losiconos de botones de funcién [2] que g. o o
aparecen en los cuadros también se pueden 0. . 0.
pulsar para utilizar la funcién. o 3 0

2). 0. 0.

R 0. 0.

0.\ 0. 0.

0. \ 0. 0.

0. \ 0. 0.

0.\ N, o.
| 0.\ 0. 0.

¢ Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value Work Offset

Cuadros de visualizacion seleccionables —

ry_Router_Test_Qut.nc

_ Took: of
*  Los cuadros de visualizacién [1 a 7] se pueden g‘” R R 2 ;';’:" e
seleccionar. S s cioess
(Sprayennuthnnlam or fluid on the 1/2" EM) ; — — — — Life: T00%
Por ejemplo, si desea ir a la pestafia Maintenance MMW =
(mantenimiento), pulse el cuadro de visualizacién “

de refrigerante [4].

#101= #30004.052 (LOAD MAX RPM INTO VAR #601)
(#101= #6631 CF);
wnn 131 MAX RPM) ;
02= [ [ #101]/10000] :
<7somoanu- 75% OF 10000 RPM)

Gao 617 640 649 G80 G0

Activate Safe Run

Timers

Spindle Spe ) RPM 5 [ L-6 . . 7

Spindle P 0.0 KW Ox 0.0000 - 0% : e
Surface Speed: 0 FPM = Last Cycle: 0:00:00
overrides chpload: 0000 PT | Qv 0.0000 wm 0% | Remaining 0:00:00

Feed Rate: 0.0000 IPM . :
Feed: 100% A GO Oz 0.0000 w5y | M30 Counter #1: °
Spindle:  100% JCh = M30 Counter #2: °
Rapid: 100% (<1 o.000 P omm| 0% | |50ps Remaiing: o
Spindle Load(%) [ - 0% [Qc 0.000 . 0%

——————
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7.4 FRESADORA - TECLADO VIRTUAL

Pantalla tactil LCD - Teclado virtual

El teclado virtual le permite introducir texto en la pantalla
sin necesidad de usar el teclado.

Para activar esta funcion, ajuste 396 - Teclado virtual
activado en On (activado). Mantenga pulsada cualquier
linea de entrada para que aparezca el teclado virtual.

El teclado se puede mover a una nueva posicién apoyando
el dedo en la barra azul superior azul y arrastrando.

El teclado también se puede bloquear en el sitio pulsando
el icono de bloqueo [1].

Operation: MEM |

$ |18:24:50 =]

Settings Network Rotary

...00614_ST20-9.22.17...

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ; Group Listings

(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;

(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXIS LATHE) ; /
(SET MACRO VARIABLE #125 TO 2 FOR A Y-AXIS LATHE) ; Copy
(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ; /

(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ;

'(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1

THROUGH) ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES) ; L

User Positions

Old value:
New Value: [

1 2 3 4 5 6 7

i 0 : Clear
(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL - A S DFGH ] KL, \
PURPOSE LEAK CHECK) ; ,
(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C V B N M , | Write

(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] I Exit [CANCEL] |

Settings

Alias Codes

Search

=  Backspace

[ ] Delete

NOZZLES) :

'3101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

- View full text.

B 0.000 |—

TOOLS) :
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
Spindle Power: 0.0 Kw P—
Surface Speed: 0 FPM * a0
Overrides Chip Load: 0.000 IPT —
Feed Rate: 0.0000 IPM id i
st Active Feed: 0.0000 IPM
Spindle: 100% o HLLLI S z 0.0000 [jm—
Rapid: 100%

Load This Cycle: 0:00:00

- 0%  Last Cycle: 0:00:00
- 0% Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0

WM 0% M30 Counter #2: 0
- 0% Loops Remaining: 0

Spindle Load(%)

P - 0%

107 EMERGENCY STOP
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7.5 FRESADORA - EDICION DE PROGRAMAS
______________________________________________________________

Arrastrar y soltar desde la lista de programas

Los programas se pueden arrastrar y soltar desde List Operation VEM
Program a MEM arrastrando el archivo [1] a la ventana MEM.

User Data

F I Seareh (4T 1, o (1 0 .

Gl03PL; Current Directory: Memory/

#500=0: 0#[ comment | File Name | Sze | Last Modfied oo INSERT)
s 05000 0104-1570 0250

N1 ; Backup 01-04-1970 03:05
#500= #500 + 1; ENGRAVIN 201812.09 [ Lowi_tsiiscrono |
5100 M03 : ] 02031570 00:59

GO4PL. ; 01011970 0015 ENTEE
Moz (SLOWSO0RP... 00000LS..
M154; 000001_ST20-9.22.17... . 3148 Mark —“TE"I
. 3938 0L
2988 01151970 17.04
70 17:04
01011970 02.02

IF [ #1002 EQ 1 ] GOTO30 ;
IF [ #1004 EQ 0 ] GOTO30 ;

Goa L

GO0 €360, ; (] 00101 (8 SPARE M FU. X 01151970 17:04
GO4PL.: 00614 (COOLANT TES. X 01151970 17:04
co; (] 01011 (220431011) 22043101
M1 01111 (NOTIFICATION ... 001111.nc

1308

GO4PL.; (7] 02020 (SPINDLE WARM. . 11865554,
IF [ #500 GE 10 ] G

GOTOL ; File Name: 000001_5T20-9.22.17.n¢
N2o M30: File comment: (SLOW 500 RPM INITIAL TEST)

N30 £3000= 1 (CHECK C-AXIS SWITCH) : Folder Has: 47 ftems Disk Space: 940 M8 Free (91%) Selected ttems: 0

Prograrr

o RPM (IN) This Cycle:
0.0 Kw . . "
° S X 0.0000 - 0%  Last Cycle: :
0.0 PT Remaining 0:00:00
Y 0.0000 - 69%
0.0000 IPM M30 Counter #1: o
spnde 100 ©.0080 B EN z 00000 . W 0% 3o counter #2: o
g 4 0.000 fmmm— mm oy LoopsRemaining: o

spindle Load(%) mmmm—" — 0%

b

Barras selectoras para copiar, cortar y pegar

Preration: MEM ¥ 072535 ration

En el modo de edicion, puede arrastrar sus dedos a través i
del cédigo a fin de utilizar las barras selectoras para oo (s g0 o i Tesn rle it search podly

IM98 P9100 (COORDINATES)

. t .7 d I g:g :;g: gzl:l:':‘}iml;:: 000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;

M98 P9100 (COORDINATES) ;
copiar, cortar y pegar una seccion del programa. G i e
INS ; G96 S250 G28 (MACHINE ZERO)

[/ M98 PS (TOOL TURRET) ; (STOP SPINDLE) :
IMO4 (SPINDLE REVERSE) ;
IGO1 X0 FO.03 ; 198 PS (TOOL TURRET) ;
|Z( ‘M4 (SPINDLE REVERSE) ;
GO1 X0 F0.03;
zo0

IMO3 (SPINDLE FORWARD)

(604 P2. (PAUSE) ; {

[z0: SPINDLE FORWARD) ;
p2. (PAUSE)

Ix7.
MGG PS (keresrhsrssraress

5 (KRR )

Main Spindle

Spindle Speed: 0 RPM Clipboard
spindle Power: 0.0 KW
Surface Speed: 0 FPM

Overrides Chip Load:  0.000  IPT

Feed Rate: 0.0000 IPM

Feed: 100%
spindle: 100% Active Feed:  0.0000 IPM
Rapid: 100%
Bpindle Load(%) [ — 0% B soveandoad [ venu [JE2J To Select Text [l Paste From Clipboard

b

74 | Manual del operador de la fresadora 2023



7.6 FRESADORA - MANTENIMIENTO DE LA PANTALLA TACTIL

Pantalla tactil LCD - Mantenimiento

Pestaiia Configuracion de la pantalla tactil

Utilice la pagina de configuracion de la pantalla tactil
para calibrar, probar y restaurar la configuracion
predeterminada. La configuracion de la pantalla tactil se
encuentra en la seccién de mantenimiento.

Pulse Diagnostic para ir al Mantenimiento y navegar a la
pestafia Pantalla tactil.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

Multiple attempts to calibrate or test may require a power cycle if black screen appears

- Calibrate - Test

Use the key below to reset touch screen configuration.

The key below provides options to restore default calibration or popup specific positioning.

- Restore Default Settings
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8.1 FRESADORA - DESCRIPCION GENERAL DE LA CONFIGURACION DE PIEZAS

Puesta a punto de pieza

Ejemplos de configuracion de piezas:
[1] Fijadores de canto, [2] Plato de
garras, [3] Torno de banco.

El amarre de pieza correcto es muy
importante para la seguridad y para obtener
los resultados del mecanizado que desea.
Existen muchas opciones de amarre de pieza
para diferentes aplicaciones. Péngase en
contacto con su HFO o distribuidor de amarres
de pieza para recibir orientacion.
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8.2 | FRESADORA - MODO DE AVANCE
______________________________________________________________

Modo desplazamiento o avance

Modo Jog (desplazamiento) permite desplazar los ejes de la

maquina hasta una posicion deseada. Antes de que pueda

desplazar un eje, la maquina debe establecer su posicién de

origen. El control hace esto al encender la maquina.

Para entrar en modo avance:

1.
2.

Pulse HANDLE JOG (VOLANTE DE AVANCE).

Pulse el eje deseado (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z, +A/C 0 -A/C,
+B, 0-B).

Existen diferentes velocidades de incremento que
pueden utilizarse en modo desplazamiento: estas son
.0001, .001, .01y .1. Cada clic del volante de avance
mueve el eje la distancia definida por la velocidad de
avance actual. También puede utilizar un Volante de
avance remoto (RJH) opcional para desplazar los ejes.

Pulse y mantenga pulsados los botones del volante de
avance o utilice el control del volante de avance para
mover el eje.
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8.3 | FRESADORA - CORRECTORES DE HERRAMIENTAS

Correctores de herramientas

Para mecanizar una pieza con precision, la fresadora Pulse el botén OFFSET (Corrector) para ver los valores
tiene que conocer dénde se ubica la pieza enlamesay la del corrector de las herramientas. Los correctores de
distancia desde la punta de las herramientas en la parte herramientas se pueden introducir de forma manual o
superior de la pieza (corrector de herramienta desde la automatica con una sonda. La lista siguiente muestra cémo
posicién de origen). funciona cada ajuste del corrector.

El comportamiento del desplazamiento de herramientas
se ha modificado en las maquinas Haas de las siguientes
maneras:

*  Por defecto, los correctores de herramientas
siempre se aplicaran, a menos que se especifique
explicitamente un corrector G49/H00 (fresadora) o
Txx00 (torno).

« Enlasfresadoras, cuando se produce un cambio
de herramienta, el corrector de herramientas se
actualizara automaticamente para que coincida con la
nueva herramienta. Este comportamiento ya existia en
los tornos.

Srree
4 ST 3 4|' - ? — NOTA: La geometria de longitud se puede establecer de
e | fOrma manual o automatica mediante la sonda.

: reete 1 4) Geometria de diametro (D), Desgaste de diametro
(D): estas dos columnas se utilizan para la compensacién de

la herramienta de corte. Si ordena un G41 D01;

2

desde un programa, el programa utilizara los valores de
estas columnas.

NOTA: La geometria de didmetro se puede establecer de
forma manual o automatica mediante la sonda.

olo|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o i
olo|e|o|o|o|o|o|o|ololo|o|o|o|o|o|e
olo|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|0|o o
NINNINININININNINNINININ NN NN

I S I (S R ol (R Lol I Lo I Lo o (2 o

Enter Avalue 5) Posicionamiento del refrigerante: utilice esta
B oo oectveouure  JERY sctvae [N astovaue M verofeet | colymina para ajustar la posicién del refrigerante para la
herramienta en esta fila.

1) Herramienta activa: - Esto indica qué herramienta

estd en el husillo. NOTA: Esta columna solo se visualiza si tiene la opcién de
refrigerante programable.

2) Corrector de herramientas (T): esta es la lista de

correctores de herramientas. Hay un maximo de 200 6) Estos botones de funcién le permiten establecer los

correctores de herramientas disponibles. valores de los correctores.

3) Geometria de longitud (H), Desgaste de longitud
(H): estas dos columnas estan vinculadas a los valores

G43 (H) del programa. Si se ordena un G43 HO1; desde un
programa para la herramienta n.°1, el programa utilizara los
valores de estas columnas.
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8.3 | FRESADORA - CORRECTORES DE HERRAMIENTAS

Offsets

Tool Type |Tool Material

Diameter

Enter A Value

- Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset

Offsets

Tool | Work
Active Tool: 1

Approximate
Length

Approximate
Diameter

Edge Measure

Tool Offset Height

Tolerance

olo|o|o|o|o|o/o(o|o|o|o|o|o|o|o|o/e

I999999999999999999
-
z
&
e

Enter A Value

- Automatic Probe Options - Set Value - Add To Value - Work Offset

7) Acalanaduras: cuando esta columna se establece en el valor
correcto, el control puede calcular el valor de Carga de virutas
correcto que se muestra en la pantalla Husillo principal. La biblioteca
de avances y velocidades del VPS también utiliza estos valores para
realizar calculos.

NOTA: Los valores establecidos en la columna Canal no afectan al
funcionamiento de la sonda.

8) Diametro actual: El control utiliza esta columna para calcular el
valor de velocidad de superficie correcto que se muestra en la pantalla
del husillo principal.

9) Tipo de herramienta: el control utiliza esta columna para decidir
qué ciclo de palpado debe usar para sondear esta herramienta.

Pulse F1 para ver las opciones: None (ninguno), Drill (taladro), Tap
(terraja), Shell Mill (fresa de armazén), End Mill (fresa trasera), Spot
Drill (taladro puntual), Ball Nose (punta esférica) y Probe (sonda).

Al establecer este campo en Drill, Tap, Spot Drill, Ball Nose y Probe,

la sonda palpard la longitud a lo largo de la linea central de la
herramienta. Al establecer este campo en Shell Mill o End Mill, la
sonda palpard por el borde de las herramientas.

10) Material de la herramienta: esta columna se utiliza para los
cdlculos de la biblioteca de avances y velocidades del VPS. Pulse F1
para ver las opciones: Usuario, carburo, acero. Pulse Enter (Intro) para
establecer el material o pulse Cancel (cancelar) para salir.

11) Alojamiento de la herramienta: esta columna muestra
en qué alojamiento se encuentra actualmente la herramienta. Esta
columna es de solo lectura.

12) Categoria de la herramienta: esta columna muestrassila
herramienta estd configurada como grande, pesada o extragrande.
Para realizar un cambio, resalte la columna y pulse ENTER. Aparecerd
|a tabla de herramientas. Siga las instrucciones en pantalla para
realizar cambios en la tabla de herramientas.

13) Longitud aproximada: esta columna la utiliza la sonda. El
valor de este campo indica a la sonda la distancia desde la punta de la
herramienta hasta la linea de calibre del husillo.

NOTA: Si palpa la longitud de una broca, una terraja o de cualquier
herramienta que no sea una fresa de armazdn o una fresa frontal,
puede dejar este campo en blanco.

14) Diametro aproximado: esta columna la utiliza la sonda. El
valor de este campo indica a la sonda el didmetro de la herramienta.
15)Altura de medicion del borde: esta columna la utiliza la
sonda. El valor en este campo es la distancia por debajo de la punta
de la herramienta que la herramienta necesita para moverse al
palparse el didmetro de la misma. Utilice este ajuste cuando tenga
una herramienta con un radio grande o al palpar un didmetro en una
herramienta de achaflanado.

16) Tolerancia de la herramienta: esta columna la utiliza la
sonda. El valor de este campo se utiliza para comprobar rotura de la
herramienta y deteccion del desgaste. Deje este campo en blanco si
estd configurando la longitud y el didmetro de la herramienta.

17) Tipo de sonda: esta columna es usada por la sonda. Puede
seleccionar la rutina de palpado que desee realizar en esta
herramienta.

Las opciones son: 0 - No hay palpado de herramientas que realizar,
1- Palpado de longitud (rotacién), 2 - Palpado de longitud (no
rotativa), 3 - Palpado de longitud y didmetro (rotacién). Pulse TOOL
OFFSET MEASURE (medida de los correctores de herramientas) para
establecer las opciones de sonda automatica.
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8.4 FRESADORA - CONFIGURACION DE UN CORRECTOR DE HERRAMIENTAS

Establecer un corrector de herramientas

El siguiente paso es poner en contacto las herramientas.
Esto significa definir la distancia desde la punta de la
herramienta hasta la parte superior de la pieza. Otro
nombre para esto es Tool Length Offset (corrector de

la longitud de la herramienta), que se design6 como H

en una linea de cddigo de la maquina. La distancia para
cada herramienta se introduce en la tabla CORRECTOR DE
HERRAMIENTAS.

ABC DEFG
[ ——
-H BEE
L L L T
‘ DEENN .
U PEEED
CE T [ ]
I O .
I ---=--
EEEE = -
EEEN TR ..
4 +
K :J [ H

NOTA: Al tocar las herramientas o trabajar en la mesa fija,
aseguUrese de que el eje de balance esté a 0 grados (A0 o
B0°).

1

Ajustar el corrector de herramientas. Con el eje Z en

su posicion de origen, el corrector de la longitud de la
herramienta se mide desde la punta de la herramienta [1]
hasta la parte superior de la pieza [2].

*  Cargue una herramienta en el husillo [1].
*  Pulse HANDLE JOG [F].

«  Pulse .1/100. [G] (La fresadora se movera a gran
velocidad cuando se gire el volante).

* Seleccione entre los ejes X e Y [J], y con el volante de
avance [K], mueva la herramienta hasta que esté cerca
del centro de la pieza.

e Pulse +Z[C].

+  Desplace el eje Z aproximadamente 1" por encima de
la pieza.

*  Pulse.0001/.1 [H] (La fresadora se movera a una
velocidad lenta al girarse el volante).
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+  Coloque una hoja de papel entre la herramienta y la

pieza de trabajo. Mueva con cuidado la pieza hacia
abajo hasta la parte superior de la pieza, tan cerca
como sea posible, de forma que alin se pueda mover el

papel.

«  Pulse OFFSET (corrector) [D] y seleccione la ficha

HERRAMIENTA.

+  Resalte el valor Geometria H (longitud) para la posicién

#1.

*  Pulse TOOL OFFSET MEASURE (MEDIDA DEL

CORRECTOR DE HERRAMIENTAS). Si el cambio es
mayor que el ajuste 142, puede aparecer un cuadro
emergente. ;jAcepta (S/N)? Pulse Y para aceptar.

e PRECAUCION: El siguiente paso hara que el husillo se

mueva rapidamente en el eje Z.

«  Pulse NEXT TOOL (herramienta siguiente) [B].

* Repita el proceso de correccién para cada herramienta

motorizada.



8.5 FRESADORA - CORRECTORES DE TRABAJO

Correctores de trabajo

Pulse OFFSET (Corrector) y luego F4 para ver los valores
de los correctores de piezas. Los correctores de piezas

se pueden introducir de forma manual 0 automatica con
una sonda. La lista siguiente muestra cémo funciona cada

ajuste de corrector de piezas.

Offsets

2 Axes Info

S

0. 0. 0. I
G54 0. 0. 0. No Material Selected
GSS 0. 0. 0. No Material Selected
G56 0. 0. 0. No Material Selected
G57 0. 0. 0. No Material Selected
GS8 0. 0. 0. No Material Selected
GS9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P2 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P3 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P4 0. 0. 0. No Material Selected
G154 PS 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P& 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P7 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P8 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
4 — - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value - Add To Value

1) Cédigo G: esta columna muestra todos los cddigos G
de correctores de piezas disponibles. Para obtener mas
informacion sobre estos correctores de piezas, consulte
G52 Establecer sistema de coordenadas de trabajo (Grupo
00 0 12), G54 Correctores de piezas, G92 Establecer valor
de cambio de sistemas de coordenadas de trabajo (Grupo
00).

2) Ejes X, Y, Z: esta columna muestra el valor del corrector
de piezas para cada eje. Si se habilitan los ejes giratorios,
sus correctores se visualizan en esta pagina.

3) Material de trabajo: esta columna es usada por la
biblioteca de avances y velocidades del VPS.

4) Estos botones de funcién le permiten establecer los
valores de los correctores. Escriba el valor de corrector
de piezas deseado y pulse F1 para establecer el valor.
Pulse F3 para establecer una accién de palpado. Pulse F4
para cambiar de la pestafia Trabajo a la de Correctores de
herramientas. Escriba un valor y pulse Enter (Intro) para
afiadirlo al valor actual.
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8.6 FRESADORA - CONFIGURACION DE UN CORRECTOR DE TRABAJO

Establecer un corrector de piezas

Para mecanizar una pieza de trabajo, la fresadora
necesitara conocer donde se encuentra la pieza de

trabajo en la mesa. Puede usar un localizador del borde,

un palpador electrdnico, o muchas otras herramientas y
métodos para establecer el cero de pieza. Para establecer el
corrector de cero de pieza con un puntero mecanico:

=)
m

[ ] |
~
([l 1]1]1)

GEEEBGRSEEE

[ [ ]]
+ HIHEEN

P

o

1

Sitde el material [1] en el tornillo de bancoy apriete.
Cargue una herramienta puntero [2] en el husillo.
Pulse HANDLE JOG [E].

Pulse .1/100. [F] (La fresadora se mueve a una velocidad
rapida al girarse el volante).

Pulse +Z [A].

Con el volante de avance [J], mueva el eje Z
aproximadamente 1" por encima de la pieza.

Pulse .001/1. [G] (La fresadora se mueve a una velocidad
lenta al girarse el volante).

Desplace el eje Z aproximadamente 0,2" por encima de la
pieza.

Seleccione entre los ejes X e Y [I] y avance la herramienta
hasta la esquina superior izquierda de la pieza (consulte la
ilustracion [9]).
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2

Navegue hasta la pestafia OFFSET (corrector) > TRABAJO y
pulse la tecla de cursor DOWN (Abajo) [H] para activar la
pagina. Puede pulsar F4 para cambiar entre correctores de
herramientas y correctores de piezas.

Navegue hasta la ubicacion del eje X G54.

PRECAUCION: En el siguiente paso, no pulse PART ZERO
SET (ajuste de cero de pieza) una tercera vez; si se hace
se cargard un valor en la columna EJE Z. Esto provocard
un choque o una alarma del eje Z cuando se ejecute el
programa.

Pulse PART ZERO SET (ajuste de cero de pieza) [B] para
cargar el valor en la columna del eje X. La segunda vez que
pulse PART ZERO SET (ajuste de cero de pieza) [B] cargara el
valor en la columna del eje Y.




8.7 FRESADORA - AJUSTE DE CORRECTORES CON WIPS

WIPS - Manual del operador

Consulte el manual del operador de WIPS, en la seccién
de operacion, para obtener instrucciones sobre cdmo
establecer correctores de herramientas y correctores de
piezas utilizando un ciclo de palpado.

Escanee el cddigo QR a continuacion para ser redirigido a la
pagina del sitio web.

WIPS - Funcionamiento
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9.1 FRESADORA - DESCRIPCION GENERAL DEL CAMBIADOR DE HERRAMIENTAS PARAGUAS

Cambiadores de herramientas

Existen (2) tipos de cambiadores de herramientas de

la fresadora: el tipo paraguas (UTC) y el cambiador de
herramientas de montaje lateral (SMTC). Puede ordenar
ambos cambiadores de herramientas de la misma forma,
aunque tiene que configurarlos de forma diferente.

Asegurese de que la maquina vuelva a cero. Si no fuera asi,
pulse POWER UP (encendido).

Use LIBERAR HERRAM, ATC FWD (avance ATC) y ATC REV
(retroceso ATC) para ordenar manualmente al cambiador
de herramientas. Hay (2) botones de liberacidn de
herramienta; uno en la cubierta del cabezal del husillo y el
otro en el teclado.

Cargar el Cambiador de herramientas

PRECAUCION: No exceda las especificaciones maximas
del cambiador de herramientas. Las herramientas
extremadamente pesadas deben espaciarse
uniformemente. Esto quiere decir que las herramientas
pesadas deberian ser situadas una frente a la otra, no una
junto a otra. Asegurese de que haya suficiente espacio
entre las herramientas en el cambiador de herramientas;
la distancia es 3.6" para 20 alojamientos y 3" para 24+1
alojamientos. Compruebe las especificaciones del
cambiador de herramientas para conocer la distancia
minima correcta entre herramientas.

NOTA: La baja presion de aire o volumen insuficiente
reducira la presién aplicada al pistén de liberacion de la
herramienta y reducird el tiempo de cambio de herramienta
o no liberard la herramienta.
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ADVERTENCIA: Manténgase alejado del cambiador de
herramientas durante el encendido, apagado y durante
operaciones del cambiador de herramientas.

Cargue siempre herramientas en el cambiador de
herramientas desde el husillo. Nunca cargue una
herramienta directamente en el carrusel del cambiador de
herramientas. Algunas fresadoras tienen controles remotos
del cambiador de herramientas para permitir inspeccionar
y sustituir herramientas en el carrusel. Esta estacion no es
para la carga inicial y asignacién de herramienta.

PRECAUCION: Las herramientas que emiten un sonido
fuerte al ser liberadas indican un problemay deberian
comprobarse antes de que se produzcan dafios graves en el
cambiador de herramientas o en el husillo.



9.2 FRESADORA - CARGA DE HERRAMIENTAS

Carga de herramientas para un cambiador de herramientas paraguas

1

Esta seccion indica coémo cargar herramientas en un cambiadc
de herramientas vacio para una nueva aplicacion. Asume que
la tabla de herramientas de alojamientos sigue conteniendo
informacién sobre la aplicacion anterior.

Asegurese de que sus portaherramientas tengan tipo de tirad
correcto para la fresadora.

2

Las herramientas se cargan en el cambiador de
herramientas paraguas cargando primero la herramienta
en el husillo. Para cargar una herramienta en el husillo,
preparelay continle con estos pasos:

Asegurese de que las herramientas cargadas tienen el
tirador correcto para la fresadora.

Pulse MDI/DNC para el modo MDI.

Organice las herramientas para que coincidan con el
programa CNC.

Tome la herramienta en su mano e inserte la herramienta
(primero el tirador) en el husillo. Gire la herramienta

de modo que los dos cortes en la linea hacia arriba del
portaherramientas con las marcas del husillo. Presione la
herramienta hacia arriba mientras mantiene presionado
el botdn de "Tool Release" (Liberar Herramienta). Cuando
la herramienta esté ajustada en el husillo, libere el boton
"Tool Release" (liberar herramienta).

Pulse ATC FWD.

Repita los pasos 4y 5 con las herramientas restantes hasta
que se hayan cargado todas las herramientas.
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9.3 FRESADORA - RECUPERACION DEL CAMBIADOR DE HERRAMIENTAS PARAGUAS

Recuperacion de cambiador de herramientas paraguas

Si el cambiador de herramientas llegara a atascarse, el
control entrara automaticamente en un estado de alarma.
Para corregirlo:

ADVERTENCIA: Nunca coloque sus manos cerca del
cambiador de herramientas a menos que haya una alarma
primero.

1. Solucione la causa del atasco.
2. Pulse RESET (restablecer) para eliminar las alarmas.

3. Pulse RECOVER (recuperar) y siga las directrices para
restablecer el cambiador de herramientas.
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10.1 FRESADORA - INFORMACION GENERAL DE SMTC

Cambiadores de herramientas

Existen (2) tipos de cambiadores de herramientas de

la fresadora: el tipo paraguas (UTC) y el cambiador de
herramientas de montaje lateral (SMTC). Puede ordenar
ambos cambiadores de herramientas de la misma forma,
aunque tiene que configurarlos de forma diferente.

Aseglrese de que la maquina vuelva a cero. Si no fuera asi,
pulse POWER UP (encendido).

Use LIBERAR HERRAM, ATC FWD (avance ATC) y ATC REV
(retroceso ATC) para ordenar manualmente al cambiador
de herramientas. Hay (2) botones de liberacién de
herramienta; uno en la cubierta del cabezal del husillo y el
otro en el teclado.

Cargar el Cambiador de herramientas

PRECAUCION: No exceda las especificaciones maximas
del cambiador de herramientas. Las herramientas
extremadamente pesadas deben espaciarse
uniformemente. Esto quiere decir que las herramientas
pesadas deberian ser situadas una frente a la otra, no una
junto a otra. Asegurese de que haya suficiente espacio
entre las herramientas en el cambiador de herramientas;
la distancia es 3.6" para 20 alojamientos y 3" para 24+1
alojamientos. Compruebe las especificaciones del
cambiador de herramientas para conocer la distancia
minima correcta entre herramientas.

NOTA: La baja presion de aire o volumen insuficiente
reducira la presion aplicada al pistén de liberacion de la
herramienta y reducira el tiempo de cambio de herramienta
o no liberard la herramienta.

ADVERTENCIA: Manténgase alejado del cambiador de
herramientas durante el encendido, apagado y durante
operaciones del cambiador de herramientas.

Cargue siempre herramientas en el cambiador de
herramientas desde el husillo. Nunca cargue una
herramienta directamente en el carrusel del cambiador de

herramientas. Algunas fresadoras tienen controles remotos
del cambiador de herramientas para permitir inspeccionar
y sustituir herramientas en el carrusel. Esta estacién no es
para la carga inicial y asignacion de herramienta.

PRECAUCION: Las herramientas que emiten un sonido
fuerte al ser liberadas indican un problemay deberian
comprobarse antes de que se produzcan dafios graves en el
cambiador de herramientas o en el husillo.
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10.2 FRESADORA - TABLA DE HERRAMIENTAS

Tabla de herramientas

Esta seccién indica como utilizar la tabla de herramientas
para proporcionar al control informacidn sobre sus
herramientas.

1

Tool Table IE

CQurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM

Active Tool 31 2 Next Pocket 2 3
Pocke EYEEy 00 4 - Set pocket as large (8]
Spindle 31
1 13
e 12 T . socicisshean i
3 8
4 4
5 9 6—=
6 7
7 22
: i 7 — T
9 5
10 3
I : I et een e |
12 14
13 16
I s I oor ool oo
15 10
16 17
3 10 10— T
18 19
19 23
20 20
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

1) Para acceder a la tabla de alojamiento de la herramientas,
pulse CURRENT COMMANDS (Comandos actuales) y seleccione la
pestafia Tabla de herramientas.

2) Herramienta activa: le dice el nimero de herramienta que
estd instalada en el husillo.

3) Alojamiento activo: esto le muestra el siguiente niumero de
alojamiento.

4) Establecer el alojamiento como grande [L]: utilice esta
marca cuando una herramienta grande tenga un diametro
superior a 3 para las maquinas cono iso 40, o mayor de 4 para las
maquinas cono iso 50. Desplacese hasta el alojamiento de interés
y presione L para colocar la marca.

PRECAUCION: No puede colocar una herramienta grande en
el cambiador de herramientas si uno o ambos alojamientos que
la rodean ya contienen herramientas. Si hace esto provocara

el choque del cambiador de herramientas. Las herramientas
grandes (o pesadas) deben tener vacios los alojamientos
colindantes. Sin embargo, las herramientas grandes pueden
compartir cavidades vacias juntas.

5) Establecer el alojamiento como pesado [H]: utilice esta
marca cuando se cargue en el husillo una herramienta pesada
de diametro pequefio con un cono iso 40 (4 Ib 0 mas) o una
herramienta con un cono 50 (12 Ib 0 mas). Desplacese hasta el
alojamiento de interés y presione H para colocar la marca.
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NOTA: Si sumaquina tuviera un cambiador de
herramientas de tipo paraguas, no utilizard la tabla de
alojamiento de herramientas.

Una herramienta grande y pesada (izquierda) y una herramienta
pesada (no grande) (derecha)

6) Establecer el alojamiento como XL [X]: utilice esta marca
cuando se necesiten dos cavidades adyacentes a cada lado de

la herramienta. Desplacese hasta el alojamiento de interésy
presione X para colocar la marca.

NOTA: Esta opcién solo aparece si sumaquina tiene un cono 50.

7) Borrar categoria [Espacio] : resalte la herramienta deseada
y presione ESPACIO para borrar la bandera.

8) Establecer herramienta [###] + [Intro]: resalte el
alojamiento deseado y escriba el nimero de herramienta + Intro
para establecer el nimero de herramienta deseado.

NOTA: No puede asignar un nimero de herramienta a mas de un
alojamiento. Si introduce un nimero de herramienta que ya se
encuentra definido en la tabla de alojamientos de herramientas,
verd un error de herramienta no vélida .

9) Borrar herramienta [0] + [Intro]: resalte el alojamiento
deseadoy presione 0 + Intro para borrar el nimero de
herramienta.

10) Restablecer tabla [Origen]: pulse ORIGIN con el cursor
en la columna central para utilizar el ment ORIGEN. Este menu
permite:

Secuenciar todos los alojamientos - Hace que todos los
nGmeros de herramienta sean secuenciales en funcién de la
ubicacién de su alojamiento, empezando por 1.

Cero todos los alojamientos - Retira todos los nimeros de
herramienta de todos los nimeros de alojamiento.

Borrar indicadores de categoria - Retira las designaciones de
categoria de todas las herramientas.

11) * Indica el alojamiento del cambiador de herramientas actual.



10.3 FRESADORA - CARGA DE LA HERRAMIENTA SMTC
______________________________________________________________

Carga de herramientas para un cambiador de herramientas

de montaje lateral

1

Esta seccién indica cdmo cargar herramientas en un

cambiador de herramientas vacio para una nueva

aplicacion. Asume que la tabla de herramientas de
alojamientos sigue conteniendo informacién sobre la

aplicacién anterior.

Aseglrese de que sus portaherramientas tengan tipo de

tirador correcto para la fresadora.

2

Inserte la herramienta 1
(tirador primero) en el husillo.

Insercion de una herramienta en el husillo: [1]
Botdn de liberacién de la herramienta.

Gire la herramienta de modo que los dos cortes
en la linea hacia arriba del portaherramientas
con las marcas del husillo.

Presione la herramienta hacia arriba y pulse el
botdn de liberacion de herramienta.

Cuando la herramienta esté ajustada en el
husillo, libere el botén "Tool Release" (liberar
herramienta).

Pulse CURRENT COMMANDS (comandos
actuales), navegue hasta la ficha TABLA DE
HERRAMIENTAS y pulse el cursor de DOWN
(abajo). Consulte la Herramienta Tabla para
establecer la informacion correcta de la
herramienta en la tabla de herramientas.

Pulse CURRENT COMMANDS (comandos actuales), navegue
hasta la ficha TABLA DE HERRAMIENTAS y pulse el cursor
de DOWN (abajo). Consulte la Herramienta Tabla para
establecer la informacion correcta de la herramienta en la

tabla de herramientas.
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10.3 FRESADORA - CARGA DE LA HERRAMIENTA SMTC

Cambiador de herramientas de montaje lateral y alta velocidad

El cambiador de herramientas de montaje lateral de alta
velocidad tiene una asignacion adicional de herramienta,
que es "Heavy" (pesada). Las herramientas que pesan
mas de 4 libras se consideran pesadas. Debe designar

herramientas pesadas con H (Nota: Todas las herramientas

grandes son consideradas pesadas). Durante la operacion,
una “h” en la tabla de herramientas identifica una
herramienta pesada en un alojamiento grande.

Como medida de precaucidn, el cambiador de herramientas

funcionara a un maximo del 25% de la velocidad normal
al cambiar una herramienta pesada. La velocidad arriba/
abajo de la cavidad no se frenara. El control restablece la
velocidad al avance rapido actual cuando se complete el
cambio de herramienta. Pdngase en contacto con su HFO
para recibir ayuda si tuviera problemas con herramientas
inusuales o extremas.

H - Heavy (Pesada), pero no necesariamente grande (las
herramientas grandes requieren cavidades vacias a ambos
lados).

h - Herramienta pesada de diametro pequefio en una
cavidad designada para una herramienta grande (debe
tener una cavidad vacia a ambos lados). El control asigna la
“h"yla “I" en minusculas; nunca introduzca una “h"” o “I" en
minusculas en la tabla de herramientas.

| - Herramienta de diametro pequefio en una cavidad
reservada para una herramienta larga en el husillo.

Todas las herramientas grandes se consideran pesadas.
No se asume que las herramientas pesadas sean grandes.

En los cargadores de herramientas que no son de alta
velocidad, "H"y "h" no tienen efecto alguno.

Utilizar '0’ para una designacion de herramienta

En la tabla de herramientas, introduzca 0 (cero) para el
nimero de herramienta que etiquetara un alojamiento de
herramienta "always empty" (siempre vacio). El cambiador
de herramientas no "ve" este alojamiento y nunca tratara
de instalar o retirar una herramienta de los alojamientos
designados con un "0".

Mover herramientas en el carrusel

Si necesitara mover las herramientas en el carrusel, siga
este procedimiento.

PRECAUCION: Planifique anticipadamente la
reorganizacion de las herramientas en el carrusel. Para
reducir la posibilidad de choques del cambiador de
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No puede utilizar un cero para designar la herramienta en
el husillo. El husillo debe tener siempre una designacién del
numero de herramienta.

herramientas, mantenga el movimiento de herramientas
al minimo. Si tiene alguna herramienta grande o pesada
actualmente en el cambiador de herramientas, aseglrese
de que sélo las mueve entre cavidades de herramientas
designadas como tales.



10.4 FRESADORA - HERRAMIENTAS MOVILES

Mover herramientas en el carrusel

Si necesitara mover las herramientas en el carrusel, siga
este procedimiento.

Movimiento de herramientas

El cambiador de herramientas mostrado tiene una variedad
de herramientas de tamafio normal. Para los propdsitos de
este ejemplo, necesitamos mover la herramienta 12 hasta
el alojamiento 18 para hacer hueco para una herramienta
de gran tamafio en el alojamiento 12.

Crear espacio para herramientas grandes: [1] Herramienta
12 a alojamiento 18, [2] Herramienta grande en alojamiento
12.

1) Seleccione el modo MDI. Pulse CURRENT COMMANDS
(comandos actuales) y desplacese hasta la pantalla TABLA
DE HERRAMIENTAS. Identifique el nimero de herramienta
que se encuentra en el alojamiento 12.

2) Introduzca Tnn (donde nn es el ndmero de herramienta
del paso 1). Pulse ATC FWD. Esto situara la herramienta del
alojamiento 12 en el husillo.

3) Introduzca P18 y pulse ATC FWD (avance ATC) para situar
la herramienta del husillo en el alojamiento 18.

PRECAUCION: Planifique anticipadamente la
reorganizacién de las herramientas en el carrusel. Para
reducir la posibilidad de choques del cambiador de
herramientas, mantenga el movimiento de herramientas
al minimo. Si tiene alguna herramienta grande o pesada
actualmente en el cambiador de herramientas, asegurese
de que sélo las mueve entre cavidades de herramientas
designadas como tales.

4) Desplacese hasta el alojamiento 12 de la TABLA DE
HERRAMIENTAS y pulse Ly ENTER (Intro) para designar el
alojamiento 12 como grande.

5) Introduzca el nimero de herramienta en HUSILLO en
la TABLA DE HERRAMIENTAS. Inserte la herramienta en el
husillo.

NOTA: También pueden programarse herramientas extra
grandes. Una herramienta "extra grande" es aquella que
requiere tres alojamientos; el diametro de la herramienta
cubrira el alojamiento de la herramienta en cualquier lado
en el que se instale el alojamiento. Péngase en contacto
con su HFO para proporcionar una configuracion especial
si se necesita una herramienta de este tamafio. La tabla de
herramientas debe actualizarse puesto que se requieren
dos alojamientos vacios entre las herramientas extra
grandes.

6) Introduzca P12 en el control y pulse ATC FWD (avance
ATC). La herramienta se coloca en el alojamiento 12.
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10.4 FRESADORA - HERRAMIENTAS MOVILES

Llamada previa de herramienta SMTC

Llamada previa de herramienta

Para ahorrar tiempo, el control realiza una prevision de Comandos de programa que detienen la prevision:
hasta 80 lineas de su programa para procesar y preparar el
movimiento de la maquina y los cambios de herramienta.
Cuando la prevision encuentra un cambio de herramienta, ~ « G103 Limitar almacenamiento de bloques, cuando se

el control coloca en pOSiCién la Siguiente herramienta programa sin una direccidon P o con una direccién P que
de su programa. Esto se define como “llamada previa de no es cero.

herramienta”.

+  Selecciones de correctores de piezas (G54, G55, etc.)

* MO Parada opcional
Algunos programas ordenan detener la prevision. Si su

programa tuviera estos comandos antes del siguiente * MO0 Parar programa
cambio de herramienta, el control no llamard previamente

o ) + Barraoblicua de eliminacion de bloque (/)
a la siguiente herramienta. Esto puede provocar que

su programa se ejecute con mas lentitud ya que la * Unnumero grande de bloques de programa ejecutados
maquina debe esperar a que la siguiente herramienta a alta velocidad

se mueva hasta su posicion antes de que pueda cambiar . .
herramientas Para asegurarse de que el control realiza la llamada previa

de la siguiente herramienta sin prevision, puede ordenar al
carrusel que vaya a la posicion de la siguiente herramienta
inmediatamente después de un comando de cambio de
herramienta, como en este fragmento de codigo:

T07 M06 (CAMBIO DE HERRAMIENTA) ;
702 (LLAMADA PREVIA DE LA SIGUIENTE HERRAMIENTA) ;
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10.5 FRESADORA - PANEL DEL INTERRUPTOR DE LA PUERTA

Panel del interruptor de puerta del SMTC

Fresadoras como la MDC, EC-300 y EC-400 dieponen de un
panel secundario para ayudar a la carga de herramientas.
El interruptor Manual/Automatic Tool Change (cambio de
herramienta manual/automatico) debe establecerse en
"Automatic Operation" (funcionamiento automatico) para
la operacion del cambiador de herramientas automatico.

Simbolos del panel de interruptores de la
puerta del cambiador de herramientas:

[1] Gire el carrusel del cambiador de
herramientas en sentido contrario a las agujas
del reloj,

[2] Gire el carrusel del cambiador de
herramientas en sentido horario,

[3] Interruptor de cambio de herramienta -
Funcionamiento automatico,

[4] Interruptor de cambio de herramienta -
Seleccion de operacién manual.

Operacion de puerta del SMTC

Sila puerta del cubiculo se encontrara abierta mientras

se efectlia un cambio de herramienta, el cambio de
herramienta se detiene y se reinicia cuando se cierre la
puerta del cubiculo. No se interrumpird ninguna operacién
de mecanizado que se encuentre en curso.

Si el interruptor pasara a manual mientras esta en
movimiento un carrusel de herramientas, el carrusel de
herramientas se detiene y se reinicia cuando el interruptor
vuelva a pasar a automatico. El siguiente cambio de
herramienta no serd ejecutado hasta que el interruptor
vuelva a encontrarse en automatico. No se interrumpira
ninguna operacién de mecanizado que se encuentre en
curso.

El carrusel girara una posicién siempre que se pulse una
vez los botones de sentido horario o de sentido antihorario
mientras el interruptor se establezca en manual.

Si el interruptor se establece en "Manual", los dos botones,
etiquetados con los simbolos de sentido horario y sentido
antihorario, se encuentran habilitados y se deshabilitaran
los cambios de herramienta automaticos. La puerta tiene
un interruptor de sensor que detecta cudndo se abre la
puerta.

Durante la recuperacién del cambiador de herramientas,

si la puerta del cubiculo esta abierta o el interruptor Tool
Change (cambio de herramientas) se encuentra en la
posicion manual y se pulsa el botdn RECOVER (recuperar),
se mostrara un mensaje indicando al operador que

la puerta estd abierta o que esta en modo manual. El
operador debe cerrar la puerta y establecer el interruptor a
la posicién automatica para continuar.
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10.6 FRESADORA - RECUPERACION DE SMTC

Recuperacion del SMTC

Si se produjera un problema durante el cambio de
herramienta, serd necesario realizar una recuperacion
del cambiador de herramientas. Entre en el modo de
recuperacion del cambiador de herramientas:

Pulse RECOVER (recuperar) y navegue hasta la pestafa
RECUPERACION DEL CAMBIADOR DE HERRAMIENTAS.

Pulse ENTER (introducir) Si no hubiera ninguna alarma,

el control intenta primero una recuperacién automatica.
Si hubiera alguna alarma, pulse RESET (restablecer) para
eliminar las alarmas y repita el proceso desde el paso 1.

En la pantalla RECUPERACION DE LA HERRAMIENTA
VMSTC, pulse A para iniciar la recuperacién automatica o
E para salir.

Sifallara la recuperacion automatica, pulse M para
continuar con una recuperacién manual.

En modo manual, siga las instrucciones y responda a las
preguntas para realizar una recuperacion correcta del
cambiador de herramientas.

El proceso entero de recuperacion del cambiador de
herramientas debe ser completado antes de salir.
Inicie la rutina desde el principio si sale de la rutina
anticipadamente.
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11.1 FUNCIONAMIENTO DE LA FRESADORA - ENCENDIDO

Encendido de la maquina

Esta seccién indica cdmo encender una nueva maquina por
primera vez.

«  Pulse POWER ON (encendido) hasta que vea el logotipo
de Haas en la pantalla. Después de una prueba
automatica y de una secuencia de arranque, la pantalla
muestra la pantalla de arranque.

La pantalla de arranque proporciona instrucciones
basicas para arrancar la maquina. Pulse CANCEL
(Cancelar) para cerrar la pantalla.

¢ Gire EMERGENCY STOP (parada de emergencia) hacia la
derecha para restablecerla.

*  Pulse RESET para eliminar las alarmas de arranque. Si
no pudiera eliminar una alarma, puede que la maquina
necesite mantenimiento. Péngase en contacto con su
Haas Factory Outlet (HFO) para recibir asistencia.

«  Sisumadquina tuviera cerramiento, cierre las puertas.
ADVERTENCIA: Antes de realizar el siguiente paso,
recuerde que el movimiento automatico comienza
inmediatamente cuando pulse POWER UP (Encendido).
Asegurese de que la trayectoria del movimiento esté
despejada. Manténgase alejado del husillo, de la mesa
de lamaquina y del cambiador de herramientas.

Calentamiento del husillo

Si el husillo de sumaquina hubiera estado inactivo durante
mas de 4 dias, ejecute el programa de calentamiento del
husillo antes de utilizar la maquina. Este programa lleva el
husillo hasta una velocidad lentamente para distribuir la
lubricacién y dejar que el husillo alcance una temperatura
estable.

Su maquina incluye un programa de calentamiento de 20
minutos (009220) en la lista de programas. Si utiliza el
husillo a altas velocidades constantes, debe ejecutar este
programa cada dia.

*  Pulse POWER UP (encendido).
Después del primer POWER UP (encendido), los ejes se
mueven hacia sus posiciones de origen. A continuacion,
los ejes se mueven lentamente hasta que la maquina
encuentre el interruptor de origen de cada eje. Con
esto se establece la posicidn de origen de la maquina.

Pulse cualquiera de lo siguiente:
¢ CANCEL (cancelar) para cerrar la pantalla.

¢ CYCLE START (inicio de ciclo) para ejecutar el programa
actual.

«  HANDLE JOG (volante de avance) para operacion
manual.
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11.2 FUNCIONAMIENTO DE LA FRESADORA - CAPTURA DE PANTALLA

Captura de pantalla

El control puede capturary guardar una imagen de la
pantalla actual en un dispositivo USB conectado o en la
memoria de datos de usuario.

Introduzca un nombre de archivo si lo desea. Si no se
introduce ningln nombre de archivo, el sistema utilizara el
nombre de archivo predeterminado (consulte la nota).

Pulse SHIFT (Mayus).
Pulse F1.

NOTA: El control utiliza el nombre de archivo
predeterminado snapshot#.png El # empieza desde 0 y
se incrementa cada vez que capture una pantalla. Este
contador se restablece en el apagado. Las capturas de
pantalla que tome después de un ciclo de encendido
sobrescriben las capturas de pantalla previas que tienen
el mismo nombre de archivo en la memoria de Datos de
usuario.

Informe de errores

El control puede generar un informe de errores que guarda
el estado de la maquina que se usa para el andlisis. Esto

es Util cuando se ayuda al HFO a solucionar un problema
intermitente.

1. Pulse SHIFT (Mayus).
2. Pulse F3.

NOTA: Aseglrese de generar siempre el informe de errores
cuando la alarma o el error estén activos.
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Resultado:

El control guarda la captura de pantalla en su dispositivo
USB o memoria de control. El mensaje Instantanea
guardada en USB o Instantanea guardada en la memoria
aparece cuando termina el proceso.

Resultado:

El control guarda la captura de pantalla en su dispositivo
USB o0 memoria de control. El informe de errores es

un archivo ZIP que incluye una captura de pantalla, el
programa activo y otra informacién para el diagndstico y
la depuracion del sistema. Genere este informe de errores
cuando se produzca un error o una alarma. Envie por
correo electrénico el informe de errores a su Haas Factory
Outlet local.



11.3 FUNCIONAMIENTO DE LA FRESADORA - BUSQUEDA DE PROGRAMAS

Busqueda basica de programa

Puede utilizar esta funcién para encontrar rapidamente
c6digo en un programa.

NOTA: Esta es una funcion de busqueda rapida que
encuentra la primera coincidencia en la direccion de
busqueda que especifique. Puede utilizar el Editor para
realizar una busqueda mas completa. Consulte la pagina
6.5 para disponer de mas informacion sobre la funcion de
busqueda del Editor.

NOTA: Esta es una funcion de busqueda rapida que
encuentra la primera coincidencia en la direccion de
busqueda que especifique. Puede utilizar el Editor para
realizar una busqueda mas completa. Consulte El menu
Search (buscar) para disponer de mas informacién sobre la
funcién de bisqueda del Editor.

Introduzca el texto que desea encontrar en el programa
activo.

Pulse la tecla de flecha de cursor UP (Arriba) o DOWN
(Abajo).

Resultado:

La tecla de flecha de cursor ARRIBA busca desde la posicion
del cursor hasta el inicio del programa. La tecla de flecha de
cursor ABAJO busca hacia el final del programa. El control
resalta la primera correspondencia.

NOTA: Al introducir el término de bisqueda entre
paréntesis (), solo buscara dentro de las lineas de
comentarios.

Localizacidn del altimo error del programa

A partir de la version de software 100.19.000.1100, el
control puede encontrar el dltimo error ocurrido en un
programa.

Pulse SHIFT + F4 para mostrar la ltima linea de cédigo G
que genero el error.

USB0/000010.nc Active Codes
GO1 Linear Feed Motion
G90 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
G8o Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
Doo Hoo M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + F4] |
Main Spindle Positions Program G54 G49
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
J EIEGETES OO W ax 16.1559 Wl -
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11.4 FUNCIONAMIENTO DE LA FRESADORA - MODO DE FUNCIONAMIENTO SEGURO

Modo de ejecucion segura

El propdsito de la ejecucion segura es minimizar los dafios Ejecucion segura realiza lo siguiente:
en la maquina en caso de choque. No evita los choques,

pero genera una alarma en anticipo y se retira del lugar del *  Ralentiza la velocidad del movimiento.

choque. « Aumenta la sensibilidad de error de posicién.
NOTA: La funcion de ejecucién segura esta disponible a « Al detectar un choque, el control invierte
partir de la version de software 100.19.000.1300. inmediatamente el movimiento del eje enuna pequeﬁa

cantidad. Esto evita que el motor siga avanzando hacia
el objeto con el que ha chocado y ademas descarga
Maquinas compatibles con ejecucion segura la presién del mismo choque. Después de que la
. ejecucion segura haya detectado un choque, deberia
VF-1 hasta VF-5 ser capaz de colocar con facilidad una hoja de papel

.« VM-2/3 entre las dos superficies que han chocado.
«  UMGC500/750/1000 NOTA: La ejecucion segura esta disefiada para ejecutar
un programa por primera vez después de escribirlo o
* Todos los DM cambiarlo. No se recomienda ejecutar un programa fiable
. Todos los DT con ejecucion segura, ya que aumenta significativamente el
tiempo de ciclo. La herramienta podria romperse y la pieza
* Todoslos TM de trabajo también podria dafiarse en un choque.

¢ ST-10aST-35

Las causas comunes de choques son:
Correctores de herramientas incorrectos.
Corrector de piezas incorrecto.
Herramienta equivocada en el husillo.

NOTA: La funcidn de ejecucion segura solo detecta
un choque en el modo de volante de avance y rapido
(G00); no detecta un choque en un movimiento de
avance.
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11.4 FUNCIONAMIENTO DE LA FRESADORA - MODO DE FUNCIONAMIENTO SEGURO

. ., ., , . 1]
La ejecucién segura también esta activa durante i

el avance manual. La ejecucidn segura se puede
utilizar durante la configuracion de un trabajo
como proteccion contra choques accidentales
debido a un error del operador. Lo HE M

ahsohie Posfion
Cutbes Commpenaalion
Cytla Carecal

Wk OTs et ®54

REER

Sila maquina admite ejecucion segura, se ve un
nuevo icono en la MDI con el texto F3 aCTIVAR
ejecucion segura [1]. Pulse F3 para activar/
desactivar la ejecucion segura. El estado activo ™
de la ejecucion segura se indica con una marca de
agua [2] en el panel del programa.

Solo estd activa durante movimientos rapidos. Los
movimientos rapidos incluyen GO0, Home G28, 1
pasar a cambio de herramientas y los movimientos -/‘

sin mecanizado de ciclos fijos. Cualquier Dunctivate Safe Run
movimiento de mecanizado como un avance o

roscado no tendra el modo seguro activo.

La ejecucion segura no estd activa durante !gs PR S

avances debido a la naturaleza de la deteccion 1

de choques. Las fuerzas de corte no se pueden = m
distinguir de los choques.

LB B OOILE0H DETRCNED

Al detectarse un choque, se detienen todos los
movimiento, se genera una alarma [1] y aparece
una ventana emergente [2] que permite al
operador saber que se ha detectado un choquey
en qué eje se detecto. Esta alarma se puede borrar

con Reset.
. .. . , Fachir: Cobision Derecied
En ciertos casos, la presion contra la pieza podria
no haberse liberado mediante el retroceso de la o e s L
ejecucion segura. En el peor de los casos, podria
generarse un choque adicional después de _ B AL

haber reiniciado la alarma. En este caso, apague Bl cesctvone e nn

la ejecucion seguray aparte el eje del lugar del [ Mendpee
choque. @ Ece R fiaet

nrlace Saait 0 e
Eraerendives thip Laad  Bake  HEET OBy 2008 -

Fmood Sojon B S’y Giinileni
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11.5 FUNCIONAMIENTO DE LA FRESADORA - EJECUTAR-PARAR-SALIR-CONTINUAR

Ejecutar-Detener-Avanzar-Continuar

Esta funcionalidad permite detener la ejecucién de un
programa, alejarse de la pieza y posteriormente reiniciar el
programa.

1. Pulse FEED HOLD (Pausa de avance).
El movimiento del eje se detiene. El husillo continda
girando.

2. PulseX,Y,Zounejegiratorio instalado (A para el eje
A, B paraeleje By Cparael eje C), y pulse HANDLE
JOG (volante de avance). El control almacenara las
posiciones actuales de X, Y, Zy ejes giratorios.

3. Elcontrol emite el mensaje Alejar y muestra el icono
Alejar. Utilice el volante de avance o las teclas de
avance o desplazamiento para mover la herramienta
lejos de la pieza. Puede iniciar o detener el husillo con
FWD (avance), REV (retroceso) o STOP (detener). Puede
activar y desactivar la refrigeracion a través del husillo
opcional con la tecla AUX CLNT (primero debe detener
el husillo). Puede activar o desactivar de manera
opcional a través de chorro de aire a través de la
herramienta con las teclas SHIFT (Mayus) + AUX CLNT.
Activar o desactivar refrigerante con la tecla COOLANT
(refrigerante). Controle las opciones de lubricacion
con pistola neumatica automatica/cantidad minima de
lubricante con las teclas SHIFT + COOLANT. También
puede liberar la herramienta para cambiar inserciones.

PRECAUCION: Cuando vuelva a iniciar el programa, el
control utiliza los correctores previos para la posicion
de retorno. Por tanto, no es seguro ni se recomienda
cambiar las herramientas y correctores cuando
interrumpa un programa.

4. Desplacese hasta una posicién lo mas cercana posible a
la posicién almacenada, o a una posicién donde exista
una trayectoria rapida sin obstrucciones de vuelta a la
posicion almacenada.
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Pulse MEMORY (memoria) o MDI para volver al modo
ejecutar. El control proporciona el mensaje Retorno de
avance y muestra el icono Retorno de avance. El control
solo continuara si vuelve al modo que estaba en vigor
cuando se detuvo el programa.

Pulse CYCLE START. El control realiza el avance rapido
de X, Yy ejes giratorios al 5% hasta la posicién donde
pulsé FEED HOLD (detener avance). Posteriormente,
hace volver al eje Z. Si pulsa FEED HOLD (detener
avance) durante este movimiento, el movimiento de
los ejes entra en pausa y el control muestra el mensaje
Parada de Retorno de Avance. Pulse CYCLE START
(inicio de ciclo) para reiniciar el movimiento Jog Return
(retorno avance). El control vuelve a entrar en el estado
de detener avance cuando finaliza el movimiento.

PRECAUCION: el control no sigue la misma trayectoria
utilizada para desplazarse lejos.

Vuelva a pulsar CYCLE START (inicio de ciclo) y el
programa continuara con la operacién.

PRECAUCION: Si el Ajuste 36 estuviera en ON, el
control analiza el programa para asegurarse de

que la maquina se encuentre en el estado correcto
(herramientas, correctores, codigos Gy M, etc.) para
continuar el programa de forma segura. Si el Ajuste

36 estuviera en OFF, el control no analiza el programa.
Esto puede ahorrar tiempo, aunque podria provocar un
choque en un programa sin probar.



11.6 FUNCIONAMIENTO DE LA FRESADORA - MODO GRAFICOS

Modo Graficos

Una manera segura de detectar y corregir problemas

en un programa consiste en pulsar GRAPHICS (graficos)
para ejecutarlo en modo graficos. No se producira ningln
movimiento en la maquina; en su lugar, el movimiento sera
representado en la pantalla.

| [1): 617Xy (21 ?lBZX | [3)G19vzZ

(R & %

4 5 3

Drill Point: R Y

Tool: (%) work G44: +
berf - g
Run Speed: [F3] Slower [F4] Faster

6 T (F2liEnableZoom [ [HOME] Reset Zoom [PAGE UP):Zoom- | b
| ENTERI: Apply Zoor H ENE erter Zoorr n 1
Timers And 2

Program G54 G439 H3
(IN) Load

X -0,9000 [ E 0%
8 |- 0.8000 M -

& 0.1000 E - 2%
s 0.000 [Jmm— - 0%

| Positions

0:00:34
0:00:34
0:00:00

This Cycle:
Last Cycle:
69% Remaining
M30 Counter #1: ]
M30 Counter #2: ]
Loops Remaining: [¢]

1) Planos del eje Pulse 1 para ver los graficos en el plano
G17, pulse 2 para el G18 o pulse 3 para ver el plano G19.

2) Area de ayuda de teclas La parte inferior izquierda
del panel de visualizacidn de gréficos es el area de ayuda
de las teclas de funcidn. Este drea muestra las teclas de
funcidn que puede utilizar y una descripcion de lo que
hacen.

3) Ventana de localizacidn La parte inferior derecha del
panel muestra el area de la mesa de la maquina simulada y
muestra donde se ha aplicado el zoom y se ha enfocado la
vista simulada.

4) Velocidad de graficos Pulse F3 o F4 para ejecutar la
velocidad de graficos deseada.

5) Ventana de la trayectoria de la herramienta La
ventana grande en el centro de la pantalla muestra una
vista simulada del area de trabajo. Muestra un icono

de herramienta de corte y trayectorias simuladas de
herramientas.

NOTA: El movimiento de avance aparece como una linea
negra. Los movimientos rapidos aparecen como una linea
verde. Las ubicaciones del ciclo de taladrado aparecen con
unaX.

NOTA: Si el Ajuste 253 fuera ON, el didmetro de |a
herramienta se muestra como una linea fina. Si fuera
OFF, se utiliza el diametro de la herramienta especificado
en la tabla de Geometria de diametro de Correctores de
herramientas.

6) Zoom Pulse F2 para mostrar un rectangulo (ventana
de zoom) que muestra el drea en la que se movera la
operacion de zoom. Use PAGINA ANTERIOR para reducir

el tamafo de la ventana de zoom (aumentar el zoom) y
utilice la tecla PAGINA SIGUIENTE para aumentar el tamafio
de la ventana de zoom (reducir el zoom). Use las teclas de
flecha de cursor para mover la ventana de zoom hasta la
ubicacion en la que desee aplicar el zoom y pulse ENTER
(Intro) para completar el zoom. El control escala la ventana
de la trayectoria de la herramienta a la ventana de zoom.
Vuelva a ejecutar el programa para mostrar la trayectoria
de la herramienta. Pulse F2 y posteriormente HOME
(inicio) para ampliar la ventana Tool Path (trayectoria de la
herramienta) hasta cubrir todo el area de trabajo.

7) Linea cero de pieza en el eje Z La linea horizontal

de la barra del eje Z en la esquina superior derecha de la
pantalla de graficos proporciona la posicidn del corrector
de piezas actual del eje Z mas la longitud de la herramienta
actual. Mientras se ejecuta una simulacion del programa,
la parte sombreada de la barra indica la profundidad del
movimiento del eje Z simulado en relacién con la posicion
de cero de trabajo del eje Z.

8) Panel de posicion El panel de posicién muestra
las ubicaciones de los ejes justo como seria durante la
ejecucion de una pieza activa.
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12.1 FRESADORA - PROGRAMACION

Programacion basica

Un programa CNC tipico tiene (3) partes:

1) Preparacion: Esta parte del programa selecciona los
correctores de piezas y de herramientas, selecciona la
herramienta de corte, activa el refrigerante, establece

la velocidad del husillo y selecciona el posicionamiento
absoluto o incremental para el movimiento del eje.

2) Corte: Esta parte del programa define la trayectoria de
la herramienta y velocidad de avance de la operacién de
corte.

3) Finalizacion: Esta parte del programa saca al husillo de
su trayectoria, desactiva el husillo, desactiva el refrigerante
y mueve la mesa hasta una posicion desde la que pueda
descargarse e inspeccionarse la pieza.

Este es un programa basico que realiza un corte profundo
de 0.100" (2.54 mm) con la Herramienta 1 en una pieza
de material a lo largo de una trayectoria en linea recta de
X=0.0, Y=0.0 a X=4.0, Y=4.0.

NOTA: Un bloque de programa puede contener mas de

un cédigo G, siempre que dichos cédigos G sean de grupos
diferentes. No puede colocar dos c6digos G del mismo
grupo en un bloque de programa. Ademas, tenga en cuenta
que solo se permite un codigo M por bloque.
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%
040001 (programa basico);

(G54 X0 Y0 se encuentra en la esquina superior derecha de
la pieza) ;

(Z0 se encuentra en la parte superior de la pieza) ;
(T1 es una fresa frontal de 1/2") ;

(COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION);

T1 MO06 (seleccionar herramienta 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (arranque seguro) ;

X0 Y0 (avance rapido hasta la primera posicion) ;
S1000 MO03 (husillo activado en sentido horario) ;
G43 HO1 Z0.1 (corrector de herramienta 1 activado) ;
MO8 (Refrigerante activado en) ;

(INICIAR BLOQUES DE CORTE) ;

GO01 F20. Z-0.1 (avance hasta profundidad de corte) ;
X-4.Y-4. (movimiento lineal) ;

(INICIAR BLOQUES DE FINALIZACION) ;

G00 Z0.1 M09 (retroceso rapido, refrigerante desactivado) ;
G53 G49 Z0 MO5 (origen de Z, husillo desactivado) ;
G53 YO0 (origen deY);

M30 (Fin de programa) ;

%



12.1 FRESADORA - PROGRAMACION

Preparacion

Son los bloques de cddigo de preparacion en el programa de ejemplo 040001:

BLOQUE DE CODIGOS DE PREPARACION DESCRIPCION

% Denota el inicio de un programa escrito en el editor de texto.

040001 es el nombre del programa. La convencion de nomenclatura de programas sigue

040001 (programa basico) el formato Onnnnn: La letra “0” u “0" esta seguida por un nimero de 5 digitos.

(G54 X0 Y0 se encuentra en la esquina

superior derecha de la pieza) ; Comentario

(20 se encuentra en la p?rte superior de Comentario
|a pieza) ;

(T1 es una fresa frontal de 1/2") ; Comentario

(COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION) ; Comentario

Seleccione la herramienta T1 que se utilizard. M06 ordena que el cambiador

T1 M06 (seleccionar herramienta 1), de herramientas cargue la Herramienta 1 (T1) en el husillo.

Se considera como una linea de arranque seguro. Una buena préctica de mecanizado seria
colocar este bloque de c4digo después de cada cambio de herramienta. GO0 define el
movimiento de eje siguiente que se completara en el modo Rapid Motion (movimiento de
avance rapido).

G90 define los movimientos de eje posteriores que se completaran en modo absoluto (consulte
la pagina Posicionamiento absoluto comparado con posicionamiento incremental (G90, G91)
para obtener mas informacion).

600 G90 G17 GAO G49 G54 G9Q Qeflne !os movimientos de eje siguientes que se cgmplgtaran en modo absoluto (consulte

. Posicionamiento absoluto comparado con posicionamiento incremental (G90, G91) para

(arranque seguro) ; L 2
obtener mas informacion).

G90 define los movimientos del eje después de completarse en modo absoluto (consulte para

obtener mas informacion).

G17 define el plano de corte como el plano XY. G40 cancelaré la compensacién de la
herramienta de corte. G49 cancela la compensacién de la longitud de la herramienta. G54
define el sistema de coordenadas que se centrara en el corrector de trabajo almacenado en G54
en la pantalla Offset (correctores).
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12.1 FRESADORA - PROGRAMACION

Preparacion (continuacion)

BLOQUE DE

CODIGOS DE PREPARACION DESCRIPCION

X0 YO (avance rapido hasta la X0 Y0 ordena que la mesa se mueva hasta la posicion X=0.0 e Y=0.0 en el sistema de
primera posicion) ; coordenadas actual de G54.

MO03 activa el husillo en una direccién en sentido horario. Toma el c6digo de direccién
Snnnn, donde nnnn son las RPM deseadas del husillo.

En maquinas con caja de engranajes, el control selecciona automaticamente el
engranaje alto o el bajo en funcién de la velocidad del husillo ordenada. Puede
utilizar un M41 o M42 para anularlo. Consulte la pagina M41 Anular engranaje bajo
/ M42 Anular engranaje alto para obtener mas informacién sobre los cddigos M de
anulacion de la seleccion de engranaje.

S$1000 MO03 (husillo activado en
sentido horario) ;

En maquinas con caja de engranajes, el control selecciona automaticamente el
engranaje alto o el bajo en funcién de la velocidad del husillo ordenada. Puede
utilizar un M41 o M42 para anularlo. Consulte M41 / M42 Anular engranaje alto / bajo
para obtener mas informacién sobre estos codigos M.

G43 HO1 activa la compensacion de la longitud de la herramienta +. HO1 especifica
el uso de la longitud almacenada para la herramienta 1 en la pantalla Tool Offset
(corrector de herramienta). Z0.1 ordena al eje Za Z=0.1.

G43 HO1 Z0.1 (corrector de
herramienta 1 activado) ;

MO8 (Refrigerante activado en); | M08 ordena la activacion del refrigerante.

Corte
Son los bloques de c6digo de preparacion en el programa
de ejemplo 040001:
BLOQUE DE CODIGO DE CORTE DESCRIPCION
G017 F20. define los movimientos de eje después de completar una linea recta. GO1
GO1 F20. Z-0.1 (avance hasta requiere el codigo de direccion Fnnn.nnnn. El c6digo de direccion F20 especifica que
profundidad de corte); la velocidad de avance para el movimiento es 20 (508 mm) / min. Z-0.1 ordena al eje Z

aZ=-0.1.

X-4.Y-4. ordena al eje X que se mueva hasta X =- 4.0 y ordena al eje Y que se mueva

X-4.Y-4. (movimiento lineal) ; hasta Y =- 4.0
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12.1 FRESADORA - PROGRAMACION

]
Finalizacion

BLOQUE DE CODIGO DE DESCRIPCION
FINALIZACION

GO0 ordena la finalizacion del movimiento del eje en el modo de movimiento de
avance rapido. 0.1
Ordena al eje ZaZ=0.1. M09 ordena la desactivacion del refrigerante.

G00 Z0.1 M09 (retroceso rapido,
refrigerante desactivado) ;

G53 define los movimientos del eje con respecto al sistema de coordenadas de la
maquina. G49 cancela la compensacién de la longitud de la herramienta. Z0 es un
comando para moverse hasta Z = 0.0. M05 desactiva el husillo.

G53 G49 Z0 MO05 (origen de Z,
husillo desactivado) ;

G53 define los movimientos del eje con respecto al sistema de coordenadas de la

G53 Y0 (origen de Y); madquina. Z0 es un comando para moverse hasta Z = 0.0.
. M30 finaliza el programa y mueve el cursor sobre el control hasta la parte superior
M30 (Fin de programa) ; del programa. prog y P P
% Denota el fin de un programa escrito en el editor de texto.
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12.2 PROGRAMACION DE LA FRESADORA - ABSOLUTO FRENTE A INCREMENTAL

Posicionamiento absoluto comparado con posicionamiento incremental

(G90, G91)

El posicionamiento absoluto (G90) e incremental (G91)
definen cdmo interpreta el control los comandos de
movimiento de ejes.

Cuando ordena el movimiento de los ejes después de un
c6digo G0, los ejes se mueven hasta esa posicion relativa
al origen del sistema de coordenadas que se esta utilizando
en ese momento.

Cuando ordena el movimiento de los ejes después de un
c6digo G91, los ejes se mueven hasta esa posicion relativa a
la posicién actual.

La programacién absoluta resulta Gtil en la mayoria de las
situaciones. La programacion incremental es mas eficiente
para cortes repetitivos y con la misma separacion.

La Figura 1 muestra una pieza con 5 agujeros de 0,25" (13
mm) de didmetro con la misma separacion. La profundidad
del agujero es 1,00" (25,4 mm) y la separacion es de 1,250"
(31,75 mm).

La Figura 1 muestra una pieza con 5 agujeros de 0,25" (13
mm) de didmetro con la misma separacion. La profundidad
del agujero es 1,00" (25,4 mm) y la separacion es de 1,250"
(31,75 mm).

1.000

1.250

1.250

1.250

Programa de ejemplo de absoluto / incremental. G54 X0.
Y0. para incremental [1], G54 para absoluto [2]
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12.2 PROGRAMACION DE LA FRESADORA - ABSOLUTO FRENTE A INCREMENTAL

A continuacion, se muestran dos programas de ejemplo 0,200" (5,08 mm) para el taladrado central y 1,00" (25,4
para taladrar agujeros en la pieza del esquema, con mm) de profundidad de corte para el taladrado de 0,250".
una comparacion entre posicionamiento absoluto y G81, Ciclo fijo de taladrado, se utiliza para taladrar los
posicionamiento incremental. agujeros.

Empezamos los agujeros con un taladrado central y
terminamos el taladrado de los agujeros con una broca de
0,250" (6,35 mm). Utilizamos una profundidad de corte de

Ejemplo de posicionamiento
incremental de la fresadora

X0. YO.
% —_—

040002 (incremental ex prog.) ;
N1 (G54 X0 YO0 estd centrado a la izquierda de la pieza) ;

N2 (Z0 se encuentra en la parte superior de la pieza) ;
N3 (T1 es un taladro central); | .
N4 (T2 es un taladro) ; \“Z’QQQI;;E%/ 2
N5 (BLOQUES DE PREPARACION T1); e~ T~

N6 T1 MO06 (seleccionar herramienta 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (arranque seguro) ;

N8 X0 YO0 (avance rapido hasta la primera posicion) ; e
N9 51000 M03 (husillo activado en sentido horario) ; -~ 7‘ ‘
N10 G43 HO1 Z0.1 (corrector de herramienta 1 activado) ; \ ‘I

N11 M08 (Refrigerante activado); Y

N12 (BLOQUES DE CORTE T1);

N13 G99 G91 G81 F8.15 X1.257-0.3 L5; N24 G43 H02 Z0.1 (corrector de herramienta 2 activado) ;
N14 (comenzar G81, 5 veces); N25 MO8 (refrigerante activado en);

N15 G80 (Cancelar G81); N26 (BLOQUES DE CORTET2);

N16 (BLOQUES DE FINALIZACION T1) ; N27 G99 G91 G81 F21.4X1.25Z-1.1 L5;

N17 GO0 G90 G53 Z0. M09 (retroceso rapido, pendiente N28 G80 (Cancelar G81);

desactivado); N29 (BLOQUES DE FINALIZACION T2);

N18 M01 (Parada opcional) ; ) N30 GO0 Z0.1 M09 (retroceso rapido, refrigerante desactivado) ;
N19 (BLOQUES DE PREPARACION T2) ; N31 G53 G90 G49 Z0 MO5 (origen de Z, husillo desactivado) ;
N20 T2 M06 (seleccionar herramienta 2) ; N32 G53 YO (inicio Y) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (arranque seguro); N33 M30 (Fin de programa) ;

N22 G54 X0 YO (avance rapido hasta la primera posicion) ; %

N23 51000 M03 (husillo activado en sentido horario) ;
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12.2 PROGRAMACION DE LA FRESADORA - ABSOLUTO FRENTE A INCREMENTAL

Ejemplo de posicionamiento absoluto de la fresadora

El método del programa absoluto requiere mas lineas de
codigo que el programa incremental. Los programas tienen
secciones similares de preparacion y finalizacién.

Fijese en la linea N13 del ejemplo de programacion
incremental donde se inicia la operacion de taladrado

central. G81 utiliza el codigo de direccion de bucle, Lnn, para

especificar el nimero de veces que se repetira el ciclo. El
codigo de direccion L5 repite este proceso (5) veces. Cada
vez que se repite el ciclo fijo, se mueve la distancia que
especifiquen los valores X e Y opcionales. En este programa,
el programa incremental aplica un movimiento de 1,25" en
X desde la posicion actual con cada bucle, y posteriormente
realiza el ciclo de taladro.

%

040003 (programa de ejemplo absoluto);
N1 (G54 X0 YO esta centrado a la izquierda de la pieza) ;
N2 (Z0 se encuentra en la parte superior de la pieza) ;

N3 (T1 es un taladro central);

N4 (T2 es un taladro) ;

N5 (BLOQUES DE PREPARACION T1);

N6 T1 MO6 (seleccionar herramienta 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (arranque seguro) ;

N8 X1.25 Y0 (avance rapido hasta la primera posicién) ;
N9 S1000 MO03 (husillo activado en sentido horario) ;

N10 G43 HO1 Z0.1 (corrector de herramienta 1 activado) ;
N11 MO8 (Refrigerante activado);

N12 (BLOQUES DE CORTET1);

N13 G99 G81 F8.15X1.25Z-0.2;

N14 (comenzar G81, primer agujero) ;

N15X2.5 (2.° agujero) ;
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Para cada operacién de taladro, el programa especifica una
profundidad de taladro de 0,1" mayor que la profundidad
real, ya que el movimiento se inicia desde 0,1" por encima
de la pieza.

En el posicionamiento absoluto, G81 especifica la
profundidad del taladro, aunque no utiliza el cédigo de
direccion de bucle. En su lugar, el programa proporciona la
posicion de cada agujero en una linea separada. Hasta que
G80 cancele el ciclo fijo, el control realiza el ciclo de taladro
en cada posicion.

El programa de posicionamiento absoluto especifica |a
profundidad exacta del agujero ya que la profundidad
empieza en la superficie de la pieza (Z=0).

N16 X3.75 (3.° agujero) ;

N17 X5. (4.° agujero) ;

N18 X6.25 (5.° agujero) ;

N19 G80 (Cancelar G81);

N20 (BLOQUE DE FINALIZACION T1);;

N21 GO0 G90 G53 Z0. M09 (retroceso rapido, pendiente
desactivado);

N22 MO01 (Parada opcional) ;

N23 (BLOQUES DE PREPARACION T2);

N24 T2 MO06 (seleccionar herramienta 2) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (arranque seguro);

N26 G54 X1.25 YO (avance rapido hasta la primera posicién) ;
N27 S1000 M03 (husillo activado en sentido horario) ;
N28 G43 H02 Z0.1 (corrector de herramienta 2 activado) ;
N29 M08 (Refrigerante activado) ;

N30 (BLOQUES DE CORTET2);

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 Z-1. (1.° agujero) ;

N32 X2.5 (2.° agujero) ;

N33 X3.75 (3.° agujero) ;

N34 X5. (4.° agujero) ;

N35 X6.25 (5.° agujero) ;

N36 G80 (Cancelar G81);

N37 (BLOQUES DE FINALIZACION T2) ;

N38 GO0 Z0.1 M09 (retroceso rapido, refrigerante desactivado) ;
N39 G53 G49 70 MO5 (origen de Z, husillo desactivado) ;
N40 G53 YO (origen de Y);

N41 M30 (Fin de programa) ;

%



12.3 PROGRAMACION DE LA FRESADORA - CORRECTOR DE HERRAMIENTAS G43
______________________________________________________________

Corrector de herramienta de G43

El comando G43 Hnn Tool Length Compensation
(compensacion de la longitud de la herramienta) debe
utilizarse después de cada cambio de herramienta. Ajusta
la posicién del eje Z para tener en cuenta la longitud de la
herramienta. El argumento Hnn especifica la longitud de

herramienta que se utilizara. Para obtener mas informacion,
consulte Ajuste de correctores de herramientas en la seccion

Operacién.

G54 Correctores de trabajo

Los correctores de piezas definen dénde se ubica una pieza

de trabajo en la mesa.

Los correctores de piezas disponibles son G54-G59,

G110-G129y G154 P1-P99. G110-G129 y G154 P1-P20 hacen

referencia a los mismos correctores de piezas.

%

040005 (programa de ejemplo de correctores de piezas) ;
(G54 X0 Y0 esta centrado a la izquierda de la pieza) ;

(Z0 se encuentra en la parte superior de la pieza) ;

(T1 es un taladro) ;

(COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION) ;

T1 MO6 (seleccionar herramienta 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (arranque seguro) ;

X0YO0;

(Mover a la primera posicién de coordenadas de trabajo-G54) ;
$1000 MO3 (husillo activado en sentido horario) ;

G43 HO1 Z0.1 (corrector de herramienta 1 activado) ;
MO8 (Refrigerante activado en) ;

(INICIAR BLOQUES DE CORTE) ;

M97 P1000 (llamar subprograma local);

GO0 Z3. (retraccion rapida) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. YO0.;

(Mover a la posicién de la segunda posicién de coordenadas de
trabajo-G110);

PRECAUCION: El valor nn de la longitud de la herramienta
debe corresponder con el valor nn del comando de cambio
de herramienta M06 Tnn para evitar una posible colision.

El Ajuste 15 - H & T Code Agreement (acuerdo de c6digo

Hy T) controla si el valor nn tiene que coincidir en los
argumentos Tnny Hnn. Si el Ajuste 15 fuera ON 'y Tnny Hnn
no coincidieran, se generara la Alarma 332 - No coinciden ni
HniT.

Una caracteristica Util consiste en establecer mdltiples
piezas de trabajo en la mesa y mecanizar maltiples piezas en
un ciclo de mecanizado. Esto se realiza asignando cada pieza
de trabajo a un corrector de pieza diferente.

Para disponer de mas informacién, consulte la seccién de
codigos G de este manual. A continuacién, se incluye un
ejemplo de mecanizado de multiples piezas en un ciclo. El
programa utiliza M97 Llamada de subprograma local en la
operacion de corte.

M97 P1000 (llamar subprograma local);

GO0 Z3. (retraccién rapida) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. Y0,

(Mover a la tercera posicién de coordenadas de trabajo-G154 P22) ;
M97 P1000 (llamar subprograma local);

(INICIAR BLOQUES DE FINALIZACION) ;

G00 0.1 M09 (retroceso rapido, refrigerante desactivado) ;
G53 G49 Z0 MO05 (origen de Z, husillo desactivado) ;

G53Y0 (origendeY);

M30 (Fin de programa) ;

N1000 (Subprograma local)

G81F41.6 X1.Y2.Z-1.25 R0.1 (comenzar G81) ;

(1.° agujero) ;

X2.Y2.(2.° agujero) ;

G80 (Cancelar G81) ;

M99;

%
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12.4 PROGRAMACION DE LA FRESADORA - SUBPROGRAMAS
______________________________________________________________

Subprogramas

Subprogramas:

«  Suelen ser una serie de comandos que se repiten varias
veces en un programa.

«  Seescriben en un programa separado en lugar de
repetir los comandos muchas veces en el programa
principal.

« Sellaman en el programa principal con un M97 0 M98y
un cédigo P.

«  Pueden incluir un L para el contador de repeticién. La
llamada a subprograma se repite L veces antes de que
el programa principal continGe con el siguiente bloque.

Cuando use M97:

«  Elcodigo P (nnnnn) es el mismo que el nimero de
bloque (Nnnnnn) del subprograma local.

«  Elsubprograma debe encontrarse dentro del programa
principal

Cuando use M98:

*  Elcédigo P (nnnnn) es el mismo que el nimero de
programa (Onnnnn) del subprograma.

«  Siel subprograma no esta en la memoria, el nombre
del archivo debe ser Onnnnn.nc. El nombre del archivo
debe contener la O, ceros a la izquierda y .nc para que
la maquina encuentre el subprograma.

«  Elsubprograma debe residir en el directorio activo o en
una ubicacion especificada en los Ajustes 251/252.

+  Los Ciclos fijos son los de uso mas comdn de
subprogramas. Por ejemplo, podria poner las
posiciones X e Y de una serie de agujeros en un
programa separado. A continuacion, puede llamar a
ese programa como un subprograma con un ciclo fijo.
En lugar de escribir las posiciones una vez para cada
herramienta, se escriben las posiciones solo una vez
para cualquier nimero de herramientas.

Configuracion de ubicaciones de busqueda

Cuando un programa llama a un subprograma, el control
busca primero el subprograma en el directorio activo. Si
el control no pudiera encontrar el subprograma, el control
utiliza los Ajustes 251 y 252 para determinar dénde mirar
a continuacion. Consulte dichos ajustes para obtener mas
informacion.

Para crear una lista de ubicaciones de busqueda en el
Ajuste 252:

1. Enel Administrador de dispositivos (LIST PROGRAM
(listar programa)), seleccione el directorio que desea
afadir a la lista.

2. Pulse F3.

3. Resalte la opcion AJUSTE 252 en el mendy pulse ENTER
(Intro).
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El control afade el directorio actual a la lista de ubicaciones
de blusqueda en el Ajuste 252.

Resultado:

Para ver la lista de ubicaciones de busqueda, mire los
valores del Ajuste 252 en la pagina Ajustes.



12.4 PROGRAMACION DE LA FRESADORA - SUBPROGRAMAS

Subrutina local (M97)

Una subrutina local es un bloque de c6digo en el programa
principal que es referenciado varias veces por el programa
principal. Las subrutinas locales son ordenadas (llamadas)
utilizando un M97 y Pnnnnn, que hace referencia al nimero
de linea N de la subrutina local.

%

040009 (programa de ejemplo de subprograma local) ;
G54 X0 Y0 estd en la esquina superior izquierda de la pieza) ;
Z0 se encuentra en la parte superior de la pieza) ;

T1 es un taladro puntual) ;

T2 esun taladro) ;

T3 esunarosca);

COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION) ;

T1 MO06 (seleccionar herramienta 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (arranque seguro) ;

X1.5Y-0.5 (avance rapido hasta la 1.° posicién) ;

$1406 MO3 (husillo activado en sentido horario) ;

G43 HO1 Z1. (corrector de herramienta 1 activado) ;
MO8 (Refrigerante activado) ;

(INICIAR BLOQUES DE CORTE) ;

G81 G99 7-0.26 R0O.1 F7. (comenzar G81) ;

M97 P1000 (llamar al subprograma local);

(INICIAR BLOQUES DE FINALIZACION) ;

G00Z0.1 M09 (retroceso rapido, refrigerante desactivado) ;
G53 G49 20 MO05 (origen de Z, husillo desactivado) ;
MO1 (Parada opcional) ;

(COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION);

T2 M06 (seleccionar herramienta 2) ;

GO0 G90 G40 G49 (arranque seguro) ;

G54 X1.5Y-0.5 (avance rapido hasta la 1.° posicion) ;
52082 MO03 (husillo activado en sentido horario) ;

G43 HO02 Z1. (corrector de herramientas 2 activado) ;
MO8 (Refrigerante activado) ;

(INICIAR BLOQUES DE CORTE) ;

G83 G99 7-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (comenzar G83) ;

M97 P1000 (llamar al subprograma local);

(INICIAR BLOQUES DE FINALIZACION) ;

G00 Z0.1 M09 (retroceso rapido, refrigerante desactivado) ;

(
(
(
(
(
(

El formato del subprograma local es el de finalizar el
programa principal con un M30y luego introducir los
subprogramas locales después del M30. Cada subprograma
debe tener un nimero de linea N al comienzo y un M99 al
final, que enviara el programa de vuelta a la siguiente linea
en el programa principal.

G53 G49 Z0 MO05 (origen de Z, husillo desactivado) ;
MO1 (Parada opcional) ;

(COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION) ;

T3 M06 (seleccionar herramienta 3) ;

GO0 G90 G40 G49 (arranque seguro) ;

G54 X1.5Y-0.5;

(avance rapido hasta la 1.° posicion) ;

5750 MO03 (husillo activado en sentido horario) ;
G43 HO3 Z1. (corrector de herramienta 3 activado) ;
MO8 (Refrigerante activado) ;

(INICIAR BLOQUES DE CORTE);

G84 G99 7-0.6 R0O.1 F37.5 (comenzar G84) ;

M97 P1000 (llamar al subprograma local);

(INICIAR BLOQUES DE FINALIZACION);

G00 Z0.1 M09 (retroceso rapido, refrigerante desactivado) ;
G53 G49 Z0 MO05 (origen de Z, husillo desactivado) ;
G53Y0 (origendeY);

M30 (Fin de programa) ;

(Subprograma LOCAL)

N1000 (comenzar subprograma local);

X0.5Y-0.75 (2.° posicién) ;

Y-2.25 (3.° posicién) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4.° posici6n) ;

(Retorno al punto inicial) ;

G99 X3.5 (5..° posicién) ;

(Plano de retorno R) ;

X4.5Y-2.25 (6.° posicién) ;

Y-0.75 (7.° posiciény) ;

X3.5Y-0.5 (8.° posicién) ;

M99;

%
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12.4 PROGRAMACION DE LA FRESADORA - SUBPROGRAMAS

Subprograma externo (M98)

Un subprograma externo es un programa independiente al  El programa principal (Programa 040007) especifica (3)
que hace referencia el programa principal. Use M98 para ciclos fijos diferentes:

ordenar (llamar) a subprogramas externos, con Pnnnnn
haciendo referencia al nimero de programa que desea

llamar. 2. (83 Taladro de avances cortos en cada posicion

1. G81 Taladro de punto en cada posicién

Si su programa llamara a un subprograma M98, el control 3. G84Roscado en cada posicién
busca el subprograma en el directorio del programa
principal. Si el control no pudiera encontrar el subprograma
en el directorio del programa principal, buscard en la
ubicacion especificada en el Ajuste 251. Se generara una
alarma si el control no pudiera encontrar el subprograma.

Cada ciclo fijo llama al subprogramay realiza la operacion
en cada posicion.

En este ejemplo, el subprograma (programa 040008)
especifica (8) posiciones. También incluye un comando G98
en el movimiento entre las posiciones 4y 5. Esto provoca
que el eje Z vuelva al punto de inicio inicial en lugar de
volver al plano R, por lo que la herramienta pasa sobre el

amarre de pieza.

%

040007 (programa de ejemplo de subprograma externo) ;
G54 X0 Y0 esta centrado a la izquierda de la pieza) ;

Z0 se encuentra en la parte superior de la pieza) ;

T1 es un taladro puntual) ;

T2 esun taladro);

T3 esunarosca);

COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION) ;

T1 MO06 (seleccionar herramienta 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (arranque seguro) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (avance rapido hasta la 1.° posicion) ;
S$1000 MO3 (husillo activado en sentido horario) ;

G43 HO1 Z1. (Corrector de herramienta 1 activado)

MO8 (Refrigerante activado en);

(INICIAR BLOQUES DE CORTE) ;

G81 G99 7-0.14 RO.1 F7. (comenzar G81) ;

M98 P40008 (llamar al subprograma externo) ;

(INICIAR BLOQUES DE FINALIZACION);

GO0 Z1. M09 (retraccién rapida, refrigerante desactivado);
G53 G49 Z0 MO5 (origen de Z, husillo desactivado) ;

MO1 (Parada opcional) ;

(COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION) ;

T2 MO06 (seleccionar herramienta 2) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (arranque seguro) ;

G00 G54 X1.5Y-0.5 (avance rapido hasta la 1.° posicién) ;
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52082 MO03 (husillo activado en sentido horario) ;

G43 HO2 Z1. (Corrector de herramienta 1 activado)

MO8 (Refrigerante activado en) ;

(INICIAR BLOQUES DE CORTE);

G83 G99 Z-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (comenzar G83) ;

M98 P40008 (llamar al subprograma externo) ;

(INICIAR BLOQUES DE FINALIZACION);

GO0 Z1. M09 (retraccién rapida, refrigerante desactivado);
G53 G49 Z0 MO5 (origen de Z, husillo desactivado) ;

MO1 (Parada opcional) ;

(COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION) ;

T3 MO06 (seleccionar herramienta 3) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (arranque seguro) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (avance rapido hasta la 1.° posicion) ;
S750 MO03 (husillo activado en sentido horario) ;

G43 HO3 Z1. (corrector de herramientas 3 activado) ;
MO8 (Refrigerante activado en);

(INICIAR BLOQUES DE CORTE) ;

G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (comenzar G84);

M98 P40008 (llamar al subprograma externo);

(INICIAR BLOQUES DE FINALIZACION);

GO0 Z1. M09 (retraccién rapida, refrigerante desactivado);
G53 G49 Z0 M05 (origen de Z, husillo desactivado) ;

G53 Y0 (origen deY);

M30 (Fin de programa) ;

%



12.4 PROGRAMACION DE LA FRESADORA - SUBPROGRAMAS

Subprograma externo (M98)

Subprograma

%

040008 (Subprograma) ;
X0.5Y-0.75 (2.° posicion) ;
Y-2.25 (3.° posicién) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4.° posicién) ;
(Retorno al punto inicial) ;
G99 X3.5 (5..° posicion) ;
(Plano de retorno R) ;
X4.5Y-2.25 (6.° posicion);
Y-0.75 (7.° posicion) ;
X3.5Y-0.5 (8.° posicion) ;
M99 (bucle o retorno a subprograma) ;
%

o o o o
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2x 0.750 9 8 7(_;

G98

2x2.250 | -3 5 6

2x2.500 | © O
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13.1 INTRODUCCION A LAS MACROS DE LA FRESADORA

Introduccion a las macros

NOTA: Esta funcién de control es opcional; llame a su HFO
para obtener informacién sobre cémo comprarla.

Las Macros afiaden capacidades y flexibilidad al control
que no son posibles con cédigos G estandar. Algunos usos
posibles son: familias de piezas, ciclos fijos personalizados,
movimientos complejos y dispositivos opcionales de
control. Las posibilidades son casi infinitas.

Una Macro es una rutina/subprograma que puede
ejecutarse multiples veces. Una declaracién macro puede
asignar un valor a una variable, leer el valor de una
variable, evaluar una expresion, bifurcar condicional o
incondicionalmente a otro punto dentro del programa o
repetir condicionalmente alguna seccién de un programa.

Aqui hay algunos ejemplos de aplicaciones de las Macros.
Los ejemplos son extractos y no son programas macro
completos.

Herramientas para utillajes sobre la mesa
inmediatos: puede semiautomatizar muchos
procedimientos de configuracién para ayudar al operario.
Puede hacer retroceder herramientas para situaciones
inmediatas que no anticipé en su disefio de la aplicacion.
Por ejemplo, suponga que una empresa utiliza una fijacion
estandar con un patrén estandar de agujeros para pernos
estandar. Si después de la configuracién detectara que

un utillaje necesita alguna fijacién adicional y se supone
que programd el subprograma macro 2000 para taladrar
el patrén para pernos de la abrazadera, entonces solo
necesita este procedimiento de dos pasos para afiadir la
fijacion al utillaje:

a) Desplace la maquina hasta las coordenadas X, Yy Zy
aplique el angulo en el que desea colocar la abrazadera. Lea
las coordenadas de la posicion en la pantalla de la maquina.

b) Ejecute este comando en modo MDI:
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

donde nnn son las coordenadas determinadas en el Paso

a). Aqui, la macro 2000 (P2000) realizara todo el trabajo,
puesto que fue disefiada para taladrar el patrén de agujeros
para pernos de la fijacién con el angulo especificado en A.
Basicamente, es un ciclo fijo personalizado.
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Patrones simples que se repiten: con las macros puede
definir y almacenar patrones repetidos. Por ejemplo:

a) Patrones de agujero de tornillo
b) Ranurado

¢) Patrones angulares, cualquier nimero de agujeros, en
cualquier angulo, con cualquier espaciado.

d) Especialidad fresando elementos como mordazas lisas
e) Patrones de matriz, (p. €. 12 cruzados y 15 abajo)

f) Corte volante de una superficie, (por ejemplo, 12
pulgadas por 5 pulgadas utilizando una herramienta de
corte volante de 3 pulgadas)

Ajuste de corrector automatico basado en el
programa - Con las macros, pueden definirse correctores
de las coordenadas en cada programa, por lo que los
procedimientos de configuracién resultan mas faciles y
existen menos probabilidades de error (variables macro
#2001-2800).

Palpado (“probing”): el uso de un palpador mejora las
capacidades de la maquina; algunos ejemplos son:

a) Contorneado de una pieza para determinar dimensiones
desconocidas para el mecanizado.

b) Calibracion de la herramienta para los valores de
corrector y desgaste.

¢) Inspeccion previa al mecanizado para determinar la
tolerancia del material en piezas fundidas.

d) Inspeccién después del mecanizado para determinar los
valores de paralelismo y planicidad al igual que la ubicacion.



13.1 INTRODUCCION A LAS MACROS DE LA FRESADORA

Codigos Gy M qtiles

MO00, M01, M30 - Detener programa
GO04 - Pausa

G65 Pxx - Llamada a subprograma macro. Permite pasar
variables.

M29 Establecer relé de salida con M-Fin
M129 Establecer relé de salida con M-Fin
M59 Fijar el relé de salida

M69 Borrar relé de salida

Redondeo

El control almacena los nimeros decimales como valores
binarios. Como resultado, los nimeros almacenados

en variables pueden redondearse por 1 digito menos
significativo. Por ejemplo, el nUmero 7 almacenado en

la variable macro #10000, puede leerse mas tarde como
7.000001, 7.000000 0 6.999999.

Prevision
Previsién es un concepto muy importante en programacion
macro. El control intentard procesar tantas lineas como

sea posible antes de tiempo para acelerar el proceso. Esto
incluye la interpretacion de variables macro. Por ejemplo,

#12012=1,
G04 P1,;
#12012=0;

Esto sirve para activar una salida, espera 1 segundo, y
luego desactivarla. Sin embargo, la previsién hara que la
salida se active e inmediatamente se desactive mientras el
control procesa la pausa. G103 P1 se utiliza para limitar la
prevision a 1 bloque. Para hacer que este ejemplo funcione
correctamente, modifiquelo de la siguiente forma:

G103 P1 (consultar la seccién de cédigos G del manual para
obtener mas detalles sobre G103) ;

M96 Pxx Qxx - Ramificacion local condicional cuando la
seflal de entrada discreta es 0

M97 Pxx - Llamada a subrutina local
M98 Pxx - Llamada a subprograma
M99 - Bucle o retorno a subprograma

G103 - Limite del previsor de bloques. No se permite la
compensacién de la herramienta de corte.

M109 Entrada de usuario interactiva

Sila declaracién fue

SI[#10000 EQ 7]...; puede dar una lectura falsa. Una forma
mas segura de programar esto seria

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Esto solo supone un problema cuando se almacenan
enteros en variables macro donde no se espera ver una
parte fraccional posteriormente.

#12012=1,
GO4 P1,;

’

#12012=0;
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13.1 INTRODUCCION A LAS MACROS DE LA FRESADORA

Previsor de Bloques y Eliminar Bloque

El control Haas utiliza la funcidn Previsor de bloques para
leery prepararse para los bloques de cédigo que vienen
después del bloque de codigo actual. Esto permite una
transicion suave del control de un movimiento al siguiente.
G103 limita la prevision del control de bloques de codigo.
El cédigo de direccion Pnn en G103 especifica el nivel

de prevision que se permite al control. Para obtener
informacion adicional, consulte G103 Limitar previsor de
bloques (Grupo 00)

El modo Eliminar bloque (“Block delete”) permite saltar
bloques de cddigo mediante seleccién individual. Use un
caracter / al comienzo de los bloques de programa que
desea saltar. Pulse BLOCK DELETE (eliminar bloque) para
entrar en el modo Block Delete (eliminar bloque). Mientras
el modo Block Delete (eliminar bloque) se encuentre activo,
el control no ejecutara los bloques marcados con el caracter
/. Por ejemplo:

Usar un

/M99 (retorno a subprograma) ;

antes de un bloque con

M30 (Fin del programa y retorno al inicio del programa) ;

hace que el subprograma sea un programa principal
cuando BLOCK DELETE (eliminar bloque) se encuentra
activo. El programa se utiliza como un subprograma cuando
Eliminar bloque) se encuentra desactivado.

Cuando se usa un simbolo de eliminacién de bloque "/",
incluso si el modo Eliminar bloque) no esta activo, la
linea bloqueara el adelantado. Esto es til para depurar
macroprocesamiento dentro de programas NC.
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13.2 MACRO DE LA FRESADORA - PANTALLA

Pagina de visualizacion de variables macro

Puede guardar o cargar variables macro a través de Net
Share o puerto USB, al igual que ajustes y correctores.

Las variables macro #1 - #33 y #10000 - #10999 se
muestran y modifican a través de la pantalla Current
Comands (comandos actuales).

1

Pulse CURRENT COMMANDS (comandos actuales) y use
las teclas de navegacion para acceder a la pagina Variables
macro.

Cuando el control interpreta un programa, la variable
cambia y los resultados se muestran en la pagina de
visualizacion Macro Vars (Variables macro).

Introduzca un valor (999999.000000 maximo) y pulse
ENTER (Intro) para establecer la variable macro. Pulse
ORIGIN (origen) para borrar las variables macro; se muestra
la ventana emergente de entrada para borrar ORIGIN
(origen). Presione el nimero 1 - 3 para hacer una seleccién
o presione CANCEL (cancelar) para salir.

2

Para buscar una variable, introduzca el nimero de variable
macro y presione la flecha hacia arriba o hacia abajo.

Las variables mostradas representan los valores de las
variables en el momento de la ejecucién del programa.
En ocasiones, esto podria ser hasta 15 bloques antes

de la actividad real de la maquina. La depuracion de los
programas puede hacerse mas facilmente insertando

un G103 P1 al comienzo de un programa para limitar el
almacenamiento de bloques. Puede agregarse un G103
sin el valor P después de los bloques de variables macro
en el programa. Para que un programa macro funcione
correctamente, se recomienda dejar G103 P1 en el
programa durante la carga de variables. Para disponer de
mas detalles acerca de G103, consulte la seccién de cddigos
G de este manual.

NOTA: Interno a la maquina, se afiade 10000 a variables
macro de 3 digitos. Por ejemplo: La macro 100 se muestra
como 10100.

Current Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator

4 Macro Variables »

(Local) 1 - 33 (Global) 10000 - 10199 (Global) 10200 - 10399

10000

0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000

10200
10201 |
10202
10203 |
10204
10205 |
10206
10207 |
10208
10209 |
[
[
[
[
1

0.000000
0

0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000

10001 |
10002
10003 |
10004
10005 |
10006
10007 |
10008
10009 |
\
\
\
|

10010
10011
10012
10013
10014

10210
10211
10212
10213
10214

10015
10016
10017

10215
10216
10217

|
[
|
|
|
10 |
|
|
|
|

19 10018 0.000000 10218 0.000000
*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range, i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
Positions Program G54 G49 Timers And Counters
IN Load
Ty This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: ]
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: 0
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13.2 MACRO DE LA FRESADORA - PANTALLA

Mostrar variables de macro en la ventana de temporizadores y
contadores

1
En la ventana Timers And Counters (temporizadores y — SUMEREEOmmEnEs S
. . . Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
contadores), puede visualizar los valores de dos variables — T T — 5
macro y asignarles un nombre para mostrar. Time Zone: LOIEER N30 Conter 52 o
Power On Time: 59:44:16 Macro Label #1: LABEL 1
, . Cycle Start Time: 0:00:00| Macro Assign #1 o]
Para establecer cuales son las dos variables macro en la Feed Gutting Time: 0:00:00|  Macro Label #2: LABEL 2
. This Cycle: 0:00:00| Macro Assign #2 0]
ventana de temporizadores y contadores: Last Cycle: 0:00:00
2
Pulse CURRENT COMMANDS (comandos actuales). Loops Remaining
Use las teclas de navegacidon para seleccionar la pagina
TEMPORIZADORES.
Resalte el nombre de la etiqueta macro #1 o el nombre de
la etiqueta macro #2. [ L2d e cyele: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Introduzca un nuevo nombre y pulse ENTER (Intro). e EAD
M30 Counter #1: 0
. . M30 Counter #2: 0
Utilice las teclas de flecha para seleccionar el campo de Loops Remaining: 0

entrada Asignacion de macro #1 o Asignacion de macro #2
(correspondiente a su nombre elegido Etiqueta de macro).

Introduzca el nimero de la variable macro (sin #) y presione
ENTER (Intro).

RESULTADOS:

En la ventana Timers And Counters, el campo de la derecha
del niumero de variable introducido Etiqueta de macro (#1 o
#2) muestra el valor de variable asignado.
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13.3 MACRO DE LA FRESADORA -ARGUMENTOS

Argumentos de las Macros

Los argumentos en una declaracién G65 suponen un medio
para enviar valores a un subprograma macro y establecer
las variables locales de un subprograma macro.

Direccion alfabética

TABLA 1: Tabla de direccion alfabética

DIRECCION VARIABLE DIRECCION VARIABLE
A 1 N -
B 2 0 -
C 3 P :
D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 u 21
| 4 v 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 z 26

Las (2) tablas siguientes indican la correspondencia de
las variables alfabéticas de direccion con las variables
numéricas empleadas en un subprograma macro.
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13.3 MACRO DE LA FRESADORA - ARGUMENTOS

TABLA 2: Alternar direccion alfabética

DIRECCION VARIABLE DIRECCION VARIABLE DIRECCION VARIABLE
A 1 K 12 J 23
B 2 13 K 24
C 3 J 14 25

4 K 15 J 26
J 5 16 K 27
K 6 J 17 28
7 K 18 J 29
J 8 19 K 30
K 9 J 20 31
10 K 21 J 32
J 11 22 K 33
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13.3 MACRO DE LA FRESADORA - ARGUMENTOS
______________________________________________________________

Los argumentos aceptan cualquier valor de punto flotante
de hasta cuatro decimales. Si se utiliza el sistema métrico,
el control asumira milésimas (.000). En el siguiente ejemplo,
la variable local #1 recibira .0001. Si no se incluyera un
decimal en un valor de argumento, como por ejemplo:

G65 P9910 A1 B2 C3;

Los valores se pasan a los subprogramas macro de acuerdo
con esta tabla:

Pasar argumentos enteros (sin punto decimal)

DIRECCION VARIABLE DIRECCION VARIABLE DIRECCION VARIABLE
A 0,0001 J 0,0001 S 1.
B .0002 K 0,0001 T 1.

C 0,0003 L 1. U 0,0001

D 1. M 1. v 0,0001

E 1. N - W 0,0001

F 1. 0 - X 0,0001

G - P - Y 0,0001

H 1. Q 0,0001 VA 0,0001
0,0001 R 0,0001 - -

Si se usa el método de direccién alfabética alterna, Ejemplo:

mediante los argumentos se pueden asignar valores a las

33 variables locales macro. El ejemplo siguiente muestra G65 P200011J2 K314 )5 K6;

cémo enviar dos conjuntos de posiciones de coordenadas
a un subprograma macro. Las variables locales #4 a #9 se
estableceran en 0,0001 a 0,0006 respectivamente.

Los valores se pasan a los subprogramas macro de acuerdo
con la tabla siguiente: G, L, N, O o P.
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13.4 MACRO DE LA FRESADORA - VARIABLES

Variables Macro

Existen (3) categorias de variables macro: local, global y del
sistema.

Las constantes macro son valores de punto flotante
incluidas en una expresion macro. Pueden combinarse

Variables locales

Las variables locales se encuentran entre #1y #33. Dispone
de un conjunto de variables locales en todo momento. Al
ejecutar un comando G65 con una llamada a subprograma,
las variables locales se guardan y un nuevo conjunto

esta disponible para su uso. Esto se denomina "anidar"
("nesting") las variables locales. Durante una llamada con
G65, todas las variables locales nuevas se borran y reciben

con las direcciones alfabéticas de A hasta Z o pueden estar
solas cuando se usan dentro de una expresién. Ejemplos de
constantes son: 0.0001, 5.3 0 -10.

valores no definidos y cualquier variable local que tenga
variables de direccién correspondientes en la linea G65

se establece en |os valores de la linea G65. Mds adelante

se incluye una tabla de variables locales junto con los
argumentos de las variables de direccién que cambiaron las
variables locales.

Variable: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1"
Direccién: A B C J K D E F - H
Alternar: - - - - - - ] K | ]
Variable: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Direccion: - M - - - Q R S T U v
Alternar: K | J K I J K J K

Variable: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Direccion: W X Y Z - - - - - - n
Alternar: J K J K | J K I J K
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13.4 MACRO DE LA FRESADORA - VARIABLES

Las variables 10, 12, 14-16 y 27-33 no tienen argumentos de
direccién correspondientes. Pueden establecerse si se usa
un numero suficiente de argumentos |, ] y K, tal y como se
indic6 anteriormente en la seccion sobre los argumentos.
Una vez en el subprograma macro, las variables locales
pueden leerse y modificarse haciendo referencia a los
numeros de variable del 1 al 33.

Sise usa el argumento L para la repeticion multiple de
una subrutina macro, los argumentos sélo se definen en
la primera repeticion. Eso significa que si alguna de las

Variables Globales

Las variables globales son accesibles en todo momento y
permanecen en la memoria cuando se apaga. Solamente
hay una copia de cada variable global. Las variables
globales estan numeradas de #10000-#10999. Tres rangos
heredados: (#100-#199, #500-#699 y #800-#999) estan
incluidos. Las variables macro de 3 digitos heredadas
comienzan en el intervalo #10000; es decir, la variable
macro #100 se muestra como #10100.

NOTA: Usando la variable #100 0 #10100 en un programa,
el control accedera a los mismos datos. Usar cualquiera de
los nimeros de variable es aceptable.

Variables de Sistema

Las variables del sistema permiten interactuar con una
amplia variedad de condiciones de control. Los valores

de variables del sistema pueden cambiar la funcién del
control. Cuando un programa lee una variable de sistema,
puede modificar su comportamiento basado en el valor de
la variable. Algunas variables del sistema tienen un estado
de Read Only (solo lectura), lo que significa que no puede
modificarlas. Consulte la Tabla de variables macro para una
lista de variables del sistema y su uso.

variables locales de 1 al 33 se modifican en la primera
repeticién, entonces la siguiente repeticion solo tendra
acceso a los valores modificados. Los valores locales se
retienen de una repeticién a otra si el valor de la direccion L
es mayor que 1.

La llamada a un subprograma mediante M97 o M98 no
anida las variables locales. Todas las variables locales
referenciadas en un subprograma llamada con un M98
seran las mismas variables y tendran los mismos valores
que existian antes de la llamada con M97 o M98.

Aveces, las opciones instaladas en fabrica usan variables
globales, por ejemplo, sondas y cambiadores de paletas,
etc. Consulte la Tabla de variables macro para variables
globales y su uso.

PRECAUCION: Cuando utilice una variable global,
asegurese de que ningln otro programa de la maquina
utilice la misma variable global.
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Variables Macro

A continuacion, la tabla de variables macro de las variables locales, globales y del sistema y su
uso. La lista de variables de control de nueva generacion incluye las variables heredadas.

VARIABLE NGC VARIABLE HEREDADA uso
#0 #0 No es un nimero (sélo lectura)
#1- #33 #1-#33 Argumentos de llamada a macro

#10000- #10149 #100- #149 Variables de propésito general guardadas al apagar
#10150- #10199 #150- #199 Valores de sonda (si esta instalada)

#10200- #10399 No disponible Variables de propoésito general guardadas al apagar
#10400- #10499 No disponible Variables de propésito general guardadas al apagar
#10500- #10549 #500-#549 Variables de propésito general guardadas al apagar
#10550- #10599 #550-#599 Datos de calibracién de sonda (si estuviera instalada)
#10600- #10699 #600- #699 Variables de propésito general guardadas al apagar
#10700- #10799 No disponible Variables de propésito general guardadas al apagar

#700- #749 #700- #749 Variables ocultas sélo para uso interno
#709 #709 Utilizadas para la entrada de la abrazadera de utillaje. No usar para propdsitos generales.

#10800- #10999 #800- #999 Variables de propésito general guardadas al apagar
#11000- #11063 No disponible 64 entradas discretas (sélo lectura)

#1064- #1068

#1064- #1068

Cargas maximas de los ejes para los ejes X, Y, Z, Ay B, respectivamente

#1080- #1087

#1080- #1087

Entadas analdgicas a digitales (sélo lectura)

#1090- #1098

#1090- #1098

Entradas filtradas analégicas a digitales (sélo lectura)

#1098

#1098

Carga del husillo con regulador tipo vector Haas (sélo lectura)

#1264- #1268

#1264- #1268

Cargas maximas de los ejes para C, U, V, W, y T respectivamente

#1601- #1800

#1601- #1800

Numero de acanaladuras de herramientas n.°1 a 200

#1801- #2000

#1801- #2000

El maximo nimero de vibraciones registradas de herramientas es 1 a 200

#2001- #2200

#2001- #2200

Correctores de longitud de la herramienta

#2201- #2400

#2201- #2400

Desgaste de longitud de la herramienta
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Tabla de variables macro (continuar)

VARIABLE NGC VARIABLE HEREDADA uso
#2401- #2600 #2401- #2600 Correcciones del radio/diametro de la herramienta
#2601- #2800 #2601- #2800 Desgaste del radio/diametro de la herramienta

#3000 #3000 Alarma programable

#3001 #3001 Cronémetro en milisegundos

#3002 #3002 Cronémetro en horas

#3003 #3003 Supresién del bloque a bloque

#3004 #3004 Anular control de DETENER AVANCE

#3006 #3006 Parada programable con mensaje

#3011 #3011 Afio, mes, dia

#3012 #3012 Hora, minuto, segundo

#3020 #3020 Encender crondémetro (sélo lectura)

#3021 #3021 Cronémetro de Inicio de Ciclo

#3022 #3022 Cron6émetro de avance

#3023 #3023 Cronémetro de la pieza presente (sélo lectura)

#3024 #3024 Cronémetro de la Ultima pieza completa (solo lectura)

#3025 #3025 Crondémetro de la pieza anterior (sélo lectura)

#3026 #3026 Herramienta en el husillo (solo lectura)

#3027 #3027 RPM del husillo (solo lectura)

#3028 #3028 NUmero de paletas cargadas en el receptor

#3030 #3030 Bloque a bloque

#3032 #3032 Eliminacién de bloque

#3033 #3033 Parada opcional

#3034 No disponible Ejecucion segura (solo lectura)
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Tabla de variables macro (continuar)

VARIABLE NGC VARIABLE HEREDADA uso

#3196 #3196 Temporizador seguro de celda
#3201- #3400 #3201- #3400 Didmetro real para las herramientas 1 a 200
#3401- #3600 #3401- #3600 Posiciones del refrigerante programable para las herramientas 1 a 200

#3901 #3901 M30 cuenta 1

#3902 #3902 M30 cuenta 2
#4001- #4021 #4001- #4021 Grupo de cddigos G del bloque anterior
#4101- #4126 #4101- #4126 Cédigos de direccion del bloque anterior.

Cédigos de direccion del bloque anterior. NOTA: (1) La correspondencia de 4101 a 4126 es la
#4101- #4126 #4101- #4126 misma que el direccionamiento alfabético de la seccion Argumentos de macro; por ejemplo, la
declaracién X1.3 establece la variable #4124 en 1.3.

#5001- #5006 #5001- #5006 Posicion final del bloque anterior
#5021- #5026 #5021- #5026 Posicidn de la coordenada de la maquina actual
#5041- #5046 #5041- #5046 Posicién de la coordenada del trabajo presente
#5061- #5069 #5061- #5069 Posicién de sefial de salto enviada previamente - X, Y, Z, A, B, C, U, V, W
#5081- #5086 #5081- #5086 Corrector de herramienta presente
#5201- #5206 #5201- #5206 Correctores de piezas G52
#5221- #5226 #5221- #5226 G54 correctores de trabajo
N.° 5241 a 5246 N.° 5241 a 5246 G55 Correctores de trabajo
#5261- #5266 #5261- #5266 G56 Correctores de piezas
#5281- #5286 #5281- #5286 G57 Correctores de piezas
#5301- #5306 #5301- #5306 G58 Correctores de piezas
#5321- #5326 #5321- #5326 G59 Correctores de trabajo
#5401- #5500 #5401- #5500 Cronémetros de avance de la herramienta (segundos)
#5501- #5600 #5501- #5600 Crondémetros totales de la herramienta (segundos)
#5601- #5699 #5601- #5699 Limite del control de vida de la herramienta
#5701- #5800 #5701- #5800 Contador del control de vida de la herramienta
#5801- #5900 #5801- #5900 Carga maxima del control de carga de la herramienta detectada hasta el momento
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Tabla de variables macro (continuar)

VARIABLE NGC

VARIABLE HEREDADA

uso

#5901- #6000

#5901- #6000

Limite del control de carga de la herramienta

#6001- #6999

#6001- #6999

Reservado. No utilice.

#6198

Indicador NGC/CF

#7001- #7006

#7001- #7006

G110 (G154 P1) correctores de piezas adicionales

#7021- #7026

#7021- #7026

G111 (G154 P2) correctores de piezas adicionales

#7041- #7386

#7041- #7386

G112 a G129 (G154 P3 a P20) correctores de piezas adicionales

#7501- #7506

#7501- #7506

Prioridad de la paleta

#7601- #7606

#7601- #7606

Estado de la paleta

#7701- #7706

#7701- #7706

NUmeros del programa de piezas asignado a las paletas

#7801- #7806

#7801- #7806

Conteo del uso de la paleta

#8500 #8500 ID de grupo de gestion avanzada de herramientas (ATM)

#8501 #8501 ﬁl:\ﬂap;r?irecgtr;t:{:ndjlc;ﬂ?:ro de herramientas activas disponibles de todas las
#8502 #8502 ATM conteo total de uso de todas las herramientas disponibles en el grupo

#8503 #8503 ATM conteo total de los agujeros de las herramientas disponibles en el grupo
#8504 #8504 ATM tiempo (en segundos) de avance total las herramientas disponibles en el grupo
#8505 #8505 ATM tiempo (en segundos) total las herramientas disponibles en el grupo

#8510 #8510 ATM siguiente ndmero de herramienta a utilizar

#8511 #8511 ATM porcentaje de la vida Util de la herramienta disponible de la siguiente herramienta
#8512 #8512 ATM conteo de uso disponible de la siguiente herramienta

#8513 #8513 ATM conteo de los agujeros disponibles de la siguiente herramienta

#8514 #8514 ATM tiempo de avance disponible de la siguiente herramienta (en segundos)

#8515 #8515 ATM tiempo total disponible de la siguiente herramienta (en segundos)

#8550 #8550 Identificador de herramienta individual

#8551 #8551 Ndmero de acanaladuras de herramientas

#8552 #8552 Méximo nimero de vibraciones registradas
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Tabla de variables macro (continuar)

VARIABLE NGC VARIABLE HEREDADA Uso
#8553 #8553 Correctores de longitud de la herramienta
#8554 #8554 Desgaste de longitud de la herramienta
#8555 #8555 Correcciones del didmetro de la herramienta
#8556 #8556 Desgaste del didametro de la herramienta
#8557 #8557 Didmetro real
#8558 #8558 Posicion del refrigerante programable
#8559 #8559 Crondmetro de avance de la herramienta (segundos)
#8560 #8560 Crondmetros totales de la herramienta (segundos)
#8561 #8561 Limite del control de vida de la herramienta
#8562 #8562 Contador del control de vida de la herramienta
#8563 #8563 Carga maxima del control de carga de la herramienta detectada hasta el momento
#8564 #8564 Limite del control de carga de la herramienta
#9000 #9000 Acumulador de comp. térmico
#9000- #9015 #9000- #9015 Reservado (duplicado del acumulador térmico del eje)
#9016 #9016 Acumulador de comp. térmico del husillo
#9016- #9031 #9016- #9031 Reservado (duplicado del acumulador térmico del eje del husillo)
#10000- #10999 No disponible Variables de propésito general
#11000- #11255 No disponible Entradas discretas (sélo lectura)
#12000- #12255 No disponible Salidas discretas
#13000- #13063 No disponible Entradas filtradas analégicas a digitales (sélo lectura)
#13013 No disponible Nivel de refrigerante
#14001- #14006 No disponible G110 (G154 P1) correctores de piezas adicionales
#14021- #14026 No disponible G110 (G154 P2) correctores de piezas adicionales
#14041-#14386 No disponible G110(G154 P3- G154 P20) correctores de piezas adicionales
#14401- #14406 No disponible G110(G154 P21) correctores de piezas adicionales
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Tabla de variables macro (continuar)

VARIABLE NGC VARIABLE HEREDADA uso
#14421- #15966 No disponible G110(G154 P22- G154 P99) correctores de piezas adicionales
#20000- #29999 No disponible Ajustes
#30000- #39999 No disponible Parametros
#32014 No disponible NUmero de serie de la maquina
#50001- #50200 No disponible Tipo de herramienta
#50201- #50400 No disponible Material de la herramienta
#50401- #50600 No disponible Punto de corrector de herramientas
#50601- #50800 No disponible RPM estimadas
#50801- #51000 No disponible Velocidad de avance estimada
#51001- #51200 No disponible Paso del corrector
#51201- #51400 No disponible VPS RPM estimadas en realidad
#51401- #51600 No disponible Material de trabajo
#51601- #51800 No disponible Velocidad de avance de VPS
#51801- #52000 No disponible Longitud aproximada
#52001- #52200 No disponible Didametro aproximado
#52201- #52400 No disponible Altura de medicién del borde
#52401- #52600 No disponible Tolerancia de la herramienta
#52601- #52800 No disponible Tipo de sonda
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Variables del sistema en-profundidad

Las variables del sistema se asocian con funciones
especificas. A continuacion se incluye una descripcion
detallada de estas funciones.

#550-#699 #10550- #10699 Datos de calibracion de la
sonday generales

Estas variables de propdsito general se guardan al apagar.
Algunas de estas variables #5xx mas altas almacenan
datos de calibracion del palpador. Ejemplo: 592 establece
el lado de la mesa en el que se posiciona el palpador de

VARIABLE NGC VARIABLE HEREDADA

herramientas. Si se anularan estas variables, tendra que
volver a calibrar el palpador.

NOTA: Si la maquina no tuviera instalado un palpador,
puede utilizar estas variables como variables de propdsito
general guardadas en el apagado.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063
Entrada discreta de 1 bit

Puede conectar entradas designadas de dispositivos
externos con las siguientes macros:

uso

#11000-#11255 -

256 entradas discretas (s6lo lectura)

#13000-#13063 #1080-#1087

Entradas analdgicas a digitales filtradas y sin procesar
(solo lectura)

Pueden leerse valores de entrada especificos desde un
programa. El formato es #11nnn, donde nnn es el nimero
de entrada. Pulse DIAGNOSTIC (diagndstico) y seleccione la
pestafia E/S para consultar los nimeros de entrada y salida
para diferentes dispositivos.

Ejemplo:
#10000=#11018

Este ejemplo registra el estado de #11018, que hace
referencia a la entrada 18 (M-Fin_Input), para la variable
#10000.

VARIABLE NGC VARIABLE HEREDADA

Para conocer las entradas de usuario disponibles en la 1/0
PCB, consulte el documento de referencia de ayuda para la
integracion del robot en el sitio web de servicio de Haas.

#12000-#12255 Salidas discretas de 1 bit

El control Haas es capaz de controlar hasta 256 salidas
discretas. Sin embargo, se reservan varias de estas salidas
para el control de Haas.

Uso

#12000-#12255 -

256 salidas discretas
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Pueden leerse valores de salida especificos desde un
programa o escribirse en un programa. El formato es
#12nnn, donde nnn es el nimero de entrada.

Ejemplo:
#10000=#12018 ;

Este ejemplo registra el estado de #12018, que hace
referencia a la entrada 18 (Motor de bomba de
refrigeracion), para la variable #10000.

Cargas maximas de los ejes

Estas variables contienen la carga maxima que ha alcanzado
un eje desde la Ultima vez que se encendid la maquina o
desde que se borr6 esa variable macro. La Carga maxima
del eje es la carga mayor (100.0 = 100 %) que ha visto un eje,
no la carga del eje en el momento en el que el control lea la
variable.

#1064 = Eje X #1264 = Eje C
#1065 = Eje Y #1265 = Eje U
#1066 = Eje Z #1266 = Eje V
#1067 = Eje A #1267 =Eje W
#1068 = Eje B #1268 =Eje T

Correctores de herramientas

Cada corrector de herramienta tiene una longitud (H) y un
didmetro (D) junto con los valores de desgaste asociados.

#2001-#2200

Correctores de geometria H (1-200) para la longitud.

#2201-#2400

Desgaste de geometria H (1-200) para la longitud.

#2401-#2600

Correctores de geometria D (1-200) para el diametro.

#2601-#2800

Desgaste de geometria D (1-200) para el diametro.
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Variables del sistema en profundidad (cont.)

#3000 Mensajes de alarmas programables

#3000 Las alarmas pueden programarse. Una alarma
programable actuara como las alarmas integradas. Una
alarma se genera estableciendo la variable macro #3000 en
un nimero entre 1y 999.

#3000= 15 (MENSAJE COLOCADO EN LA LISTA DE ALARMAS)

]

Al hacer esto, la Alarma parpadea en la parte inferior de la
pantalla y el texto en el siguiente comentario se ubicaenla
lista de alarmas.

Se suma 1000 al nimero de la alarma (en este ejemplo, 15)
y el resultado se usara como el nimero de esa alarma. Si
se origina una alarma, todos los movimientos se detieneny
debe restablecerse el programa para continuar trabajando.
Las alarmas programables siempre se numeran entre 1000
y 1999.

#3001-#3002 Cronometros

Pueden establecerse dos cronémetros en un valor
particular asignando un nimero a la variable
correspondiente. A continuacion, un programa puede leer
la variable y determinar el tiempo que haya pasado desde
que se fijé el cronémetro. Los temporizadores pueden
usarse para simular los ciclos de pausa, determinar el
tiempo entre una pieza y otra pieza o para controlar
cualquier accién que dependa del tiempo.

« #3001 temporizadores en milisegundos - El
temporizador en milisegundos representa el tiempo
del sistema después del encendido en milisegundos. El
numero entero obtenido después de acceder a #3001
representa el nimero de milisegundos.

« #3002 Temporizador en horas - El temporizador en
horas es similar al temporizador en milisegundos
excepto que el nimero obtenido después de leer la
variable #3002 esta en horas. Los temporizadores en
horas y en milisegundos son independientes el uno del
otroy se pueden fijar por separado.
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Anulaciones del sistema

La variable #3003 anula la funcién Single Block (bloque a
bloque) en cédigo G.

Si #3003 tuviera un valor de 1, el control ejecuta cada
comando de c6digo G continuamente incluso si la funcién
Sigle Block (bloque a bloque) se encontrara en ON.

Si #3003 tuviera un valor de cero, Single Block (bloque a
bloque) funcionara de forma normal. Debe pulsar CYCLE
START (inicio de ciclo) para ejecutar cada linea de cédigo en
modo bloque a bloque.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO ;
52000 M03;

G43 HO01Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;
G43H02Z.1;

$1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0.YO.;

%
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Variable #3004

La variable #3004 anula funciones de control especificas

durante el funcionamiento.

(Cédigo ininterrumpido - FEED HOLD no permitido) ;

#3004=0 (Habilitar FEED HOLD);

El primer bit deshabilita FEED HOLD (detener avance).

Sila variable #3004 estuviera establecida en 1, FEED

HOLD (detener avance) se deshabilita para los bloques de
programa que siguen. Establezca #3004 en 0 para volver a

habilitar FEED HOLD (detener avance). Por ejemplo:

(Codigo de salida: se permite FEED HOLD) ;

Variable #3004 se restablece a 0 en M30.

Este es el mapa de bits de la variable #3004 y las
anulaciones correspondientes.

(Codigo de aproximacion: se permite FEED HOLD) ;

#3004=1 (desactiva FEED HOLD) ;

E = Habilitado D = Deshabilitado

#3004 FEED HOLD (Pausa de avance) ANULACION DE LA VELOCIDAD DE AVANCE COMPROBACION DE PARADA EXACTA
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D F
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Parada programable

Puede afiadir paradas al programa que actlan como
un MOO - El control se detiene y espera hasta que pulse

CYCLE START (inicio de ciclo) y posteriormente el programa

continda con el bloque después de #3006. Entrada

En este ejemplo, el control muestra el comentario en la
parte inferior izquierda de la pantalla.

#3006=1 (comentario aqui)
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Variables del sistema en profundidad (cont.)

#3030 Bloque a bloque

En el control de proxima generacion, si se establece la
variable de sistema #3030 en 1, el control pasa al modo
bloque a bloque. No es necesario limitar la prevision
utilizando un G103 P1, ya que el control de préxima
generacion procesara correctamente este cddigo.

NOTA: Para que el control clasico de Haas procese la
variable de sistema #3030=1 correctamente, es necesario
limitar la previsién a un bloque utilizando un G103 P1 antes
del codigo #3030=1.

#4001-#4021 Codigos de grupo del Gltimo bloque
(Modal)

Los grupos de codigos G permiten al control de la maquina
procesar los codigos con mas eficiencia. Los Codigos G con
funciones similares suelen encontrarse en el mismo grupo.
Por ejemplo, G90y G91 se encuentran en el grupo 3. Las
variables macro #4001-#4021 almacenan el dltimo codigo G
0 el codigo G predeterminado para alguno de los 21 grupos.

El nimero del grupo de cddigos G se incluye junto a su
descripcién en la seccion de cddigos G.

Ejemplo:
G81 Ciclo fijo de taladrado (Grupo 09)

Cuando un programa macro lee el c6digo del grupo, el
programa puede cambiar el comportamiento del c6digo
G. Si #4003 contiene 91, entonces un programa macro
podria decidir que todos los movimientos deberan ser
incrementales en lugar de absolutos. No hay ninguna
variable asociada para el grupo cero; los codigos G del
grupo cero No son modales.
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#4101-#4126 Datos de direccion del Gltimo bloque
(Modal)

Los cédigos de direccion de A hasta Z (excepto G) se
almacenan como valores de modalidad. La informacion
representada por la Ultima linea de cédigo interpretada
por el proceso de prevision esta contenida en las variables
#4101 a #4126.

La correlacién numérica de nimeros de variables para
direcciones alfabéticas se corresponde con la correlacién
en las direcciones alfanuméricas. Por ejemplo, el valor de
la direccion D interpretada previamente se encuentra en
#4107 y el dltimo valor | interpretado es #4104. Cuando
alias una macro a un cddigo M, no puede pasar variables
a la macro usando variables #1 a #33. En cambio, use los
valores de #4101 a #4126 en la macro.

#5001-#5006 Posicion del ultimo objetivo

Al punto final programado para el Gltimo bloque de
movimiento puede accederse por medio de las variables
#5001 - #5006, que correspondena X, Z, Y, A, By C
respectivamente. Los valores se dan en el sistema de
coordenadas de trabajo vigente y pueden usarse aun
cuando la maquina esté en movimiento.



13.6 MACRO DE LA FRESADORA - VARIABLES

#5021-#5026 Posicion de coordenadas actuales de la

maquina

Para obtener las posiciones actuales de los ejes

de lamaquina, llame a las variables macro #5021 -
#5026 correspondientes con los ejes X, Y, Z, A, By C,
respectivamente.

#5021 Eje X

#5022 Eje Y

#5023 Eje Z

#5024 Eje A

#5025 Eje B

#5026 Eje C

NOTA: Los valores NO PUEDEN leerse mientras la maquina
se encuentra en movimiento.

#5041-#5046 Posicion de coordenadas actuales de
trabajo

Para obtener las posiciones actuales de las coordenadas
de trabajo, llame a las variables macro #5041-

#5046 correspondientes con los ejes X, Y, Z, A, By C,
respectivamente.

NOTA: Estos valores NO PUEDEN leerse mientras la
mdquina estd en movimiento. Al valor de #504 se le aplica
compensacion de la longitud de la herramienta.

#5061-#5069 Posicion de la seial de salto actual

Las variables macro #5061-#5069 que se corresponden con
X,Y,Z, A, B, C U VyW respectivamente, proporcionan las
posiciones de los ejes donde se produjo el Gltimo salto de
sefial. Los valores se dan en el sistema de coordenadas de
trabajo vigente y pueden usarse aun cuando la maquina
esté en movimiento.

Al valor de #5063 se le aplica compensacién de la longitud
de la herramienta.

#5081-#5086 Compensacion de la longitud de la
herramienta

Las variables macro #5081 - #5086 proporcionan la
compensacion de la longitud de la herramienta total actual
enlosejesX, Y, Z, A, B, oC, respectivamente. Esto incluye el
corrector de la longitud de la herramienta referenciado por
el valor vigente establecido en H (#4008) mas el valor por
desgaste.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386
Correctores de piezas

Las expresiones macro pueden leer y establecer todos los
correctores de piezas. Esto permite establecer previamente
coordenadas para ubicaciones exactas o establecer
coordenadas para valores basados en los resultados de los
calculos y posiciones (con palpadores) de las sefiales de
salto.

Al leer alguno de los correctores, el previsor de bloques se
detiene hasta que se ejecute el bloque.

#6001-#6250 Acceso a ajustes con variables macro

Acceda a los ajustes a través de las variables #6001 -
#6250 0 #20000 - #20999, empezando desde el ajuste 1
respectivamente. Consulte la seccién 19 para disponer
de descripciones detalladas de los ajustes que estan
disponibles en el control.

NOTA: Los nimeros del rango de #20000 - 20999 se
corresponden directamente con los nimeros de ajuste.
Debe utilizar #6001 - #6250 para el acceso a los ajustes
solo si necesita que su programa sea compatible con las
mdquinas Haas antiguas
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Variables del sistema en profundidad (cont.)

#6198 Identificacion de control de nueva generacion

La variable macro #6198 tiene un valor de solo lectura de
1000000.

Puede probar #6198 en un programa para detectar

la versién de control y posteriormente ejecutar
condicionalmente el cédigo de programa para esa version
de control. Por ejemplo:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(cédigo no NGC);

GOTO6;

N5 (c6digo NGC) ;

N6 M30;

%

En este programa, si el valor almacenado en #6198 fuera
igual a 1000000, vaya al cddigo compatible con Control

de nueva generacion y finalice el programa. Si el valor
almacenado en #6198 no fuera igual a 1000000, ejecute el
programa no NGC y finalice el programa.

#6996-#6999 Acceso al parametro con variables
macro

Estas variables macro pueden acceder a todos los
parametros y a cualquiera de los bit de parametro, tal y
como se indica a continuacion:

«  #6996: Nimero de parametro
«  #6997: Nimero de bit (opcional)

«  #6998: Contiene el valor del nimero de parametro
especificado en la variable #6996

e #6999: contiene el valor de bit (0 o 1) del bit de
parametro especificado en la variable #6997.

NOTA: Las variables #6998 y #6999 son de solo lectura.

También puede utilizar las variables macro #30000

- #39999, empezando desde el parametro 1,
respectivamente. Péngase en contacto con su HFO para
obtener mas detalles en relacién con los nimeros de
parametros.
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Uso:

Para acceder al valor de un parametro, copie el nimero
de ese parametro en la variable #6996. El valor de ese

parametro esta disponible en la variable macro #6998, de la
siguiente forma:

%
#6996=601 (especificar parametro 601) ;

#10000=#6998 (copiar el valor del parametro 601 en la
variable #10000) ;

%

Para acceder a un bit de parametro especifico, copie el
numero de parametro en la variable 6996 y el nimero

de bit en la variable macro 6997. El valor de ese bit de
parametro esta disponible en la variable macro 6999, de la
siguiente forma:

%
#6996=57 (especificar parametro 57);
#6997=0 (especificar bit cero) ;

#10000=#6999 (Copiar parametro 57 bit 0 a variable
#10000);

%
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Variables del cambiador de paletas

El estado de las paletas del cambiador automatico de
paletas se comprueba con las siguientes variables:

#7501-#7506 Prioridad de la paleta
#7601-#7606 Estado de la paleta
#7701-#7706 Numeros del programa de piezas asignado a las paletas
#7801-#7806 Conteo del uso de la paleta
#3028 Numero de la paleta cargada en el receptor

#8500-#8515 Gestion avanzada de herramientas

Estas variables proporcionan informacion sobre Gestion y acceda a la informacion para la herramienta seleccionada
avanzada de herramientas (ATM). Establezca la variable utilizando las macros de solo lectura #8501-#8515.
#8500 en el nimero del grupo de herramientas
#8500 Gestién avanzada de herramientas (ATM). ID de grupo
#3501 ATM. Porcentaje del niimero de herramientas activas disponibles de todas las
herramientas en el grupo.
#8502 . , .
ATM. Conteo total de uso de todas las herramientas disponibles en el grupo.
#8503 . , . .
ATM. Conteo total de los agujeros de las herramientas disponibles en el grupo.
#8504 , . . .
ATM. Tiempo (en segundos) de avance total las herramientas disponibles en el grupo.
#8505 . . . .
ATM. Tiempo (en segundos) total las herramientas disponibles en el grupo.
#8510 ATM. Siguiente nimero de herramienta a utilizar.
#8511 . . , . . o .
ATM. Porcentaje de la vida de la herramienta disponible de la siguiente herramienta.
#8512 . . - .
ATM. Conteo de uso disponible de la siguiente herramienta.
#8513 . . . o .
ATM. Conteo de los agujeros disponibles de la siguiente herramienta.
#8514 , . . o .
ATM. Tiempo de avance disponible de la siguiente herramienta (en segundos).
#8515 . . . o .
ATM. Tiempo total disponible de la siguiente herramienta (en segundos).
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Variables del sistema en profundidad (cont.)

#8550-#8567 Gestion avanzada de herramientas NOTA: Las variables macro #1601-#2800 proporcionan
acceso a los mismos datos para herramientas individuales,
de la misma manera que #8550-#8567 proporciona acceso
a herramientas del Grupo de herramientas.

Estas variables proporcionan informacidn sobre la
herramienta. Establezca la variable #8550 para el nimero
de correctores de herramientas y acceda a la informacion
para la herramienta seleccionada utilizando las macros de
solo lectura #8551-#8567.

#50001 - #50200 Tipo de herramienta

Utilice las macrovariables #50001 - #50200, para leer o
escribir el tipo de herramienta establecido en la pagina de
correctores de herramientas.

Tipos de herramientas disponibles

para fresadora

TIPO DE HERRAMIENTA N.° DETIPO DE HERRAMIENTA

Taladro 1

Rosca. 2

Fresadora de armazon 3

Fresadora frontal 4

Taladro de puntos 5

Punta esférica 6

Sonda 7

Reservado para uso futuro 8-20
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G65 Opcion de llamada a subprograma macro

G65 es el comando para llamar a un subprograma con
la capacidad de pasarle argumentos. El formato es el
siguiente:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [argumentos] ;

Los argumentos en cursiva entre corchetes son opcionales.
Vea la seccidn Programacion para obtener mas detalles
sobre los argumentos de las macros.

El comando G65 necesita una direccion correspondiente a
un numero del programa ubicado actualmente en la unidad
del control o ruta a un programa. Al usar la direccion

L, lallamada a la macro se repite el numero de veces
especificado.

Sise llama a un subprograma, el control busca el
subprograma en la unidad activa o ruta al programa. Si
el subprograma no pudiera ubicarse en la unidad activa,
el control busca en la unidad designada por el Ajuste
251. Consulte la seccion Configuracion de ubicaciones
de busqueda, para encontrar mas informacion sobre la
busqueda de subprograma. Se generard una alarma si el
control no encontrard el subprograma.

En el Ejemplo 1, el subprograma 1000 se llama una vez sin
pasar condiciones al subprograma. Las llamadas G65 son
similares, pero no iguales, a las llamadas M98. Las llamadas
G65 pueden anidarse hasta 9 veces, lo que significa que el
programa 1 puede llamar al 2, el programa 2 puede llamar
al 3y el programa 3 puede llamar al programa 4.

Ejemplo 1:

G65 P1000 (llame al subprograma 001000 como macro) ;
M30 (Parada de programa) ;

001000 (Subprograma macro) ;

M99 (retorno desde el subprograma macro) ;

En el Ejemplo 2, el programa LightHousing.nc se llama
utilizando la ruta en la que se encuentra.

Ejemplo 2:

G65 P15 A1. B1,;

G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1,;

NOTA: Las rutas son sensibles a mayusculas y mindsculas.

En el Ejemplo 3, se designa al subprograma 9010 para
taladrar una secuencia de agujeros a lo largo de una linea
con pendiente determinada por los argumentos X e Y
pasados en la linea de comandos G65. La profundidad de
la broca Z se pasa como Z, la velocidad de avance se pasa
como Fy el nimero de agujeros a taladrar se pasa como T.
La linea de agujeros se taladra a partir de la posicion actual
de la herramienta cuando se llama al subprograma macro.

Ejemplo 3:

NOTA: El programa del subprograma 009010 debe residir
en la unidad activa o en una unidad designada por el Ajuste
252.

G00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 M03 (herramienta de
posicion) ;

G65P9010 X.5Y.25Z.05 F10. T10 (Llame al 009010);
M30;

009010 (Patrdn de agujeros diagonales) ;

F#9 (F=velocidad de avance) ;

MIENTRAS [#20 GT 0] DO1 (Repetir tiempos T) ;

G91 G81 Z#26 (taladrar a profundidad Z) ;

#20=#20-1 (contador de reduccién) ;

SI[#20 EQ 0] GOTOS (Todos los orificios perforados) ;
GO0 X#24 Y#25 (Mover a lo largo de la pendiente) ;
N5 END1;

M99 (Devolver a la persona que llama) ;
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13.8 SOLAPAMIENTO

Solapamiento

Los codigos solapados son cédigos G y M definidos por el
usuario que hacen referencia a un programa macro. Existen
10 c6digos alias Gy 10 cddigos alias M disponibles para

los usuarios. Los nimeros de programa de 9010 a 9019 se
reservan para solapamiento de c6digo Gy de 9000 a 9009
se reservan para solapamiento de cédigo M.

El solapamiento es un medio de asignar un cédigo Gao M
a una secuencia G65 P#####. Por ejemplo, en el Ejemplo 2
anterior resultaria mas facil escribir:

G06 X.5Y.25Z.05F10.T10;

Al utilizar solapamiento, las variables pueden pasarse con
un cddigo G; las variables no pueden pasarse con un cédigo M.

Aqui se ha sustituido un cédigo G no usado, G06 por G65
P9010. Para que el bloque anterior funcione, el valor
asociado con el subprograma 9010 debe establecerse en
06. Consulte la seccién Ajuste de solapes para saber cémo
configurar solapamientos.

NOTA: No pueden solaparse G00, G65, G66 ni G67. Todos
los demas codigos entre 1y 255 pueden utilizarse para el
solapamiento.

Si un subprograma de llamada a macro se estableciera para
un c6digo Gy el subprograma no estuviera en la memoria,
entonces se emitird una alarma. Consulte las seccién G65
Llamada a subprograma macro, en la pagina 139 para saber
cémo ubicar el subprograma. Se genera una alarma si no se
encuentra el subprograma.

Si un subprograma de llamada a macro se estableciera para
un c6digo Gy el subprograma no estuviera en la memoria,
entonces se emitird una alarma. Consulte la seccién
Llamada a subprograma macro para saber cémo ubicar el
subprograma. Se genera una alarma si no se encuentra el
subprograma.
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Guia de iconos

Configuracion

El modo Configuracion esté bloqueado; el
control se encuentra en modo Ejecucién.
La mayoria de las funciones de la maquina
se deshabilitan o se limitan mientras estén
abiertas las puertas de la maquina.

Avance

Un eje estd avanzando a la velocidad de
avance actual.

Configuracion

El modo Configuracién esté desbloqueado;
el control se encuentra en modo Configu-
racion. La mayoria de las funciones de la
maquina estan disponibles, aunque puede
que estén limitadas mientras estén abiertas
las puertas de la maquina.

Puerta de ciclo

La puerta debe ciclarse al menos una vez
para asegurarse de que el sensor de la
puerta esté funcionando. Este icono apa-
rece después del [POWER UP] si el usuario
aun no ha completado el ciclo de la puerta.

Modo de cargador
automatico de
piezas

Este icono aparece cuando la maquina esta
en el modo de cargador automatico de
piezas.

Puerta abierta

Advertencia, la puerta esta abierta.

Ahorro de energia

La funcion de ahorro de energia con
desconexion de los servos esta activa. El
Ajuste 216, APAGADO DEL SERVO Y DEL
SISTEMA HIDRAULICO, designa el periodo
de tiempo permitido antes de que se active
esta funcion. Pulse una tecla para activar
los servos.

Puerta de carga
de paletas abierta

La estacion de carga de paletas estd abierta.

Avance

Este icono aparece mientras el control
vuelve a la pieza de trabajo durante una
operacioén de ejecutar-parar-avanzar-
continuar.

Brechadela
cortina de
seguridad

Este icono aparece cuando la maquina esta
inactiva y se activa la cortina de seguridad.
También aparece cuando un programa esta
en ejecucion y la cortina de seguridad en
funcionamiento. Este icono desaparece al
eliminarse el obstaculo de la linea de vision
de la cortina de seguridad.

Avance

Ha pulsado [FEED HOLD] durante la parte
de retorno de una operacién de
ejecutar-parar-avanzar-continuar.

Avance

Este icono le pide un avance de alejamiento
durante una operacién de ejecutar-
parar-avanzar-continuar.

Cortina de
seguridad en
espera

(

Este icono aparece cuando un programa
esta en ejecucién y se activa la cortina de
seguridad. Este icono se borrara la préxima
vez que se pulse [CYCLE START].

Feed Hold (Pausa
de avance)

La maquina se encuentra en detener
avance. El movimiento del eje se ha
detenido, aunque el husillo contintia
girando.

Funcionamiento

La maquina esta ejecutando un programa.

Avance

La maquina esta ejecutando un movimiento
de corte.
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Guia deiconos

Rapidos

La maquina estd ejecutando un movimiento
de eje que no es de corte (G0O) a la maxima
velocidad posible. Las anulaciones pueden
afectar a la velocidad real.

La maquina esta ejecutando un comando
de pausa (G04).

Flujo de aceite
de la caja de
engranajes bajo

Este icono aparece cuando el flujo de aceite
de la caja de engranajes baja persiste
durante 1 minuto.

Reanudacion

El control escanea el programa antes
de realizar un reinicio si el Ajuste 36 se
encuentra en ON.

Parada bloque
a bloque

El modo SINGLE BLOCK esta activo, y
el control necesita un comando para
continuar.

Aceite de la caja
de engranajes
bajo

El control detecté un nivel bajo de aceite en
la caja de engranajes.

Nota: En la version de software
100.19.000.1100 y posteriores, el control
monitoriza el nivel de aceite de la caja de
engranajes al apagarse el ventilador del
husillo. Tras el apagado del ventilador del
husillo, existe un retardo previo al inicio
de la monitorizacion del nivel de aceite de
la caja de engranajes. Pulse [RESET] para
quitar el icono de nivel bajo de aceite de la
caja de engranajes.

Parada de
puerta

El movimiento de la maquina se ha
detenido por las reglas de la puerta.

Lubricante de la
mesa giratoria

&,

Compruebe y llene el depésito de aceite
lubricante de la mesa giratoria.

Filtro del TSC/
HPFC sucio

@

Limpie el filtro de refrigeracién a través del
husillo o el filtro de refrigeracién de flujo de
alta presién.

Bloqueo de
avance

El bloqueo de avance estd activado. Si pulsa
una tecla de eje, ese eje se mueve a la
velocidad de avance actual hasta que pulse
nuevamente [JOG LOCK], o el eje x alcance
su limite.

Concentracion
de refrigerante
baja

Llene el depésito de concentrado para el
sistema de relleno de refrigerante.

El volante de avance remoto opcional esta
activado.

Avance
vectorial

Para maquinas de cinco ejes, la
herramienta avanzara a lo largo del vector
definido por las posiciones giratorias.

Nivel de aceite
bajo de Pulsejet

Este icono aparece cuando el sistema
detecta una condicién de nivel bajo de
aceite en el deposito de aceite de PulseJet.

Lubricacion
baja

El sistema de aceite de lubricacion del
husillo detecté un estado de aceite bajo,

o el sistema de lubricacion del tornillo
esférico del eje detectd un estado de grasa
baja o de baja presion.
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Guia deiconos

Aceite bajo

El nivel de aceite del freno giratorio es bajo.

£

Presion

residual Antes de un ciclo de lubricaciodn, el sistema
detectd presion residual desde el sensor de
presion de grasa. Esto puede deberse a una
obstruccion en el sistema de lubricacién
con grasa de los ejes.

Filtro de

neblina

Limpie el filtro extractor de neblina.

Flujo de aire
bajo
Modo métrico: el flujo de aire no es sufici-
ente para el correcto funcionamiento de la
maquina.
Husillo

Si pulsa [HANDLE SPINDLE] el volante de
avance varia el
porcentaje de anulacién del husillo

Sujecion del
torno de banco

Este icono aparece cuando se ordena al
torno de banco que sujete.

Avance

Si pulsa [HANDLE FEED], el volante de
avance varia el porcentaje de anulacién de
la velocidad de avance.

Refrigerante

baj
(Advertencia)

El nivel de refrigerante es bajo.

Desplazamiento
del volante de
avance

Si pulsa [HANDLE SCROLL], el volante de
avance se desplaza por el texto.

Nivel de aceite
bajo de Pulsejet

El nivel de aceite de PulseJet es bajo.

Imagen
especular

El modo especular esta activo. Ya sea que
G101 esté programado o los ajustes 45, 46,
47,48, 80 0 250 (imagen especular de los
ejesX, Y, Z A BoC)estéen ON

Condensador
de neblina

Este icono aparece al encender el conden-
sador de neblina.

Freno

Se ha liberado un freno de eje giratorio o
una combinacién de frenos de ejes girato-
rios.

Flujo de aire
bajo

Modo pulgadas: el flujo de aire no es sufici-
ente para el correcto funcionamiento de la
maquina.

Se ha fijado un freno de eje giratorio o una
combinacién de frenos de ejes giratorios.
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Guia de iconos
Aceite bajo Sobrecalen-
delaHPU tamiento del
El nivel de aceite de la HPU es bajo. Verifique el "a'(‘:lf:::":)dm' Este icono aparece cuando el transformador
nivel de aceite y agregue el aceite recomendado permanece en el estado de sobrecalentamiento por
T para la méquina. mucho tiempo. La maquina no funcionard hasta
que se haya corregido este problema.
Temperatura del
aceitedela .
HPU (advertencia) Tension baja
. . (advertencia)
La tem%eratura delf.ac;i't? e;gﬁmamado alta para EI PFDM detecta baja tensién entrante. Si ese
1 operar Ce manera flable fa HFL. %l - estado continta, la maquina no podra seguir
== ...,-2“ funcionando.
E nenitlillatflolli del Tension baja
usiflotaflo (alarma) EI Mddulo de deteccion de fallos de alimentacién

&

Este icono aparece cuando el ventilador del husillo
deja de funcionar.

é%

(PDFM) detecta tensidn de entrada que es
demasiado baja para operar. La maquina no
funcionard hasta que se haya corregido este

Sobrecalen-
tamiento de
la electrénica
(advertencia)

©

Este icono aparece cuando el control ha detectado
que las temperaturas del armario se aproximan

a niveles que son potencialmente peligrosos

para los componentes electrénicos. Si la
temperatura alcanza o excede esta alarma de nivel
recomendada, se generard 253 ELECTRONICS
OVERHEAT (SOBRECALENTAMIENTO DE LA
ELECTRONICA). Inspeccione el armario para
verificar que no haya filtros de aire obstruidos y
que los ventiladores funcionen correctamente.

Sobrecalenta-
miento dela
electronica

(alarma)

©

Este icono aparece cuando la electronica
permanece en estado de sobrecalentamiento por
mucho tiempo. La mdquina no funcionard hasta
que se haya corregido este problema. Inspeccione
el armario para verificar que no haya filtros de
aire obstruidos y que los ventiladores funcionen
correctamente.

VOITAGE
problema.
Tensién alta
(advertencia) EI PFDM detecta que la tensién de entrada ha
superado un limite establecido, aunque atin sigue
* dentro de los pardmetros de funcionamiento.
nﬂ% Corrija la condicidn para gvitar dafios en los
componentes de la maquina.
Tenfién alta
alarma .
( ) EI PFDM detecta una tension entrante que es
demasiado alta para operar y podria dafiar la
||||;|| mdquina. La méquina no funcionara hasta que se
VOLTAGE haya corregido este problema.
Fallo de protector .
contra s.:)breten- Indica que se ha detectado un fallo del protector
siones detectado | contra sobretensiones. Este icono estd activo hasta

®

que se borre el fallo.

Advertencia: Si sigue utilizando la maquina en
este estado. Los componentes electrdnicos pueden
dafiarse ante la aparicién de cualquier sobreten-
sion eléctrica.

Sobrecalen-
tamiento del
transformador
(advertencia)

®

Este icono aparece cuando se detecta que el
transformador se sobrecalienta durante mas de un
segundo.

144 | Manual del operador de la fresadora 2023

La bateria
del rohot esta
baja

Yo

La baterfa del robot estd baja. Sustituya las baterias
del codificador de impulsos lo antes posible.

NO apague el robot; de lo contrario, podria ser
necesario realizar una remasterizacion. Para
obtener mas informacion, consulte 9156.062 FALLO
DE COMANDO DEL ROBOT SRV0-062 BZAL alarma
en la documentacién de servicio.




14.1 FRESADORA - GUIA DE ICONOS DE CONTROL

Guia de iconos
Aire bajo
(advertencia) | La presion de aire para la maquina es demasiado

baja para hacer funcionar de forma fiable los
sistemas neumaticos. Corrija esta condicion para

LOW ) = . . .
!Aln evitar dafios o un funcionamiento incorrecto de los
sistemas neumaticos.
Aire bajo (alarma)

La presidn de aire para la maquina es demasiado
baja para hacer funcionar los sistemas neumati-
€o0s. La maquina no funcionard hasta que se haya
corregido este problema.

Puede que necesite un compresor de aire de
mayor capacidad.

Parada de
emergencia
auxiliar

Se ha pulsado [EMERGENCY STOP] en
un dispositivo auxiliar. Este icono desaparece al
soltarse [EMERGENCY STOP].

Aire alto
(advertencia)

La presidn de aire para la maquina es demasiado
alta para hacer funcionar los sistemas neumaticos
de forma fiable.

Corrija esta condicién para evitar dafios o un fun-
cionamiento incorrecto de los sistemas neumaticos.
Puede que necesite instalar un regulador en la
entrada de aire de la mdquina.

Parade
emergencia del
volante de avance
remoto-XL
(RJH-XL)

Se ha pulsado [EMERGENCY STOP] en el
RJH-SL. Este icono desaparece cuando
[EMERGENCY STOP] se suelta.

Aire alto
(alarma)

O

La presidn de aire para la maquina es demasiado
alta para hacer funcionar los sistemas neumaticos.
La méquina no funcionard hasta que se haya
corregido este problema.

Puede que necesite instalar un regulador en la
entrada de aire de la mdquina.

Bloque a bloque

El modo SINGLE BLOCK est3 activo. El control
ejecuta (1) bloque de programas a la vez. Pulse
[CYCLE START] para ejecutar el siguiente bloque.

Parada de
emergencia
colgante

®

Se ha pulsado [EMERGENCY STOP] en
el panel colgante. Este icono desaparece al sol-
tarse [EMERGENCY STOP].

Parada de
emergencia APC

O

Se ha pulsado [EMERGENCY STOP] en el
cambiador de paletas. Este icono desaparece al
soltarse [EMERGENCY STOP].

Parada de
emergencia del
cambiador de
herramientas

O

Se ha pulsado [EMERGENCY STOP] en la
jaula del cambiador de herramientas. Este icono
desaparece al soltarse [EMERGENCY STOP].

Vida util dela

herramienta

(Advertencia)
La vida (til restante de la herramienta se encuentra
por debajo del Ajuste 240, o la herramienta actual
es la dltima de su grupo de herramientas.

Vida util dela

herramienta

(alarma) ) )
La herramienta o grupo de herramientas ha
caducado y no hay disponibles herramientas de
repuesto.
Parada opcional

La PARADA OPCIONAL esté activa. El control
detiene el programa en cada comando M01.

Eliminacion de
bloque

BLOCK DELETE (ELIMINAR BLOQUE) esta
activo. Cuando Eliminar bloque estd activado, el
control ignora (no

ejecuta) el cddigo que sigue a una barra diagonal
hacia adelante (/), en esa misma linea.
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14.1 FRESADORA - GUIA DE ICONOS DE CONTROL

Guia de iconos
Puerta del TC Retroceso del
abierta transportador

La puerta del cambiador de herramientas
de montaje lateral estd abierta.

El transportador estd activado y se mueve
hacia atras.

Modo manual
del TC

Este icono aparece cuando el carrusel

de herramientas esta en modo manual a
través del interruptor automatico/manual.
Este interruptor se encuentra solo en
maquinas con jaulas de herramientas.

El sistema de refrigeracién a través del
husillo (TSC) estd activo.

TL en sentido
antihorario

El carrusel del cambiador de herramientas
de montaje lateral estd girando en sentido
antihorario.

El sistema del Chorro de aire de la herra-
mienta (TAB) estd activo.

TL en sentido
horario

El carrusel del cambiador de herramientas
de montaje lateral estd girando en sentido
horario.

La pistola neumatica automatica (AAG) esta
activa.

Cambio de
herramientas

Se encuentra en curso un cambio de herra-
mienta.

lluminacion de
alta intensidad
(Hi Light)

Indica que la lluminacién de alta intensidad
(HIL) opcional esta encendida y las puertas
abiertas. La duracién esta determinada por
el Ajuste 238.

Herramienta
suelta

La herramienta en el husillo esta suelta.

El sistema refrigerante principal esta
activado.

El sistema de sonda esta activo.

Avance del
transportador

El transportador estd activado y se mueve
hacia delante.
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15.1 FRESADORA - DESCRIPCION GENERAL DEL RJH-TOUCH XL

Descripcion general del RJH-Touch XL

El Volante de avance remoto (RJH-Touch XL) es un accesorio
opcional que proporciona acceso portatil al control para
configuraciones mas rapidas y sencillas.

La ilustracion muestras estos componentes:

1. Inicio de ciclo. Tiene la misma funcién que
[CYCLE START] en el control colgante.

2. Feed Hold (Pausa de avance) Tiene la misma funcién
que [FEED HOLD] en el control colgante.

3. Teclas de funcion. Estas claves son para uso futuro.

4. Botdn de avance rapido. Esta tecla duplica la velocidad
de avance al pulsarla simultdneamente con una de las
teclas de direccion de avance.

5. Teclas de direccién de avance. Estas teclas funcionan
igual que las teclas de flecha de avance del teclado.

Puede pulsary mantener pulsada para desplazar el eje.

< .0001 JEEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X 00000

Y 0.0000

z 0.0000
. 0.0000

ﬁ-m

Su maquina debe tener el software de Control de Préxima
Generacién (NGC) 100.21.000.1000 o superior para

poder utilizar todas las funciones del RJH-Touch XL. En las
siguientes secciones se explica cémo se opera el RJH-Touch.

6. Pantalla tactil LCD.

7. Soporte. Para activar el RJH-XL, sdquelo de la funda.
Para desactivar el RJH-XL, vuelva a colocarlo en la
funda.

8. Pestafias de funcidn. Estas teclas tienen diferentes
funciones en los diferentes modos. Pulse la pestafia de
funcion que se corresponda con la funcién que desee
utilizar.

9. Rueda del volante de avance. Este volante funciona
como el volante de avance en el control colgante. Cada
clic del volante mueve el eje seleccionado una unidad
de la velocidad de avance seleccionada.

10. Parada de emergencia Tiene la misma funcién que
[EMERGENCY STOP] o en el control colgante.

La mayoria de las funciones del RJH se encuentran
disponibles en el modo Volante de avance. En otros modos,
la pantalla del RJH muestra informacion sobre el programa
MDI o activo.

NOTA: EI RJH-XL no se puede retirar
cuando la maquina esta encendida.
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15.2 FRESADORA - AVANCE MANUAL DEL RJH-TOUCH XL

Avance manual del RJH-Touch

1. Pulse [MENU] en la pantalla.
2. Pulse Avance manual en la pantalla.

3. Pulse 0,0001, 0,0010, 0,0100, 0 0,1000 en la pantalla
para cambiar la velocidad de avance.

4. Pulse la posicidn del eje en la pantalla o pulse
[F1]/[F3] en el RJH-XL para cambiar el eje.

< .0001 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y [ =2.0000 in
Z -5.0000 1n
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15.3 FRESADORA - RJH-XL - CORRECTORES DE HERRAMIENTAS

|
RJH-XL - Correctores de herramientas

Para acceder a esta funcién en el RIH-XL, pulse [OFFSET] _
en el control colgante y seleccione la pagina Correctores

de herramientas o seleccione CORRECTORES DE < .0001 PEREE 0100 .1000 >
HERRAMIENTAS desde el ment de modo de operacion de

RIH-XL. Tool In Spindle 0

Pulse 0,001, 0,0010, 0 0,1000 en la pantalla para cambiar Tool Offset -

la velocidad de avance.

Pulse la posicién del eje en la pantalla o pulse Mv Length 0.0000

[F1]/[F3] en el RJH-XL para cambiar el eje.

Pulse [NEXT] en la pantalla para cambiar a la siguiente
herramienta. Coolant Pos 2

Para cambiar el corrector de herramientas, resalte el campo

TOOL OFFSET y use la perilla para cambiar el valor. m ADJST| NEXT m

Utilice el volante de avance para desplazar la herramienta
a la posicion deseada. Pulse la tecla de funcion [SETL] para
registrar la longitud de la herramienta.

Para ajustar la longitud de la herramienta, por ejemplo, si
desea restar de la longitud de la herramienta el espesor del

papel que utiliz6 para que la herramienta haga contacto: _

1. Pulse el botén [ADJUST] en la pantalla. < .0001 IREER 0100 .1000 >
2. Utilice el volante de avance para cambiar el valor )

(positivo o negativo) que se afiadird a la longitud de la Tool In Spindle 0

herramienta. Tool Offset 0
3. Pulse el botén [ENTER] en la pantalla.

v Length 0.0000
NOTA: Si sumaquina tiene la opcion de refrigerante
programable, puede ajustar la posicién de la espita para la
herramienta si hace lo siguiente:
Coolant Pos 2

1. Resalte el campo POSICION DEL REFRIGERANTE.

2. Pulse el botén [ADJST] de la pantalla y utilice el volante
de avance para cambiar el valor. @ ENTER| NEXT m
3. Pulse el botén [ENTER] de la pantalla para aceptar el

cambio de posicidn del refrigerante.

Pulse el botén [M08] en la pantalla para encender el
refrigerante y probar la posicion de la espita. Pulse otra vez
el bot6n en la pantalla para apagar el refrigerante.
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15.4 FRESADORA - CORRECTOR DE PIEZAS DE RJH-TOUCH XL

RJH-XL - Corrector de piezas
Para acceder a esta funcién en el RIH-XL, pulse [OFFSET] _
en el control colgante y seleccione la pagina Correctores

de piezas o seleccione CORRECTORES DE PIEZAS desde el < .0001 pyoleie} .0100 .1000 >

menu de modo de operacién de RJH-XL.
Pulse 0,0001, 0,0010, 0,0100, 0 0,1000 en la pantalla Work offset G54

para cambiar la velocidad de desplazamiento. X 0.0000
Pulse la posicién del eje en la pantalla o pulse Y 0.0000

F1])/[F3] en el RJH-XL para cambiar el eje.

Para cambiar el nimero del corrector de piezas, pulse
el boton [WORKN] y utilice la perilla del volante para

seleccionar un nuevo niimero de corrector. X _

Pulse el botén [ENTER] en la pantalla para ajustar el nuevo
corrector. Utilice el volante de avance para mover los ejes. - WRKN| MENU

Cuando alcance la posicién del corrector en un eje, pulse
el bot6n [SET] en la pantalla para registrar la posicién del
corrector.

Para ajustar un valor de corrector:
1. Pulse la tecla de funcién [AJUSTAR].

2. Usela perilla de pulsacion para cambiar el valor
(positivo o negativo) que se afiadira al corrector.

3. Pulse la tecla de funcién INTRO.
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15.5 FRESADORA - RETORNO A CERO DE RJH-TOUCH XL

. ______________________________________________________________________________________________________|
RJH-XL - Corrector de piezas

Para acceder a esta funcién en el RJH-XL, pulse [OFFSET] _
en el control colgante y seleccione la pagina Correctores
de piezas o seleccione CORRECTORES DE PIEZAS desde el < .0001 POIELR 0100 .1000 >

menU de modo de operacién de RJH-XL.

Pulse 0,0001, 0,0010, 0,0100, 0 0,000 en la pantalla Work offset G54

para cambiar la velocidad de desplazamiento. X 0.0000
Pulse la posicion del eje en la pantalla o pulse Y 0 . 0000

[F1]/[F3] en el RJH-XL para cambiar el eje.
VA 0.0000

Para cambiar el nimero del corrector de piezas, pulse
el boton [WORKN] y utilice |a perilla del volante para

seleccionar un nuevo niimero de corrector. X _

Pulse el boton [ENTER] en la pantalla para ajustar el nuevo

corrector. Utilice el volante de avance para mover los ejes. - WRKNI MENU

Cuando alcance la posicién del corrector en un eje, pulse
el boton [SET] en la pantalla para registrar la posicién del
corrector.

Para ajustar un valor de corrector:
1. Pulse la tecla de funcién [AJUSTAR].

2. Usela perilla de pulsacion para cambiar el valor
(positivo o negativo) que se afiadira al corrector.

3. Pulse latecla de funcion INTRO.
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15.6 FRESADORA - RJH-XL - MENU AUXILIAR

|
RJH-XL - Menu auxiliar

Para acceder a esta funcién en el RJH-XL, seleccione _
AUXILIARY MENU (Menu auxiliar)en el meni de modo

de funcionamiento del RJH-XL.

El botén [SPNDL] de la pantalla girara el husillo en sentido
horario y antihorario.

El botédn [M08] de la pantalla puede controlar el
refrigerante.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

Fim--lm
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15.7 FRESADORA - RJH-XL - AMARRE DE PIEZA

RJH-XL - Amarre de pieza

Para acceder a esta funcion en el RJH-XL, pulse el botén _
[CURRENT COMMANDS] en el control colgante y, a
continuacion, en la pestafia de dispositivos navegue hasta

la pestafia de trabajo, o seleccione WORKHOLDING en el Status: Unclamped
menU de modo de operacién del RJH-XL.

Pulse los botones [CLAMP]/[UNCLA] de la pantalla para WH 1: Pneumatic
sujetar/liberar el torno de banco seleccionado.

Fm---m
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15.8 FRESADORA - MODO DE PROGRAMA DE RJH-TOUCH XL

RJH-XL - Modo de programa

NOTA: Las imagenes muestran MDI, pero las Edit: MDI

siguientes instrucciones se aplican tanto a MDI

como a MEM. < e TO GO MACH OPER >
Cuando se pulsa el MDI o el MEM en el control colgante, hay | X 0.0000 Y 0.0000
4 pestafias principales [1] en el RJH: WORK, TO GO, MACH,

y OPER. Z 0.0000 3

Cuando [WORK] esta resaltado, la pantalla muestra las _ .

posiciones de los ejes en relacién con el cero de pieza. 4 38:]] X-10. F100 ;

Cuando [TO GO] esta resaltado, la pantalla muestra h X0 ' .

la distancia restante antes de que los ejes alcancen su l o

posicién ordenada. M99 ; 2

Cuando [MACH] esta resaltado, la pantalla muestra las
posiciones de los ejes en relacién con el cero de la maquina.

Cuando [OPER] esta resaltado, la pantalla muestra la
distancia a la que se han desplazado los ejes.

En la parte inferior de la pantalla hay 5 botones [2]: SINGL,
OPSTP, BLK D, M08, MENU.

Cuando se pulsa SINGL, se ejecuta la linea resaltada [3] y e - L
se detiene, y cuando se pulsa [CYCLE START], se ejecutala  |< | e TO GO MACH OPER >

siguiente linea y se detiene, y asi sucesivamente. X 0.0000 Y 0 0090\1
OPSTP es una parada opcional; cuando se pulsa, el . '
programa se detiene en cada M01 encontrado. V4 0.0000

NOTA: En maquinas con puerta automatica, OPSTP se
detendra en cada MO01 y abrird las puertas.

GO1 X-10. F100 ;

MO1 ;
BLK D es un bloque borrado, cuando se pulsa cualquier ’ )
linea que comience con una barra diagonal [4] se omitira / X0O. ,
cuando se ejecute el programa. M99 ;

Cuando se pulsa M08, el refrigerante se enciende y el boton
indica M09, lo que apaga el refrigerante cuando se pulsa. m OPSTPBLK D m
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16.1 FRESADORA - PROGRAMACION DE OPCIONES / LISTA DE FUNCIONES

Introduccion

Ademas de las funciones estandar incluidas con su
maquina, también podria disponer de equipos opcionales
con consideraciones especiales de programacion. Esta
seccion indica cdmo programar estas opciones.

Lista de caracteristicas

La lista de funciones contiene opciones estandar y opciones
que pueden comprarse.

Para acceder a la lista:

Pulse [DIAGNOSTIC].

Navegue hasta Parametros y, a continuacion, hasta la ficha
Caracteristicas. (Las opciones compradas estan marcadas
en verde y su estado se establece como PURCHASED
(COMPRADA))

Habilitar/deshabilitar
opciones compradas

Para habilitar o deshabilitar una opcién comprada:
Resalte la opcion en la ficha FUNCIONES.
Pulse [ENTER] para activar/desactivar la opcion.

NOTA: Si se desactiva la opcién de funcién, ya no estara
disponible.

Prueba opcional

Algunas opciones ofrecen una prueba de 200 horas. La
columna Status (estado) de la ficha FEATURES (funciones)
muestra las opciones disponibles para la prueba.

NOTA: Si una opcion no ofreciera una prueba, la columna
Status (estado) muestra FUNCION DESHABILITADA y debe
comprar la opcién para usarla.

Para iniciar la prueba:
Resalte la funcion.

Pulse [ENTER]. Vuelva a pulsar [ENTER] para deshabilitar la
opcion y detenga el temporizador.

Puede ponerse en contacto con su HFO para comprar
la mayoria de estas opciones si su maquina no viniera
equipadas con ellas.

> And Malntenance

Maintenance i!
Compensakion Aty

Saareh (TEXT) [F1], ar {F1] ta elaar.
Fléltl'lll'l@‘ Feature Disablad RETBining 5 Da_-rs 1hr
¥ _Purchased I Acquired 85-20-16
| v B Ion and Scaling _Purchased Acquired 05-30-16
| v i Tapping | Furchased | Acquired 05-20-16
_| TCPC and D0 | Tryout Available |
| ¥ HID Spindla Orient I Purchased | Acquired 85.20-16
High Speed Machining | Tryoul Awailable |
|« WS Editing Purchased Acquired @5.20-16
[l Fourth Ass | Purchased |  Acquired@3-20.16
Filth &z Feature Disablad Purchase Required
| 1wl May Mamary: 168 _Purchased Acquired 853015
v’ ﬂi’vlvﬂ l'ntwrlﬂrlg Purchased ﬂ-@ﬂ-l!
|| Compensation Tables | Furchased |
| [Through Spandis Coolant Feature Disabled | Purchass Reguired
|| Miaw Spindle Speed: 8160 AFM Purchased Acquirad 85-20-16
Teyaut time = anly updated while Featura = enabled
. Turn CrOff Featura _ Purchasa Faature wWith Emerad Actvaticn Cada.

El estado de la funcién cambia a PRUEBA HABILITADAYy la
columna de la fecha muestra las horas restantes que restan
en el periodo de prueba. Cuando caduque el periodo de
prueba, el estado cambia a CADUCADA. No puede ampliar
el periodo de prueba para las opciones caducadas. Debe
comprarlas para usarlas.

NOTA: El tiempo de prueba solo se actualiza mientras esté
habilitada la opcién.
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16.2 FRESADORA - ROTACION Y ESCALADO

Giro y escalado

El giro permite girar un patrén en otra ubicacién o
alrededor de una circunferencia. El escalado reduce o
aumenta una trayectoria de herramienta o patrén.
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16.3 FRESADORA - SISTEMA DE PROGRAMACION VISUAL (VPS)
______________________________________________________________

Sistema de programacion visual (VPS)

VPS permite crear programas rapidamente a partir de
plantillas de programa. Para acceder a VPS, pulse EDIT
(editar) y seleccione la pestafia VPS.

| Recurdly Linas

Pantalla de inicio de VPS. [Ere—

I

11—

[1] Plantillas utilizadas recientemente,
[2] Ventana Directorio de plantillas,
[3]1 INTRODUZCA para cargar una plantilla,

[4] F4 para cambiar entre directorio de plantillasy
utilizado recientemente.

| Current (Hrectiony
| .
| Toa PheTe “Ltw e Sl I
| 1 e %

Ejemplo de VPS

Cuando utilice VPS, seleccione una plantilla para la funcién
que desea programar e introduzca variables para crear
un programa. Las plantillas predeterminadas incluyen
54= G54 % EE caracteristicas de palpado y de la pieza. También puede
oF crear plantillas personalizadas. Péngase en contacto con
i el Departamento de Aplicaciones de su HFO para recibir
e ayuda con plantillas personalizadas.

1. Pulse EDIT (editar) y seleccione la pestafia VPS.

2. Use las teclas de flecha de cursor para resaltar la
opcién de menu VPS. Pulse la tecla de flecha de cursor
DERECHA para seleccionar la opcién.

= Fieffiey 3. Resalte y seleccione la opcién Grabar desde el siguiente
o gl menu.
a

14 -0
01

T
5
]
M
x

¥

R

ra

8 s i O Wi VA GG VBT DL PN 4. Enlaventana de generacidn de programas, utilice las
teclas de flecha de cursor ARRIBA y ABAJO para resaltar

Ejemplo de ventana de [4] llustracion de la plantilla, las filas de variables.
generacion de programa de 516G $dico G F4
grabaci6n VPS. [5] Generar codigo G F4, 5. Introduzca un valor para la variable resaltada y pulse

[6] Ejecutar en INICIO DE CICLO MDI, ENTER (Intro). El control mostrara un asterisco (*) al

[7] Borrar ORIGEN, lado de la variable si se cambia el valor predeterminado.
Para establecer la variable a su valor predeterminado,
presione el boton ORIGIN (Origen). Pulse la tecla

de flecha de cursor ABAJO para pasar a la siguiente

variable.

[1] llustracién variable,

[2] Tabla de variables,
[8] Se cambi el valor

[3] Texto de descripcion variable,
predeterminado del indicador.
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16.3 FRESADORA - SISTEMA DE PROGRAMACION VISUAL (VPS)

Para generar el ciclo de grabacion de ejemplo, utilizamos estos
valores de variables. Tenga en cuenta que todos los valores de
posicién se proporcionan en coordenadas de trabajo.

NOMBRE DESCRIPCION VALOR
WORK_OFFSETS Numero de corrector de trabajo 54
T NUmero de herramienta 1
S Velocidad del husillo 1.000
F Velocidad de avance 15
M8 Refrigerante (1-Si/0-NO) 1
X Posicion X de inicio 2
Y Posicién Y de inicio 2
R Altura de plano R 0.05
Z Profundidad Z -0.005
p Conmutador de texto o nimero de serie (0 - Texto, 1 - Nimero de serie) 0
] Altura del texto 0.5
I Angulo del texto (grados desde la horizontal) 45
TEXTO Texto que se grabara TEXTO QUE SE GRABARA

6. Con todas las variables introducidas, puede pulsar [CYCLE
START] para ejecutar inmediatamente el programa en
MDI, o F4 para enviar el cédigo al portapapeles o MDI sin
ejecutar el programa.

% GO0 G90 G54 X2.Y2.;
oM ( GRABADO DE TEXTO: TEXTO PARA
(Engrabado); GRABAR);

(HERRAMIENTA 1) ;
(HUSILLO 1000 RPM / AVANCE

G163 E0.62 F15. 145. .5 PO R0.05
7-0.005 (TEXTO PARA GRABAR);

15.); G02Z0,05M09;
(PROFUNDIDAD -0,005); MO05

T01 MO06; G90 G5320.;

G00 G90 G54 X2.Y2.51000 M03 G90 G53Y0. ;

G4370,05H1; ; MO1 (FIN DE GRABADO ) ; %

MO08; %
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16.4 FRESADORA - ROSCADO RiGIDO

Roscado rigido

Esta opcidn sincroniza las RPM del husillo con la
velocidad de avance durante una operacion de
roscado.

16.6 FRESADORA -
MECANIZADO DE ALTA VELOCIDAD
|

Mecanizado de alta velocidad

La opcidn de mecanizado de alta velocidad de Haas
permite acelerar las velocidades de avance asi como
trayectorias de herramienta mas complejas. HSM
utiliza un algoritmo de movimiento denominado
Aceleracion antes de interpolacion, combinado con
prevision completa, para proporcionar avances de
contorneado de hasta 1200 ipm (30.5 m/min) sin
riesgo de distorsion en la trayectoria programada.
Esto reduce los tiempos de ciclo, mejora la precision y
suaviza el movimiento.

16.5 FRESADORA -
ORIENTACION DEL HUSILLO M19
|

M19 Orientacion del husillo

La Orientacion del husillo permite posicionar el husillo
en un angulo programado. Esta opcién proporciona un
posicionamiento preciso y asequible.

16.7 FRESADORA -
OPCIONES DE MEMORIA ADICIONALES
|

Opciones de memoria
adicionales

La Orientacion del husillo permite posicionar el husillo
en un angulo programado. Esta opcidn proporciona un
posicionamiento preciso y asequible.
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16.8 FRESADORA - PALPADO

Palpado

Puede utilizar un sistema de palpado opcional para
establecer correctores, comprobar el trabajo, medir
herramientas y comprobar herramientas. Esta seccion
describe el uso basico del palpador y la deteccion y solucién
de problemas.

Comprobar palpador de herramientas

Realice estos pasos para asegurarse de que el palpador de
herramientas funciona correctamente:

1. En modo MDI, ejecute: 2.Toque la punta [2].

M59 P2; La maquina emite un sonido de
G04 P1.0; "bip"y el LED pasa a ser rojo [1].
M59 P3; Esto indica que el palpador de
Esto activara la comunicacion herramientas se hainiciado.

del palpador de herramientas,

provocara un segundo de 3. Pulse RESET (Restablecer)

retardo y activara el palpador para desactivar

de herramientas. EI LED [1] en el palpador. \

el palpador de herramientas EI LED del palpador [1] se apaga. e B

parpadea en verde. _

Comprobar palpador de trabajo

Realice estos pasos para asegurarse de que el
palpador de trabajo funciona correctamente:

b o | ‘ b o |
1 Seleccione el palpador 4 Toque la punta [2]. o
de trabajo con un cambio 1 3
de herramienta o inserte La maquina emite un sonido de
manualmente el palpador de "bip" y el LED pasa a ser rojo [3].
trabajo en el husillo. Esto indica que el palpador de

trabajo se ha iniciado.

2 En modo MDI, ejecute M69 P2 ;

Con esto se iniciara la 5 Pulse RESET (Restablecer) para
comunicacién con el palpador desactivar el palpador.
de trabajo.
El LED del palpador de trabajo L
3en modo MDI, ejecute M59 P3; se apaga [1].

EI LED del palpador parpadea en
verde [1].
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16.8 FRESADORA - PALPADO

Ejemplo de palpador

Puede utilizar un palpador para comprobar la dimensiones

correctas de la pieza durante el proceso de mecanizado.
Por ejemplo, este programa utiliza el palpador de trabajo

para comprobar la cuadratura. El programa utiliza G65 para

llamar programas macro 9XXXXX creados especificamente

[

m—————

(0.0,-0.25,-0.5)
(0.0,-0.5,-0.5)

3
(0.0,-0.75,-0.5)

para palpado. Puede encontrar mas informacion sobre
estos programas en los manuales de Renishaw publicados
en la seccion Servicio del sitio web www.haascnc.com.

El programa realiza lo siguiente:

1 Después de un cambio de herramienta, ir al
origeny afiadir compensacién de la longitud de
la herramienta, el sistema activa el palpador
de trabajo y lo mueve a una ubicacién de inicio
seguro.

2 Lapunta del palpador se mueve juntoala
superficie en el punto requerido del eje Z para
proporcionar un punto de inicio central [1].

3 Elciclo realiza dos medidas simétricas con
respecto a la posicién de inicio para establecer
el dngulo de la superficie [2], [3].

4 Finalmente, la punta de la sonda se mueve
hasta su posicién segura, apaga la sondas y
vuelve al origen.

Ejemplo:

%

000010 (COMPROBACION DE LA CUADRATURA) ;
T20 M06 (SONDA) ;

G00 G90 G54 X0.Y0.;

G43 H2076.;

G65 P9832 (SONDA DE TRABAJO ENCENDIDA) ;
G65 P9810 Z-0.5 F100. (MODO SEGURO) ;

G65 P9843 Y-0,5 D0,5 A15. (MEDICION ANGULO);
G65 P9810 Z6. F100. (SALIDA SEGURA) ;

G65 P9833 (SONDA DE TRABAJO APAGADA) ;
G00 G90 G53 20. ;

MO1;

(PROGRAMA DE PIEZAS ) ;

G00 G90 G54 X0.Y0.;

T2 M06 (FRESA DE MANGO DE 1/2");

G00 G90 G43 H0221.5;

G68 R#189 ;

G40 X-2. F50.;

M30;
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16.8 FRESADORA - PALPADO

Uso de palpador con macros

Las declaraciones macro seleccionan y activan y desactivan
el palpador de igual forma que los c6digos M.

CcODIGO M VARIABLE DEL SISTEMA VALOR MACRO SONDA

M59 P2; #12002 1 Palpador de herramlentas
seleccionado

M69 P2 ; w#12002 0 Palpador de trabajo seleccionado
M59 P3; #12003 1 Habilitacion de palpador
M69 P3; #12003 0 Deshabilitacion de palpador

Si asigna la variable de sistema a una variable global visible,  La variable global #10003 muestra la salida de M59
puede ver el cambio del valor macro en la pestafia Variables  P3; como 1.000000. Eso significa que el palpador de
macro en CURRENT COMMANDS (comandos actuales). herramientas o el palpador de trabajo estan activados.

Por ejemplo,
M59 P3;
#10003=#12003 ;

16.9 FRESADORA - 16.10 FRESADORA - X

VELOCIDAD MAXIMA DEL HUSILLO TABLAS DE COMPENSACION
| |
Velocidad maxima del husillo Tablas de compensacion

Esta opcién aumenta la velocidad maxima a la que Con esta opcion, el control almacena una tabla de
puede utilizar el husillo de la maquina. compensacién para corregir pequefios errores en

el engranaje de tornillo sin fin giratorio, ademas de
pequenos erroresen X, Yy Z.
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17.1 INTRODUCCION A LOS CODIGOS G DE LA FRESADORA

Introduccion a los cédigos G de la fresadora

Esta pagina ofrece descripciones detalladas de los cddigos NOTA: Los programas de ejemplo de
G que se utilizan para programar su maquina fresadora. este manual representan un estilo

- . de programacion muy conservador.
PRECAUCION..Se ha probado la precision de los Los ejemplos pretenden demostrar
programas de. ejemplo de.este manual, aunque solo se programas seguros y fiables y no
utlllzan_para fines |Iustrat|v0_s‘ Los programas no dgfmen representan necesariamente la forma
herramlentas., correctores ni .ma.terlal_es. I\.lo.descgben més eficiente y més rapida de utilizar
amarres de piezas ni otros ut|IIaJe§. S! deuc!lera ejecutar una méaquina. Los programas de ejemplo  ESCANEE EL CODIGO
un pro_gramaIQe ejemplo en sumaquina, hagalo en modo que utilizan c6digos G puede que no se QRPARA ;QUE SON
Graphics (graﬂcos). Siga siempre practicas de mecanlza,do correspondan con los programas mas LOS CODIGOS G?
seguras cuando ejecute un programa con el que no esté

S eficientes.
familiarizado.

CODIGO DESCRIPCION GRUPO CODIGO DESCRIPCION GRUPO
GO0 | Posicionamiento de movimiento rapido 01 G29 | Retorno desde el punto de referencia 00
GO1 | Movimiento de interpolacién lineal 01 G31 | Avance hasta salto 00
G02 Mov!mlento d‘e interpolacion circular en 01 G35 Medlda.automatlca del didmetro de la 00

sentido horario herramienta
G03 Mov!mlentq de |n.terpoIaC|on circular en 01 G36 | Medida automatica del corrector de piezas 00
sentido antihorario
Medida automatica del corrector de
G04 | Pausa 00 G37 herramientas 00
609 | Parada exacta 00 G40 Cancelar compensacién de la herramienta 07
de corte
G10 | Establecer correctores 00 G41 pompensaaon de la herramienta de corte 07
izquierda 2D
G12 Fresaglo circular de cavidades en sentido 00 Ga2 Compensacion de la herramienta de corte 07
horario derecha 2D
G13 Fre;ado c.|rcular de cavidades en sentido 00 Ga3 Compensauon de~ la !ongnud dela 08
antihorario herramienta + (Afadir)
G17 | Seleccién de plano XY 02 Gag | Compensacion de lalongitud de la 08
herramienta - (Restar)
G18 | Seleccién de plano XZ 02 G47 | Engrabacion de texto 00
G19 | Seleccién de plano YZ 02 G49 | G43/G44/G143 Cancelar 08
G20 | Seleccionar pulgadas 06 G50 | Cancelar escala 1"
G21 | Seleccionar sistema métrico 06 G51 | Escala 1
G28 | Retorno al punto cero de la maquina 00 G52 tErs;g;)J!gcer sistemas de coordenadas de 00012
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17.1 INTRODUCCION A LOS CODIGOS G DE LA FRESADORA

CODIGO DESCRIPCION GRUPO cODIGO DESCRIPCION GRUPO
G53 ;eole(zjgcllon de coordenadas de la maguina no 00 G82 | Ciclo fijo de taladrado de punto 09
G54 Selecqonir sistema de coordenadas de 12 G83 | Ciclo fijo de taladrado intermitente normal 09

trabajon.° 1
G55 Selecqone;r sistema de coordenadas de 12 G84 | Ciclo fijo de roscado 09
trabajo n.° 2
G56 Selecgion::r sistema de coordenadas de 12 G85 | Ciclo fijo de mandrinado 09
trabajon.® 3
G57 Selecgionar sistema de coordenadas de 12 G86 | Ciclo fijo de mandrinado y parada 09
trabajo n.° 4
Seleccionar sistema de coordenadas de Ciclo fijo de mandrinado hacia dentro,
638 trabajon.°5 12 689 pausa y mandrinado hacia fuera 09
Gso | Seleccionar sistema de coordenadas de 12 G90 | Comando de posicionamiento absoluto 03
trabajon.° 6
G60 | Posicionamiento unidireccional 00 G91 | Comando de posicionamiento incremental 03
Establecer valor de cambio de sistemas de
G61 | Modo de parada exacta 15 G92 coordenadas de trabajo 00
G64 | G61 Cancelar 15 G93 | Modo de avance de tiempo inverso 05
G65 | Opcién de llamada a subprograma macro 00 G94 | Modo de avance por minuto 05
G68 | Rotacién 16 G95 | Avance por revolucién 05
G69 | Cancelar G68 Giro 16 G98 | Retorno al punto inicial de ciclo fijo 10
G70 | Circulo de agujero para tornillos 00 G99 | Retorno al plano R de ciclo fijo 10
G71 | Arco de agujero para tornillos 00 G100 | Cancelar imagen especular 00
G72 /ingJeros para tornillos a lo largo de un 00 G101 | Habilitar imagen especular 00
angulo
G73 Ciclo .f'JO de taladrado intermitente de alta 09 G103 | Limitar almacenamiento de bloques 00
velocidad
G74 | Ciclo fijo de roscado inverso 09 G107 | Correlacidn cilindrica 00
G76 | Ciclo fijo de mandrinado fino 09 G110 | Sistema de coordenadas n.°7 12
G77 | Ciclo fijo de mandrinado posterior 09 G111 | Sistema de coordenadas n.® 8 12
G80 | Cancelar ciclo fijo 09 G112 | Sistema de coordenadas n.° 9 12
G81 | Ciclo fijo de taladrado 09 G113 | Sistema de coordenadas n.° 10 12
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17.1 INTRODUCCION A LOS CODIGOS G DE LA FRESADORA

c6DIGO DESCRIPCION GRUPO c6DIGO DESCRIPCION GRUPO
G114 | Sistema de coordenadas n.° 11 12 G167 | Modificar ajustes 00
G115 | Sistema de coordenadas n.® 12 12 G174 | Roscado rigido no vertical en sentido 00
antihorario
G116 | Sistema de coordenadas n.° 13 12 Roscado rigido no vertical en sentido
G184 horari 00
orario
117 i 214 12 . . .
G Sistema de coordenadas n G187 | Ajuste del nivel de pulido 00
G118 | Sistema de coordenadas n.® 15 12 Go34 | Control del punto central de la herramienta 08
(TCPQ)
G119 | Sistema de coordenadas n.° 16 12 G253 Orientar el husillo normal
G253 | al sistema de coordenadas de la 00
G120 | Sistema de coordenadas n.° 17 12 caracteristica
) G254 | Corrector de piezas dinamico (DWO) 23
G121 | Sistema de coordenadas n.° 18 12
G255 Cancelar corrector de piezas dindmico 73
G122 | Sistema de coordenadas n.° 19 12 (DWO)
‘ G266 Movimiento de 00
G123 | Sistema de coordenadas n.° 20 12 avance rapido lineal % de los ejes visibles
) . G268 Habilitar sistema de coordenadas de la 02
G124 | Sistema de coordenadas n.° 21 12 caracteristica
G125 | Sistema de coordenadas n.° 22 12 G269 Deshabll'ltgr sistema de coordenadas de la 02
caracteristica
G126 | Sistema de coordenadas n.° 23 12
G127 | Sistema de coordenadas n.° 24 12
G128 | Sistema de coordenadas n.° 25 12
G129 | Sistema de coordenadas n.° 26 12
G136 Med!da automatica del centro del corrector 00
de piezas
G141 3D+ Compensacion de la herramienta de 07
corte
G143 Compensaaon de Ig longitud de la 08
herramienta de 5 ejes +
G150 | Fresado de cavidades de propésito general 00
G154 | Seleccionar coordenadas de trabajo P1-P99 12
G156 | Ciclo fijo de brochado 09

Manual del operador de la fresadora 2023 | 165




17.2 FRESADORA - CODIGOS G DE CORTE

Codigos G de la fresadora

Introduccion

Los cddigos G de corte principales se
clasifican en movimiento de interpolacion
y ciclos fijos. Los c6digos de corte de

movimiento de interpolacion se dividen en:

GO1 - Linear Interpolation Motion

(movimiento de interpolacidn lineal)

GO2 - Clockwise Circular Interpolation
Motion (movimiento de
interpolacién circular en sentido
horario)

GO3 - Counter-Clockwise Circular
Interpolation Motion (movimiento
de interpolacion circular en sentido
antihorario)

G12 - Clockwise Circular Pocket Milling
(fresado de alojamiento circular en
sentido horario)

G13 - Counter-Clockwise Circular Pocket
Milling (fresado circular de
cavidades en sentido antihorario)

Movimiento de interpolacion circular

G02 y GO3 son cddigos G para movimientos de corte circular. El movimiento
de interpolacion circular tiene varios cddigos de direccion opcionales

para definir el arco o circulo. El arco o circulo comienza cortando desde

la posicion de la herramienta de corte actual [1] hasta la geometria
especificada dentro del comando G02/ G03.

Los arcos pueden definirse utilizando dos métodos diferentes. El método
preferido consiste en definir el centro del arco o circulo con |, J y/o Ky
definir el punto final [3] del arco con un X, Y y/o Z. Los valores de | ] K
definen las distancias X Y Z relativas desde el punto de inicio [2] hasta el
centro del circulo. Los valores XY Z definen las distancias absolutas de X Y
Z desde el punto de inicio hasta el punto final del arco dentro del sistema
de coordenadas actual. Este es también es el Unico método para cortar un
circulo. La definicion Gnicamente de los valores | | K sin definir los valores X
Y Z del punto final cortara un circulo.

El otro método para cortar un arco consiste en definir los valores XY Z para
el punto final y definir el radio del circulo con un valor R.

A continuacion, se incluyen ejemplos de uso de los dos métodos diferentes
para cortar un arco en sentido antihorario de 180 grados y 2" (0 2 mm) de
radio. La herramienta empieza en X0 YO [1], se mueve hasta el punto de
inicio del arco [2] y corta el arco hasta el punto final [3]:

Movimiento de interpolacion lineal

GO1 El movimiento de interpolacion

lineal se utiliza para cortar lineas rectas.
Requiere una velocidad de avance
especificada con el cddigo de direccion
Fnnn.nnnn. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn, Znn.
nnnn y Annn.nnn son cddigos de direccion
opcionales para especificar el corte.

Los comandos de movimiento de ejes
posteriores utilizaran la velocidad de
avance especificada por GO1 hasta que se
ordene otro movimiento de eje, GO0, G02,
G03, G12 0 G13.

Las esquinas pueden achaflanarse con
el argumento opcional Cnn.nnnn para
definir el chaflan. Las esquinas pueden
redondearse con el codigo de direccion
opcional Rnn.nnnn para definir el radio
del arco. Consulte GO1 Movimiento de
interpolacidn lineal (Grupo 01) para
obtener mas informacion.

166 | Manual del operador de la fresadora 2023

1 Método 2: A continuacion, se
Método 1: % incluye un ejemplo de
% T01 MO06; como cortar un circulo
T01 M06 ; de 2" (0 2 mm) de radio:
GO0 X4.Y2.; %
GO0 X4.Y2.; GO01F20.0Z-0.1; T01 M06;
G01F20.0Z-0.1; GO03 F20.0 X0.Y2.R2.;
G03 F20.01-2.00. X0. ..M30; GO0 X4.Y2.;
Y2.; % G01F20.0Z-0.1;
G02 F20.012.0J0.;
M30;
% M30;
%
Y+
(G03)
/ )\ﬁR 2.0
x0.Y2)® 3 030y . Oi(yf)
1Te X+
(G54)



17.2 FRESADORA - COMPENSACION DE LA HERRAMIENTA DE CORTE

Compensacion de la herramienta de corte

La compensacion de la herramienta de corte es un método
para cambiar la trayectoria de la herramienta para que la
linea central actual de la herramienta se mueva ya sea hacia
la izquierda o derecha de la trayectoria programada.

Normalmente, la compensacion de la herramienta de corte
se programa para cambiar la herramienta para controlar el
tamafio de la funcién de control. La pagina de correctores
se usa para introducir la cantidad que se cambia en la
herramienta.

El corrector puede introducirse como un valor de didmetro
o radio, en funcién del Ajuste 40, para los valores de
geometria y desgaste. Si se especifica el diametro, la
cantidad cambiada es la mitad del valor introducido.

Los valores de correccion efectivos son la suma de los
valores de geometria y desgaste. La compensacién de la
herramienta de corte solo esta disponible en el eje Xy
eje Y para mecanizado 2D (G17). Para mecanizado 3D, la
compensacién de la herramienta de corte esta disponible
enelejeX, ejeYyejeZ(G141).

Descripcion general de la compensacion de la herramienta de corte

G41 seleccionara compensacion de la herramienta de
corte izquierda. Eso significa que el control mueve la
herramienta a la izquierda de la trayectoria programada
(con respecto a la direccién de recorrido) para compensar
el radio o diametro de la herramienta que se definen en Ia
tabla de correctores de herramientas (consulte el Ajuste
40). G42 selecciona la compensacién de la herramienta de
corte derecha, que mueve la herramienta a la derecha de
la trayectoria programada, con respecto a la direccién de
recorrido.

Un comando G41 o G42 debe tener un valor Dnnn para
seleccionar el nimero de corrector adecuado de la columna
de correctores de diametro / radio. El nimero a utilizar

con D se encuentra en la columna de la izquierda de la
tabla de correctores de herramientas. El valor que utiliza el
control para la compensacion de la herramienta de corte
se encuentra en la columna GEOMTRIA en D (si el Ajuste 40
fuera DIAMETRO) o R (si el Ajuste 40 fuera RADIO).

Si el valor de corrector fuera negativo, la compensacion

de la herramienta de corte funciona como si el programa
especificara el cédigo G opuesto. Por ejemplo, un valor
negativo introducido para un G41 se comportara como

si se hubiera introducido un valor positivo para un G42.
Asimismo, si la compensacion de la herramienta de corte
estuviera activa (G41 o G42), solo puede utilizar el plano X-Y
(G17) para los movimientos circulares. La compensacién de
la herramienta de corte limita la compensacion Gnicamente
al plano X-Y.

G40 cancela la compensacion de la herramienta de corte
y es la condicién predeterminada cuando enciende la
maquina. Si la compensacion de la herramienta de corte

no estuviera activa, la trayectoria programada es la misma
que el centro de la trayectoria de la herramienta de corte.
Puede que no termine un programa (M30, M00, M01 o
M02) con compensacién de la herramienta de corte activa.

El control opera en un bloque de movimiento cada vez. Sin
embargo, hara una prevision en los (2) bloques siguientes
que contengan movimientos de X o Y. El control comprueba
estos (3) bloques de informacién para evitar interferencias.
El ajuste 58 controla el funcionamiento de esta parte de

la compensacién de la herramienta de corte. Los valores
disponibles del Ajuste 58 son Fanuc o Yasnac.

Si el Ajuste 58 se establece en Yasnac, el control debe ser
capaz de colocar el lateral de la herramienta a lo largo de
todos los bordes del contorno programado sin sobrecortar
los siguientes dos movimientos. Un movimiento circular une
todos los angulos exteriores.

Si el Ajuste 58 se establece en Fanuc, el control no requiere
colocar el filo de corte de la herramienta a lo largo de
todos los bordes del contorno programado, evitando los
sobrecortes. No obstante, el control generara una alarma
si la trayectoria de la herramienta de corte se programa
para que sobrecorte. El control une dngulos exteriores
menores o iguales que 270 grados con una esquina afilada.
Une los angulos exteriores de mas de 270 grados con un
movimiento lineal adicional.
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17.2 FRESADORA - COMPENSACION DE LA HERRAMIENTA DE CORTE

Compensacion de la herramienta de corte

Estos diagramas muestran cdmo trabaja la compensacién de la herramienta de corte para los
posibles valores del Ajuste 58. Tenga en cuenta que un corte pequefio menor que el radio de la
herramienta y en angulo recto al movimiento previo, solo funcionara con el ajuste Fanuc.

Compensacion de la YASNAC, G41+/ G42-
herramienta de corte, tipo
YASNAC, G41 con diametro de
herramienta positivo o G42 con
un diametro de herramienta
negativo:

[1] Centro real de la trayectoria
de la herramienta,

[2] Trayectoria de la herramienta
programada,

[3] Punto de inicio,

[4] Compensacion de la )
herramienta de corte G41/ )
G42y G40 se ordenan al inicio
y final de la trayectoria de la
herramienta.

G41/ 1 =
G42

G40

HAOWOWN
()

Compensacion de la YASNAC, G42+ | G41-
herramienta de corte, tipo

YASNAC, G42 con diametro de
herramienta positivo o G41 con
un diametro de herramienta
negativo:

[1] Centro real de la trayectoria
de la herramienta,

[2] Trayectoria de la herramienta
programada, G40 2 -
[3] Punto de inicio,

[4] Compensacion de la
herramienta de corte G41/
G42y G40 se ordenan al inicio
y final de la trayectoria de la
herramienta.

G41/G42
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17.2 FRESADORA - COMPENSACION DE LA HERRAMIENTA DE CORTE

Compensacion de la herramienta de corte (continuacion)

Compensacién de la
herramienta de corte, tipo
FANUC, G41 con didmetro de
herramienta positivo 0 G42 con
un didmetro de herramienta
negativo:

[1] Centro real de la trayectoria
de la herramienta,

[2] Trayectoria de la herramienta
programada,

[3] Punto de inicio,

[4] Compensacion de la
herramienta de corte G41/

G42 y G40 se ordenan al inicio

y final de la trayectoria de la
herramienta.

Compensacién de la
herramienta de corte, tipo
FANUC, G42 con diametro de
herramienta positivo o G41 con
un didmetro de herramienta
negativo:

[1] Centro real de la trayectoria
de la herramienta,

[2] Trayectoria de la herramienta
programada,

[3] Punto de inicio,

[4] Compensacion de la
herramienta de corte G41/
G42y G40 se ordenan al inicio

y final de la trayectoria de la
herramienta.

Compensacion inadecuada
de la herramienta de corte:

[1] El movimiento es menor que
el radio de compensacién de
corte,

[2] Pieza de trabajo

[3] Herramienta.

NOTA: Un corte pequefio
inferior al radio de la
herramienta, y en un dngulo
recto con respecto al movimiento
previo, s6lo funcionara con el
ajuste Fanuc. Se generara una
alarma de compensacién de

la herramienta de corte si se
establece la maquina en el ajuste
Yasnac.

FANUC, G41+/ G42-

3 (S

4 mm

FANUC, G41+/ G42-
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17.2 FRESADORA - COMPENSACION DE LA HERRAMIENTA DE CORTE

Ajustes de avance en la Comp. de la herramienta de corte

Cuando se usa la compensacion de la herramienta de
corte en movimientos circulares, existen posibles ajustes
de velocidad que se han programado. Si se intenta un
corte final en el interior de un movimiento circular, la
herramienta debe bajarse un poco de velocidad para
asegurarse de que el avance de superficie no exceda lo
que el programador intentaba. Hay problemas cuando

la velocidad se reduce demasiado. Por este motivo, se
utiliza el Ajuste 44 para limitar la cantidad con la que

Tipo Ay B de entrada de Compensacién de la
herramienta de corte (Yasnac):

[1] Trayectoria programada,
[2] Trayectoria del centro de la herramienta
[r] Radio de la herramienta

TYPE A

TYPE B

G42 G42

se ajusta el avance en este caso. Esta definicion puede
ajustarse entre el 1%y el 100 %. Si se ha fijado en el 100
%, no existiran cambios de velocidad. Si se establece

en 1%, la velocidad puede reducirse al 1 % del avance
programado.

Cuando el corte se realiza en un movimiento circular
exterior, no se realizan ajustes de aumento de la
velocidad de avance.

Tipo Ay B de entrada de Compensacién de la
herramienta de corte (Tipo Fanuc):

[1] Trayectoria programada,
[2] Trayectoria del centro de la herramienta
[r] Radio de la herramienta

TYPEA TYPE B

G42
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17.2 FRESADORA - COMPENSACION DE LA HERRAMIENTA DE CORTE

Interpolacion circular y compensacion de la herramienta de corte

En esta seccion, se describe el uso de GO2 (Interpolacién
circular en sentido horario), GO3 (Interpolacién

circular en el sentido contrario a las agujas del reloj)

y Compensacién de la herramienta de corte (G41:
Compensacion de la herramienta de corte a la izquierda:,
G42 Compensacion de la herramienta de corte a la
derecha).

La maquina puede programarse para cortar movimientos
y radios circulares con G02 y GO03. En general, al
programar un perfil o un contorno, la forma mas sencilla
de describir un radio entre dos puntos es hacerlo con un
Ry un valor. Para completar movimientos circulares (360
grados), debe especificarse un 1o un] conunvalor. La
ilustracion de la seccién circular describe las diferentes
secciones de un circulo.

Esta ilustracién muestra como se calcula la trayectoria de
la herramienta para la compensacion de la herramienta
de corte.

La seccién detallada muestra la herramienta en la
posicion inicial y posteriormente la posicion de correccién
a medida que la herramienta de corte alcanza la pieza de
trabajo.

J_

Mediante el uso de la compensacién de la herramienta
de corte en esta seccién, el programador podra cambiar
la herramienta de corte en una cantidad exacta para
mecanizar un perfil o contorno hasta las dimensiones
impresas exactas. Mediante el uso de la compensacion
de la herramienta de corte, el tiempo de programacion
y la probabilidad de que se produzca un error de calculo
en la programacion se reducen debido a que pueden
programarse dimensiones reales y a que el tamafioy
geometria de la pieza pueden controlarse con facilidad.

A continuacion, se incluyen algunas reglas sobre

la compensacién de la herramienta de corte que
debe seguir exhaustivamente para tener éxito en las
operaciones de mecanizado. Consulte siempre estas
reglas cuando escriba sus programas.

Interpolacion circular G02 y G03:
[1] Fresa frontal de 0,250 de diametro.
[2] Trayectoria programada,

[3] Centro de la herramienta,

[4] Posicidn de inicio.

[5] Trayectoria de la herramienta de corrector.
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17.2 FRESADORA - COMPENSACION DE LA HERRAMIENTA DE CORTE

Interpolacion circular y compensacion

de la herramienta de corte (continuacion)

Ejercicio de programacién que muestra la
trayectoria de herramienta.

Este programa utiliza la compensacién de la herramienta
de corte. La trayectoria de la herramienta se programa

a la linea central de la herramienta de la herramienta

de corte. Esta es también la forma con la que el control
calcula la compensacién de la herramienta de corte.

%

040006 (programa de ejemplo de compensacion de
la fresa) ;

(G54 X0 Y0 esta en la esquina inferior izquierda de
la pieza) ;

(20 se encuentra en la parte superior de la pieza) ;
(T1 es una fresa frontal de 0,250 de diametro) ;
(COMENZAR BLOQUES DE PREPARACION);

T1 MO06 (seleccionar herramienta 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (arranque seguro) ;

X-1.Y-1. (avance rapido hasta la 1.° posicion) ;

51000 MO3 (husillo activado en sentido horario) ;
G43 HO1 Z0.1 (corrector de herramienta 1 activado) ;
MO8 (Refrigerante activado) ;

(INICIAR BLOQUES DE CORTE);

G01 Z-1. F50. ; (avance hasta profundidad de corte) ;

G41 G01 X0 YO DO1 F50. (Compensacion de la
herramienta de corte 2D izquierda encendida) ;

Y-4.125 (movimiento lineal) ;

G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (redondeo de esquina) ;
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G01 X1.6562 (movimiento lineal) ;

G02 X2.Y4.0313 R0.3437 (redondeo de esquina) ;
G01Y3.125 (movimiento lineal) ;

G03 X2.375Y2.75 R0.375 (redondeo de esquina) ;
G01 X3.5 (movimiento lineal) ;

G02 X4.Y2.25 R0.5 (redondeo de esquina) ;
G01Y0.4375 (movimiento lineal) ;

G02 X3.4375Y-0.125 R0.5625 (redondeo de esquina)

1

G01 X-0.125 (movimiento lineal) ;

G40 X-1. Y-1. (Ultima posicién, comp. de la
herramienta de corte desactivado) ;

(INICIAR BLOQUES DE FINALIZACION) ;

G00 Z0.1 M09 (retroceso rapido, refrigerante
desactivado) ;

G53 G49 20 MOS5 (origen de Z, husillo desactivado) ;
G53 Y0 (origen de Y);

M30 (Fin de programa) ;

%



17.4 FRESADORA - CICLOS F1JOS

Ciclos fijos

Los ciclos fijos son cddigos G que realizan operaciones
repetitivas tales como taladrar, roscar y mandrilar. Se
define un ciclo fijo con cddigos de direccidn alfabéticos.
Mientras el ciclo fijo se encuentre activo, la maquina realiza
la operacién definida cada vez que ordena una nueva
posicién, a menos que especifique que no se haga asi.

Los ciclos fijos simplifican la programacion de piezas. Las
operaciones repetitivas del eje Z mas habituales, como

Ciclos fijos de taladrado

Los cuatro ciclos fijos de taladrado pueden entrar en bucle
con G91, modo Incremental Programming (programacion
incremental).

«  EIG81 Drill Canned Cycle (ciclo fijo de taladrado) es
el ciclo de taladrado basico. Se utiliza para taladrar
agujeros poco profundos o para taladrar con
Refrigeracidn a través del husillo (TSC).

«  Elcodigo G82 Spot Drill Canned Cycle (ciclo fijo de
taladrado de puntos) es el mismo que G871 Drill
Canned Cycle (ciclo fijo de taladrado) excepto que
puede realizar una pausa en la parte inferior del
agujero. El argumento opcional Pn.nnn especifica la
duracién de la pausa.

«  Elcodigo G83 Normal Peck Drilling Canned Cycle (Ciclo
fijo de taladrado intermitente normal) ise suele utilizar
para taladrar agujeros profundos. La profundidad de
los avances cortos puede ser variable o constante y
siempre incremental. Qnn.nnn. No use un valor de Q al
programar con |, ]y K.

Ciclos fijos de roscado

Existen dos ciclos fijos de roscado. Todos los ciclos fijos
de roscado pueden entrar en bucle con G91, modo
Incremental Programming (programacién incremental).

El G84 Tapping Canned Cycle (ciclo fijo de roscado) es el
ciclo de roscado normal. Se utiliza para roscar roscados
hacia la derecha.

por ejemplo el taladrado, roscado y mandrilado, tienen
ciclos fijos. Cuando esta activo, un ciclo fijo se ejecuta

en cada nueva posicién del eje. Los ciclos fijos ejecutan
movimientos de ejes como comandos de avance rapido
(G00) y la operacién de ciclo fijo se realiza después del
movimiento del eje. Esto se aplica a los ciclos G17y G19y a
movimientos del eje Y en tornos de eje Y.

*  Elcédigo G73 High-Speed Peck Drilling Canned Cycle
(ciclo fijo de taladrado intermitente a alta velocidad)
es el mismo que el G83 Normal Peck Drilling Canned
Cycle (ciclo fijo de taladrado con avances cortos
normal) excepto que se especifique el repliegue con
avances cortos de la herramienta con el Ajuste 22 -
Can Cycle Delta Z (delta de ciclo fijo Z). Se aconseja
utilizar ciclos de taladrado con avances cortos para
profundidades de agujero mayores que 3 veces el
diametro del taladro. La profundidad inicial de avances
cortos, definida por |, suele se una profundidad del
didmetro de herramienta 1.

G74 Reverse Tap Canned Cycle (ciclo fijo de roscado
inverso) es el ciclo de roscado inverso. Se utiliza para
roscar roscados hacia la izquierda.
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17.4 FRESADORA - CICLOS F1)JOS

Ciclos de mandrilado y escariado

Existen (5) ciclos fijos de mandrilado. Todos los ciclos fijos
de mandrilado pueden entrar en bucle con G91, modo
Incremental Programming (programacion incremental).

«  EIG85 Boring Canned Cycle (ciclo fijo de mandrilado)
es el ciclo de mandrilado basico. Mandrilara hasta la
altura deseada y volvera a la altura especificada.

«  ElG86 Bore and Stop Canned Cycle (ciclo fijo de
mandrilado y parada) es el mismo que G85 Boring
Canned Cycle (ciclo fijo de mandrilado) excepto que
el husillo se detendra en la parte inferior del agujero
antes de volver a la altura especificada.

*  Elcddigo G89 Bore In, Dwell, Bore Out Canned
Cycle (ciclo fijo de mandrilado hacia dentro, pausa,
mandrilado hacia fuera) es el mismo que G85 excepto
que hay una pausa en la parte inferior del agujero y
el agujero continla mandrildandose a la velocidad de
avance especificada cuando la herramienta vuelve
a la posicion especificada. Esto varia con respecto a
otros ciclos fijos de mandrilado donde la herramienta
se mueve en movimientos rapidos o con volante de
avance hasta volver a la posicién de retorno.

Planos R

Planos R, o planos de retorno, son comandos de c6digo G
que especifican la altura de retorno del eje Z durante ciclos
fijos.

Los cddigos G del plano R permanecen activos durante el
ciclo fijo con el que se utilizan. G98 Retorno al punto inicial

de ciclo fijo mueve el eje Z hasta la altura del eje Z anterior
al ciclo fijo.

G99 Retorno de plano R de ciclo fijo mueve el eje Z
hasta la altura especificada por el argumento Rnn.nnnn
especificado con el ciclo fijo.
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El codigo G76 Fine Boring Canned Cycle (Ciclo fijo

de mandrilado fino) mandrila el agujero hasta la
profundidad especificada y después del mandrilado
del agujero, se mueve para sacar la herramienta del
agujero antes de replegarse.

El codigo G77 Back Bore Canned Cycle (ciclo fijo de
mandrilado posterior) funciona de forma similar a G76
excepto que antes de iniciar el mandrilado del agujero,
mueve la herramienta para despejar el agujero, la
mueve hacia abajo dentro del agujero y mandrila hasta
la profundidad especificada.



17.5 FRESADORA - CODIGOS G ESPECIALES

Cadigos G especiales

Los cédigos G especiales se utilizan para el fresado
complejo. Estos incluyen:

«  Engrabacién (G47)

*  Fresado de cavidades (G12, G13y G150)
* Giroyescalado (G68, G69, G50, G51)

« Imagen especular (G101 y G100)

Engrabado

El c6digo G47 de engrabacién de texto (“Text engraving
G-code”) permite grabar texto o nimeros serie
secuenciales con un bloque de cédigos individual.

Consulte G47 Engrabacién de texto (Grupo 00) para
disponer de mas informacién sobre el engrabado.

Fresado de alojamientos

Existen dos tipos de cddigos G de fresado de cavidades en
el control Haas:

El fresado circular de cavidades se realiza con el c6digo
G12 Clockwise Circular Pocket Milling Command (comando
de fresado circular de cavidades en sentido horario) y

G13 Counter-Clockwise Circular Pocket Milling Command
(comando de fresado circular de cavidades en sentido
horario).

El c6digo G150 General Purpose Pocket Milling (fresado de
cavidades de propdsito general) utiliza un subprograma
para mecanizar geometrias de alojamientos definidas por
el usuario.

Asegurese de que la geometria del subprograma sea una
forma totalmente cerrada. Asegurese de que el punto de
inicio X-Y en el comando G150 se encuentre dentro de los
limites de la forma totalmente cerrada. Si no se hiciera
asi, podria emitirse la Alarma 370 - Error de definicién de
alojamiento.

Consulte G12 Fresado circular de cavidades en sentido
horario / G13 Fresado circular de cavidades en sentido
antihorario (Grupo 00) para obtener mas informacién

sobre los cddigos G de fresado de cavidades.
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17.5 FRESADORA - CODIGOS G ESPECIALES

Giro y escalado

NOTA: Para utilizar estas funciones, debe comprar la
opcion de giro y escalado. También dispone de una prueba
opcional de 200 horas.

G68 Rotation (giro) se utiliza para girar el sistema de
coordenadas en el plano deseado. Puede utilizar esta
funcién junto con el modo G91 Programacién incremental,
para los patrones simétricos de la maquina. G69 cancela el
giro.

G51 aplica un factor de escalado a los valores de
posicionamiento en bloques que siguen al comando G51.
G50 cancela el escalado. Puede utilizar el escalado con giro,
aunque asegurese de ordenar primero el escalado.

Consulte G68 Giro (Grupo 16) para obtener mas
informacién sobre los c6digos G de giro y escalado.

Imagen especular

G101 Enable Mirror Image (habilitar imagen especular)
reflejara el movimiento del eje sobre el eje especificado.
Los ajustes 45-48, 80 y 250 habilitan las imagenes
especulares sobre los ejes X, Y, Z, A, By C.

El punto pivotante especular a lo largo de un eje esta
definido por el argumento Xnn.nn. Puede especificarse
para un eje Y que esta habilitado en la maquinay en
los ajustes utilizando el eje para que se vea como el
argumento. G100 cancela G101.

Consulte G100/G101 Deshabilitar/habilitar imagen
especular (Grupo 00), para obtener mas informacién sobre
los cédigos G de imagenes especulares.
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18.1 INTRODUCCION A LOS CODIGOS M DE LA FRESADORA

Introduccion a los cddigos M de la fresadora

Esta pagina ofrece descripciones detalladas de los cddigos
M que se utilizan para programar su maquina.

PRECAUCION: Se ha probado la precisién de los
programas de ejemplo de este manual, aunque solo se
utilizan para fines ilustrativos. Los programas no definen
herramientas, correctores ni materiales. No describen
amarres de piezas ni otros utillajes. Si decidiera ejecutar
un programa de ejemplo en su maquina, hagalo en modo
Graphics (graficos). Siga siempre practicas de mecanizado
seguras cuando ejecute un programa con el que no esté
familiarizado.

NOTA: Los programas de ejemplo de este manual
representan un estilo de programacién muy conservador.
Los ejemplos pretenden demostrar programas seguros

y fiables y no representan necesariamente la forma

mas eficiente y mas rapida de utilizar una maquina. Los
programas de ejemplo que utilizan c6digos G puede que
no se correspondan con los programas mas eficientes.

Los cddigos M son varios comandos de la maquina que no
ordenan el movimiento de los ejes. El formato de un c6digo
M es la letra M seguida de dos a tres digitos, por ejemplo,
MO03. Solo se permite un cddigo M por linea de cédigo.
Todos los cédigos M se aplican al final del bloque.

CODIGO M DESCRIPCION CODIGO M DESCRIPCION
MO0 Detener programa M21-M25 | Funcién M de usuario con M-Fin opcional
MO1 Parada opcional del programa M29 Establecer relé de salida con M-Fin
M02 Fin del programa M30 Fin del programay reinicio
MO03 Comando Avance del husillo M31 Avance del extractor de virutas
Mo04 Comando Invertir husillo M33 Detencion del extractor de virutas
M05 Comando Detencién del husillo M34 Incremento del refrigerante
M06 Cambio de herramientas M35 Disminucidn del refrigerante
MO07 Refrigerante de rociado activado M36 Pieza de paleta lista

M08 / M09 | Activacién/desactivacion del refrigerante

M39 Girar torreta de herramientas

M41/M42 | Anulacién del engranaje bajo/alto

M46 Qn Pmm Salto a linea

Validar que el programa actual sea adecuado

M48 para la paleta cargada

M10/M11 | Aplicacién/liberacién del freno de 4.° eje
M12/M13 | Aplicacién/liberacién del freno de 5.° eje
M16 Cambio de herramientas
M19 Orientar el husillo

M50 Secuencia de cambio de palés
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18.1 INTRODUCCION A LOS CODIGOS M DE LA FRESADORA

cODIGO M DESCRIPCION copIGO M DESCRIPCION
M51-M55 | Establecer cddigos M de usuario opcionales M116 / M117 Actlvaupn/desactlvauon de chorro de viruta
por el aire del torno de banco
M59 Establecer relé de salida M130 / M131 Vlsuallz.ar mgltlmedla/CanceIarV|suaI|zaC|on
de multimedia
M61-M65 | Eliminar cddigos M de usuario opcionales M138 /M139 Actlvquon/desact}vauon de la variacion de la
velocidad del husillo
M69 Eliminar relé de salida M158 / M159 Acti\{acion/desactivacion del condensador de
neblina
M70/M71 Sujecion/liberacion del amarre de pieza M160 Cancelar Pulsejet activo
Chorro de aire de la herramienta (TAB) .
M73/ M74 activado/desactivado M161 Modo continuo de Pulsejet
M75 Establecer punto de referencia de G35 0 G136 M162 Modo de evento Unico de Pulsejet
M78 Alarma si se encuentra la sefial de salto M163 Modo Modal de Pulse)et
M79 Alarma si no se encuentra la sefial de salto M199 Carga de paleta/pieza o fin del programa
M80/M81 | Apertura/cierre de la puerta automatica M300 M300 -’S.ecuena.a personalizada de cargador
automatico de piezas/robot
M82 Liberacién de herramienta
V83 / M4 Achaggn/desacUyguon de la pistola
neumatica automatica
M86 Fijacion de herramienta
M88 / M89 Actlvlacmn/des_actlvaaon de la refrigeracién a
través del husillo
M90 / M1 Ac.tlvggon/des.acpvaaon de la entrada de
sujecién de utillaje
M95 Modo Reposo
M96 Saltar si no hay entrada
M97 Llamada a subprograma local
M98 Llamada a subprograma
M99 Retorno o bucle de subprograma
M104 / M105 | Extension/retraccion del brazo de sonda
M109 Entrada de usuario interactiva
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19.1 INTRODUCCION A LOS AJUSTES DE LA FRESADORA

Introduccion a los ajustes de la fresadora

Esta pagina ofrece descripciones detalladas de los ajustes
que controlan la forma en que funciona su maquina.

Lista de ajustes

Dentro de la pestafia SETTINGS (Ajustes), los ajustes se
organizan en grupos. Use las teclas de flecha de cursor
[ARRIBA] y [ABAJO] para resaltar un grupo de ajustes.
Pulse la tecla de flecha de cursor [DERECHA] para ver
los ajustes de un grupo. Pulse la tecla de flecha de cursor
[IZQUIERDA] para volver a la lista de grupos de ajustes.

Para acceder rapidamente a un ajuste individual, asegurese
de que la pestafia SETTINGS esté activa, introduzca el
numero de ajuste y pulse [F1] o, si resalta un ajuste, pulse
el cursor [ABAJO].

Algunos ajustes tienen valores numéricos que se
encuentran en un rango determinado. Para cambiar

el valor de dichos ajustes, introduzca el nuevo valor y
pulse [ENTER]. Otros ajustes tienen valores disponibles
especificos que selecciona de una lista. Para esos ajustes,
use el cursor de la [DERECHA] para mostrar las opciones.
Pulse [ARRIBA] y [ABAJO] para desplazarse a través de las
opciones. Pulse [ENTER] para seleccionar la opcidn.

NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION

1 Temporizador de apagado automatico 21 Bloqueo de anulacién de avance rapido
2 Apagado en M30 22 Delta de ciclo fijo Z

4 Trayectoria rapida de graficos 23 9xxx bloqueo de edicién de programas
5 Punto de taladro de graficos 27 G76/G77 Dir. de cambio

6 Bloqueo del panel frontal 28 Activar ciclo fijo sin X/Y

8 Bloqueo de la memoria del programa 29 G91 No modal

9 Dimensionamiento 31 Restablecer puntero del programa

10 Limite de avance rapido al 50 % 32 Anulacion de refrigerante

15 Acuerdo de codigoHy T 33 Sistema de coordenadas

17 Bloqueo de parada opcional 34 Diametro del 4° eje

18 Bloqueo de eliminacién de bloque 35 Corrector G60

19 Bloqueo de variacién del avance de trabajo 36 Reinicio del programa
20 Bloqueo de anulacién del husillo 39 Timbre con M00, M01, M02, M30
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19.1 INTRODUCCION A LOS AJUSTES DE LA FRESADORA

NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION
40 Medida de los correctores de herramientas 74 Trazado de programas 9xxx
42 MO0 después de cambio de herramienta 75 Bloque a bloque de programas 9xxx
43 Tipo de comp. de la herramienta de corte 76 Bloqueo de liberacién de herramienta
44 F min. en radio CC% 77 Entero de escala F
45 Imagen especular eje X 79 Diametro de 5° eje
46 Imagen especular eje Y 80 Imagen especular del eje B
47 Imagen especular eje Z 81 Herramienta en encendido
48 Imagen especular eje A 82 Idioma
52 G83 Retroceso por encima de R 83 M30/Restablece anulaciones
53 Avance sin retorno a cero 84 Accién de sobrecarga de la herramienta
56 M30 Restaurar G predeterminado 85 Redondeo maximo de esquinas
57 Parada exacta de X-Y fijo 86 M39 Bloqueo

Anular restablecimientos de cambios de

58 Compensacion de la herramienta de corte 87 herramientas

59 Corrector de palpador X+ 88 Restablecer anulacién de restablecimiento
60 Corrector de palpador X- 90 N.° max. de herramientas a visualizar

61 Corrector de palpador Y+ 101 Anulacién de avance -> avance rapido

62 Corrector de palpador Y- 103 Tecla de mismo inicio de ciclo/Fh

63 Ancho del palpador de herramientas 104 Volante de avance parar bloque a bloque

64 Esos dg la medida de los correctores de 108 Giro rapido G28
erramientas

71 Escala G51 predeterminada 109 Periodo de calentamiento en min.
72 Giro G68 predeterminado 110 Distancia X de calentamiento
73 Angulo G68 incremental 111 Distancia Y de calentamiento
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19.1 INTRODUCCION A LOS AJUSTES DE LA FRESADORA

NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION
112 Distancia Z de calentamiento 165 Variacion de Ssv (RPM)
113 Método de cambio de herramienta 166 Ciclo de SSV
114 Tiempo de ciclo del extractor (minutos) 188 G571 Escala X
115 Tiempo de activacién del extractor (minutos) 189 G51 EscalaY
117 G143 Corrector global 190 G517 Escalaz
118 M99 Bumps M30 Cntrs 191 Pulido predeterminado
119 Bloqueo de corrector 196 Apagado del extractor
120 Bloqueo de variables macro 197 Apagado del refrigerante
130 Velocidad de retroceso de roscado 199 Temporizador de la luz de fondo
131 Puerta automatica 216 Apagado servo e hidraulico
133 Repetir roscado rigido 738 Temporizador de la iluminacién de alta

intensidad (minutos)

Temporizador de apagado de la luz de

142 Tolerancia de cambio de correctores 239 o
trabajo (minutos)

143 Pu,ertq de compilacin de datos de la 240 Advertencia de la vida util de la herramienta

maquina

144 Anulacién de avance -> husillo 242 Intervalo de purga de agua de aire

155 Tablas de alojamientos de carga 243 Z:??po de activacion de la purga de agua de

156 Guardar correctores con programa 245 Sensibilidad a vibraciones peligrosas

158 %comp. térmica de tornillo X 247 Mowm'lento XYz . .
simultaneo en cambio de herramienta

159 %comp. térmica de tornillo Y 249 Habilitar pantalla de arranque Haas

160 %comp. térmica de tornillo Z 250 Imagen especular del eje C

162 Predeterminado para flotar 251 Ubicacion de busqueda de subprograma

163 Desactivar velocidad de avance de .1 252 Ub'cac"".‘ de busqueda de subprograma
personalizada

164 Incremento de giro 253 Ancho de herramienta de graficos

predeterminado
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19.1 INTRODUCCION A LOS AJUSTES DE LA FRESADORA

NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION
254 ([j)éstSagjceig de centrado de la unidad giratoria 294 Posicion media de cambio de herramientas Y
255 Corrector X de MRZP 295 Posicion media de cambio de herramientas Z
256 Corrector Y de MRZP 296 Posicién media de cambio de herramientas A
257 Corrector Z de MRZP 297 Posicién media de cambio de herramientas B
261 Ubicacién de almacenamiento de DPRNT 298 Posicién media de cambio de herramientas C
262 Ruta de archivo destino de DPRNT 300 Maestro de corrector X de MRZP
263 Puerto DPRNT 301 Maestro de corrector Y de MRZP
264 Aumento de avance automatico 302 Maestro de corrector Z de MRZP
265 Disminucién de avance automatico 303 Esclavo de corrector X de MRZP
266 Anulacién minima de avance automatico 304 Esclavo de corrector Y de MRZP
267 tsiaelri;ssldr:?:aocgajzgnce después de un 305 Esclavo de corrector Z de MRZP
268 Segunda posicion de origen X 306 Tiempo minimo de eliminacién de viruta
269 Segunda posicién de origen Y 310 Limite del recorrido minimo del usuario A
270 Segunda posicién de origen Z 311 Limite del recorrido minimo del usuario B
271 Segunda posicién de origen A 312 Limite del recorrido minimo del usuario C
272 Segunda posicién de origen B 313 Limite del recorrido maximo del usuario X
273 Segunda posicion de origen C 314 Limite del recorrido maximo del usuario Y
276 Monitor de entrada de amarre de pieza 315 Limite del recorrido maximo del usuario Z
277 Intervalo de ciclo de lubricacién 316 Limite del recorrido maximo del usuario A
291 Limite velocidad del husillo principal 317 Limite del recorrido maximo del usuario B
292 ;g?;fade velocidad del husillo de puerta 318 Limite del recorrido maximo del usuario C
293 Posicion media de cambio de herramientas X 323 Deshabilitar filtro de muesca
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19.1 INTRODUCCION A LOS AJUSTES DE LA FRESADORA

NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION NUMERO DE AJUSTE DESCRIPCION
325 Modo manual habilitado 400 Tipo de pitido de paleta preparada
330 Tiempo de espera de seleccién de MultiBoot 403 Cambiar tamafio de botén emergente
335 Modo rapido lineal 408 Excluir herramienta de la zona segura
356 Volumen del timbre 409 Presion de refrigerante predeterminada
357 Inicio de |na(5t|V|dad del ciclo de 416 Destino de medios
precalentamiento
369 Tiempo de ciclo de inyeccion de Pulsejet 420 Comportamiento del botdn de ATC
370 Recuento de chorros Unicos de Pulsejet 421 Angulo de orientacién general
372 Tipo de cargador de piezas 422 Bloquear plano de graficos
375 Tipo de amarre 423 Tamafio del icono de texto de ayuda
de APL
376 Activar cortina de seguridad 424 Extractor de neblina condensador tiempo de
espera
377 Corrector de piezas negativo
Punto de referencia de geometria calibrada
378
de zona segura X
Punto de referencia de geometria calibrada
379
de zona segura Y
Punto de referencia de geometria calibrada
380
de zona segura Z
381 Activar la pantalla tactil
382 Desactivar cambiador de paletas
383 Tamafio de fila de la tabla
389 Comprobacion de seguridad del tornillo de
banco
396 Habilitar/deshabilitar el teclado virtual
397 Retardo de pulsar y mantener
398 Altura del encabezado
399 Pestafia del encabezado
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19.2 FRESADORA - RED

Pestana Red

Haga clic en los enlaces siguientes para ver la informacién
de ayuda sobre la configuracién de conexién por cable/Wi-
Fi, Haas Drop, Haas Connect.

NOTA: Se puede acceder a las funciones Caida de Haas y
HaasConnect a través de la aplicacién MyHaas.

Vista de pantalla remota

Este procedimiento le dice cdmo ver la pantalla de la
maquina en un ordenador. La maquina debe estar
conectada a una red con un cable Ethernet o con una
conexidn inaldmbrica.

NOTA: La pestafia Remote Display (Pantalla remota) esta
disponible en la versién de software 100.18.000.1020 o
superior.

Settings

Settings Network User Positions Alias Codes
Connection Wireless Connection Net Share Haas Connect Remote Displa; _

Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*).

Name Value
Remote Display | on
Remote Display Password ] ] R

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing

- Discard Changes - Apply Changes

VNC® Viewer

172211633

Let VNC Serv

' Connecting...
e onnecing VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: ooooooooco|

[ OK ] [ Cancel
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INTERCONEXION MYHAAS

NOTA: Debe descargar VNC Viewer en su ordenador. Vaya
a www.realvnc.com para descargar el visor VNC Viewer de
forma gratuita.

Consulte la seccién Conexidn de red para obtener
informacién sobre cémo conectar su maquina a una red.

1 Pulse el botén SETTING (Configuracion).

Vaya a la pestafia Conexidn cableada o Conexién inaldmbrica
en la pestafia Red

Escriba la direccién IP de su maquina.

Vaya a la pestafia Remote Display (pantalla remota) en la
pestafia Red.

Encienda la pantalla remota.
Establezca la contrasefia de la pantalla remota.

NOTA: La funcién de pantalla remota requiere una
contrasefia segura, siga las lineas de guia en la pantalla.

Pulse F4 para aplicar ajustes.

2 Abra la aplicacién VNC Viewer en su ordenador.

Introduzca su direccion IP en el servidor VNC. Seleccione
Connect (conectar).

En el cuadro de inicio de sesién, introduzca la contrasefia que
introdujo en el control de Haas.

Seleccione OK.

La pantalla de la maquina se muestra en la pantalla de su
ordenador



19.3 FRESADORA - UNIDAD GIRATORIA

Habilitar ejes giratorios

Haga clic en el enlace siguiente para ir al procedimiento de
Instalacién de la unidad giratoria.

PROCEDIMIENTO DE ACTIVACION
DE LA UNIDAD GIRATORIA
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19.4 FRESADORA - POSICIONES DEL USUARIO

Descripcion general

Esta pestafia recopila ajustes que controlan las posiciones
definidas por el usuario, como el segundo origen, las
posiciones intermedias de cambio de herramientas, la
linea central del husillo, el contrapunto y los limites del
recorrido.

Consulte la seccién Ajustes de este manual para obtener
mas informacion sobre estos ajustes de posicion.

PRECAUCION: Las posiciones de usuario establecidas de
manera incorrecta pueden causar fallos de la maquina.
Establezca las posiciones del usuario con precaucién,
especialmente después de haber cambiado su aplicacion
de alguna manera (nuevo programa, diferentes
herramientas, etc.). Verifique y cambie cada posicién del
eje por separado.

Para establecer una posicién de usuario, mueva el eje

a la posicion que desea usar, y luego presione F2 para
establecer la posicion. Si la posicidn del eje es valida,
aparece una advertencia de bloqueo (excepto los limites
del recorrido del usuario). Después de verificar que desea
realizar el cambio a la posicion, el control establece la
posicién y activa el ajuste.

Sila posicién no es valida, la barra de mensajes en la parte
inferior de la pantalla muestra un mensaje para explicar
por qué la posicién no es valida.
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Para desactivar y restablecer los ajustes de posicién
del usuario, presione ORIGIN mientras la pestafia de
posiciones del usuario esta activa, luego elija desde el
menu que aparece.

*  Pulse 1 para eliminar el valor del ajuste de posicién
seleccionado actualmente y desactivarlo.

*  Pulse 2 para eliminar los valores de todos los ajustes
de la segunda posicién de origen y desactivarlos.

*  Pulse 3 para eliminar los valores de todos los ajustes
de posicion intermedia del cambio de herramientas y
desactivarlos.

*  Pulse 4 para eliminar los valores de todos los ajustes
del limites del recorrido maximos del usuario y
desactivarlos.

*  Pulse CANCEL (cancelar) para salir del menu sin hacer
cambios.



20.1 FRESADORA - OTROS MANUALES

Manuales interactivos

Escanee el codigo QR
para ver estos
manuales interactivos E I

PRODUCTO SUPLEMENTOS DEL MANUAL DEL OPERADOR DE FRESADORAS MANUAL DE SERVICIO
Fresadora de Fresadora de sobremesa - Suplemento al manual del operario . .
. : No disponible
sobremesa interactivo
Fresadora Fresadora compacta - Suplemento al manual del operario . .
. : No disponible
compacta interactivo
CMV portico router | CMV portico router serie GRy GM - Suplemento al manual del . .
. - : No disponible
serie GRy GM operario interactivo
Fresadora - Cargador automatico de piezas - Suplemento al Cargador automatico de piezas Haas -
APL fres - ; A :
manual del operario interactivo Manual de servicio interactivo
Pallet Pool Pallet Pool - Suplemento interactivo del manual del operador Pallet Pool - Manual de servicio interactivo
VF Pallet Pool VF-Pallet Pool - Manual del operario interactivo
Mesa giratoria Rotativas - Suplemento al manual del operario interactivo pmdad glratoria - Manual de servicio
interactivo
Serie UMC Serie UMC - Suplemento al manual del operario interactivo Serie UMC - Manual de servicio interactivo
Serie VR Serie VR - Suplemento al manual del operario interactivo No disponible

OTROS EQUIPOS

MANUAL DEL OPERARIO

MANUAL DE SERVICIO

Puerta automatica

No disponible

Puerta automatica - Manual de servicio
interactivo

Paquete del robot

Paquete del robot de Haas -

y refrigerante

de Paquete del robot de Haas - Manual del operario interactivo o .
Haas Manual de servicio interactivo
HSF-325 HSF-325 - Manual de servicio/operario interactivo
HTS400 HTS400 - Manual de servicio/operario interactivo
Herramientas y Herramientas y amarres de piezas Haas -
amarres de piezas C .

Haas Manual de servicio interactivo
Sistemas de . . Sistemas de lubricacién -
lubricacion No disponible Manual de servicio interactivo

Retirada de virutas No disponible Retirada de virutas y refrigerante -

Manual de servicio interactivo

WIPS y WIPS-L

WIPS - Suplemento al manual del operario interactivo

No disponible

Sistemas de bus
CAN

No disponible

Sistemas de bus CAN - Manual de servicio
interactivo
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