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Notas juridicas

Filosofia en la sefalizacién de advertencias y peligros
Este manual contiene las informaciones necesarias para la sequridad personal asi como para la prevencién de dafios
materiales. Las informaciones para su seguridad personal estan resaltadas con un triangulo de advertencia; las
informaciones para evitar Unicamente dafios materiales no llevan dicho tridngulo. De acuerdo al grado de peligro las
consignas se representan, de mayor a menor peligro, como sigue.

/\ PELIGRO

Significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas se producira la muerte o bien lesiones corporales
graves.

/\ ADVERTENCIA

Significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas puede producirse la muerte o bien lesiones
corporales graves.

/\ PRECAUCION

Significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas pueden producirse lesiones corporales.

ATENCION

Significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas pueden producirse dafios materiales.

Si se dan varios niveles de peligro se usa siempre la consigna de seguridad mas estricta en cada caso. Si en una
consigna de seguridad con triangulo de advertencia de alarma de posibles dafios personales, la misma consigna
puede contener también una advertencia sobre posibles dafios materiales.

Personal cualificado
El producto/sistema tratado en esta documentacién sélo debera ser manejado o manipulado por personal
cualificado para la tarea encomendada y observando lo indicado en la documentacién correspondiente a la misma,
particularmente las consignas de seguridad y advertencias en ella incluidas. Debido a su formacién y experiencia, el
personal cualificado estd en condiciones de reconocer riesgos resultantes del manejo o manipulacién de dichos
productos/sistemas y de evitar posibles peligros.

Uso previsto de los productos de Siemens
Considere lo siguiente:

/\ ADVERTENCIA

Los productos de Siemens sélo deberdn usarse para los casos de aplicacion previstos en el catdlogo y la
documentacién técnica asociada. De usarse productos y componentes de terceros, éstos deberdn haber sido
recomendados u homologados por Siemens. El funcionamiento correcto y seguro de los productos exige que su
transporte, almacenamiento, instalacion, montaje, manejo y mantenimiento hayan sido realizados de forma
correcta. Es preciso respetar las condiciones ambientales permitidas. También deberan sequirse las indicaciones y
advertencias que figuran en la documentacién asociada.

Marcas registradas

Todos los nombres marcados con ® son marcas registradas de Siemens AG. Los restantes nombres y designaciones
contenidos en el presente documento pueden ser marcas registradas cuya utilizaciéon por terceros para sus propios
fines puede violar los derechos de sus titulares.

Exencién de responsabilidad

Hemos comprobado la concordancia del contenido de esta publicacién con el hardware y el software descritos. Sin
embargo, como es imposible excluir desviaciones, no podemos hacernos responsable de la plena concordancia. El
contenido de esta publicacién se revisa peridédicamente; si es necesario, las posibles correcciones se incluyen en la
siguiente edicion.

Siemens AG Referencia del documento: 6FC5398-6AP40-6EA3 Copyright © Siemens AG 2006 - 2020.
Digital Industries (® 10/2020 Sujeto a cambios sin previo aviso Reservados todos los derechos
Postfach 48 48

90026 NURNBERG

ALEMANIA




Prefacio

Documentacién SINUMERIK
La documentacion SINUMERIK se estructura en las siguientes categorias:
¢ Documentacién general y catdlogos
¢ Documentacion para el usuario

¢ Documentacion para el fabricante o servicio técnico

Informacion adicional

En la siguiente direccién (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614)
encontrara informacion relativa a los siguientes temas:

* pedir documentacién/lista de publicaciones;
e otros enlaces para la descarga de documentos;
* uso online de documentacién (manuales/blsqueda y exploracién de informacién).

Para cualquier consulta con respecto a la documentacion técnica (p. ej. sugerencias,
correcciones), envie un e-mail a la siguiente direccién
(mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Documentacién

En la siguiente direccién (https://support.industry.siemens.com/My/ww/es/documentation)
encontrara informacién sobre como recopilar de manera personalizada documentacion basada
en los contenidos de Siemens y adaptarla a la documentacién propia de la maquina.

Formacién
La siguiente direccién (http://www.siemens.comlsitrain) contiene informacién sobre SITRAIN, el
programa de capacitacion y formacién de Siemens en torno a los productos, sistemas y
soluciones de accionamientos y automatizacion.

FAQ
Encontrara preguntas frecuentes en las paginas de Service&Support, en Product Support
(https://support.industry.siemens.com/cs/del/en/psifaq).

SINUMERIK
Encontrard informacién sobre SINUMERIK en la siguiente direccién (http://www.siemens.com/
sinumerik).
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Destinatorios

Esta documentacién esta dirigida a los usuarios de maquinas universales en las que se ejecute
el software SINUMERIK Operate.

Finalidad

Este manual del usuario tiene como objetivo familiarizar a los usuarios con los elementos de
manejo y los comandos. Pretende capacitar a los usuarios para reaccionar adecuadamente al
producirse una averia y tomar las medidas oportunas.

Alcance estandar

La presente documentacién contiene una descripcién de la funcionalidad estandar. Los
suplementos o las modificaciones realizados por el fabricante de la maquina son documentadas
por el mismo.

En el control pueden ejecutarse otras funciones adicionales no descritas en la presente
documentacién. Sin embargo, no existe derecho a reclamar estas funciones en nuevos
suministros o en intervenciones de servicio técnico.

Asimismo, por razones de claridad expositiva, esta documentacién no detalla toda la
informacién relativa a las variantes completas del producto descrito ni tampoco puede
considerar todos los casos imaginables de instalacién, de explotaciéon ni de mantenimiento.

Nota relativa al Reglamento general de proteccidn de datos

Siemens respeta los principios basicos de la proteccion de datos, en especial los preceptos de la
minimizacién de datos (privacy by design). Para este producto, esto significa:

El producto no procesalalmacena datos personales, Unicamente datos técnicos asociados a sus
funciones (p. ej. sellos de tiempo). Si el usuario enlaza estos datos con otros datos (p. ej. horarios
de turnos) o almacena datos personales en el mismo medio (p. €]. el disco duro), creando de esta
manera un vinculo con personas especificas, debera cumplir él mismo las prescripciones legales
relativas a la proteccion de datos.

Technical Support

Los nimeros de teléfono especificos de cada pais para el asesoramiento técnico se encuentran
en Internet en la siguiente direccién (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/es/sc/
2090), en el apartado "Contacto”.

Para formular una pregunta técnica, utilice el formulario online en el drea "Support Request".
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Consignas basicas de seguridad 1

1.1

Universal

Consignas generales de seguridad

/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte en caso de incumplimiento de las consignas de seguridad e
inobservancia de los riesgos residuales

Sino se cumplen las consignas de seguridad ni se tienen en cuenta los riesgos residuales de la
documentacién de hardware correspondiente, pueden producirse accidentes con
consecuencias mortales o lesiones graves.

e Respete las consignas de seguridad de la documentacion de hardware.
¢ Tenga en cuenta los riesgos residuales durante la evaluacién de riesgos.

/\ ADVERTENCIA

Fallos de funcionamiento de la maquina a consecuencia de una parametrizaciéon errénea
o modificada

Una parametrizacién errébnea o modificada puede provocar en maquinas fallos de
funcionamiento que pueden producir lesiones graves o la muerte.
* Proteja la parametrizacién del acceso no autorizado.

* Controle los posibles fallos de funcionamiento con medidas apropiadas, p. €j.,
DESCONEXION o PARADA DE EMERGENCIA.

Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 15




Consignas bdsicas de sequridad
1.2 Garantia y responsabilidad para ejemplos de aplicacién

1.2 Garantia y responsabilidad para ejemplos de aplicacion

Los ejemplos de aplicacién no son vinculantes y no pretenden ser completos en cuanto a la
configuracién y al equipamiento, asi como a cualquier eventualidad. Los ejemplos de aplicacién
tampoco representan una solucién especifica para el cliente; simplemente ofrecen una ayuda
para tareas tipicas.

El usuario es responsable del correcto manejo y uso de los productos descritos. Los ejemplos de
aplicacién no le eximen de la obligacién de trabajar de forma segura durante la aplicacién, la
instalacién, el funcionamiento y el mantenimiento.

Universal
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Consignas bdsicas de seguridad

1.3 Informacién de seguridad

1.3 Informacién de seguridad

Siemens ofrece productos y soluciones con funciones de seqguridad industrial con el objetivo de
hacer mas seguro el funcionamiento de instalaciones, sistemas, maquinas y redes.

Para proteger las instalaciones, los sistemas, las maquinas y las redes contra de amenazas
cibernéticas, es necesario implementar (y mantener continuamente) un concepto de seguridad
industrial integral que este conforme al estado del arte. Los productos y las soluciones de
Siemens constituyen una parte de este concepto.

Los clientes son responsables de impedir el acceso no autorizado a sus instalaciones, sistemas,
maquinas y redes. Dichos sistemas, maquinas y componentes solo deben estar conectados a la
red corporativa o a Internet cuando y en la medida que sea necesario y siempre que se hayan
tomado las medidas de proteccién adecuadas (p. ej. cortafuegos y segmentacién de la red).

Para obtener informacién adicional sobre las medidas de seguridad industrial que podrian ser
implementadas, por favor visite

https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://lwww.siemens.com/industrialsecurity).

Los productos y las soluciones de Siemens estan sometidos a un desarrollo constante con el fin
de hacerlos mas seguros. Siemens recomienda expresamente realizar actualizaciones en cuanto
estén disponibles y utilizar inicamente las Gltimas versiones de los productos. El uso de
versiones de los productos anteriores o que ya no sean soportadas y la falta de aplicacion de las
nuevas actualizaciones, puede aumentar el riesgo de amenazas cibernéticas.

Para mantenerse informado de las actualizaciones de productos, recomendamos que se
suscriba al Siemens Industrial Security RSS Feed en
https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://new.siemens.com/global/en/products/
services/cert.html#Subscriptions).

Encontrard mas informacion en Internet:

Manual de configuracién de Industrial Security (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/es/view/108862708/en)

/\ ADVERTENCIA

Estados operativos no seguros debidos a una manipulacion del software

Las manipulaciones del software (p. ej. mediante virus, troyanos o gusanos) pueden provocar
estados operativos inseguros en la instalacién, con consecuencias mortales, lesiones graves o
dafos materiales.

* Mantenga actualizado el software.

¢ Integre los componentes de automatizacién y accionamiento en un sistema global de
seguridad industrial de la instalacién o maquina conforme a las Ultimas tecnologias.

* Ensusistema global de sequridad industrial, tenga en cuenta todos los productos utilizados.

¢ Proteja los archivos almacenados en dispositivos de almacenamiento extraibles contra
software malicioso tomando las correspondientes medidas de proteccién, p. ej. programas
antivirus.

e Al finalizar la puesta en marcha, compruebe todos los ajustes relevantes para la seguridad.

Universal
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Introduccién

2.1 Vista general de los productos

SINUMERIK es un control CNC (Computerized Numerical Control) para maquinas de mecanizado
(p. €j., maquinas herramienta).

El control CNC permite realizar, entre otras, las siguientes funciones basicas en combinacién con
una maquina herramienta:

Creacion y adaptaciéon de programas de piezas

Ejecucién de programas de piezas

Control manual

Acceso a soportes de datos internos y externos

Edicién de datos para programas

Administracién de herramientas, origenes y otros datos de usuario requeridos en programas

Diagnéstico de control y maquina

Campos de manejo

Las funciones basicas del control estdn agrupadas en los siguientes campos de manejo:

Ejecucion de programa de pieza, control manual

Campos de manejo

A4

MAQUINA

Edicién de datos para programas/gestion de
herramientas

A4

PARAMETROS

Creacion y adaptacion de programas de pieza

A4

Acceso a soportes de datos internos y externos

A4

GESTOR DE PROGRAMAS

Visualizacién de alarmas, indicacién de servicio

A4

DIAGNOSTICO

Adaptacion de los datos CN a la maquina, ajuste del
sistema

A4

PUESTA EN MARCHA

Universal
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Introduccién

2.2 Paneles de operador

2.2

2.2.1

20

Paneles de operador

Vista general

El panel de operador permite visualizar (en la pantalla) y manejar (p. ej., mediante teclas fisicas
y pulsadores de menu) la interfaz de usuario de SINUMERIK Operate.

Universal
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Introduccién

2.2 Paneles de operador

Elementos de manejo y senalizacién

El panel de operador OP 010 sirve de ejemplo para mostrar los componentes disponibles para
el manejo del control y de la maquina de mecanizado.

" SIEMENS
§

Vil

@ Bloque de letras

Manteniendo pulsada la tecla <Shift> se activan los caracteres especiales de las teclas con doble
asignacién y se pueden escribir mayusculas.

Nota: en funcién de la configuracion de su control, en principio se escribe en mayusculas

®

Bloque numérico

Manteniendo pulsada la tecla <Shift> se activan los caracteres especiales de las teclas con doble
asignacion.

Bloque de teclas de control

Bloque de teclas de método abreviado
Bloque del cursor

Interfaz USB

Tecla "Menu Select"

Tecla de conmutacién de menus
Tecla de campo Maquina

Tecla de retorno de menu

SISIOIOIOIOICIOL®)

Pulsadores de menu

Universal
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Introduccién

2.2 Paneles de operador

Informacion adicional

Para mas informacién sobre OP 010 y otros frontales de operador aplicables, consulte:

Manual Componentes de manejo: Mandos de maquina portatiles (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109736210)

Manual de producto OP 010 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/

109759204)

Manual de producto OP 012 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/

109741627)

Manual de producto OP 015A (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/

109748600)

Manual Componentes de manejo: TCU 30.3 (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109749929)

HT 8 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109763514)

2.2.2 Teclas del panel de operador

Para el manejo del control y la maquina de mecanizado se dispone de las siguientes teclas y
combinaciones de teclas.

Teclas y combinaciones de teclas

Tecla Funcién
% <ALARM CANCEL>
CANGE. Borra alarmas y avisos identificados mediante este icono.
- <CHANNEL>
| .
CHANNEL Conmuta en caso de varios canales.
@ <HELP>
HELP Llama la ayuda online contextual de la ventana seleccionada.
= <NEXT WINDOW> *
MEXT .
WINDOW ¢ Pasa alternativamente de una ventana a otra.

22

e En caso de vista o funcionalidad multicanal, cambia entre la ven-
tana superior y la inferior dentro de la columna de un canal.

¢ Selecciona la primera entrada en listas y campos de seleccion.
¢ Mueve el cursor al inicio de un texto.
* En teclados USB, utilice la tecla <Home> o <Inicio>
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2.2 Paneles de operador

<NEXT WINDOW> + <SHIFT>
¢ Selecciona la primera entrada en listas y campos de seleccion.
e Mueve el cursor al inicio de un texto.

¢ Marca una seleccién contigua desde la posicién actual del cursor
hasta la posicién de destino.

e Marca una seleccion contigua desde la posicion actual del cursor
hasta el inicio de un bloque de programa.

<NEXT WINDOW> + <ALT>

¢ Mueve el cursor hasta el primer objeto.

¢ Mueve el cursor a la primera columna de una fila de una tabla.
¢ Mueve el cursor al inicio de una secuencia de programa.
<NEXT WINDOW> + <CTRL>

¢ Mueve el cursor al inicio de un programa.

¢ Mueve el cursor a la primera fila de la columna actual.

<NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
* Mueve el cursor al inicio de un programa.
* Mueve el cursor a la primera fila de la columna actual.

e Marca una seleccion contigua desde la posicion actual del cursor
hasta la posicién de destino.

¢ Marca una seleccién contigua desde la posicién actual del cursor
hasta el inicio del programa.

<PAGE UP>
Pasa una pagina hacia arriba dentro de una ventana.

<PAGE UP> + <SHIFT>

Marca en el gestor de programas y en el editor de programas los
directorios o secuencias de programa partiendo de la posicion del
cursor hasta el inicio de la ventana.

<PAGE UP> + <CTRL>
Posiciona el cursor en la primera fila de una ventana.

<PAGE DOWN>
Pasa una pagina hacia abajo dentro de una ventana.

<PAGE DOWN> + <SHIFT>

Marca en el gestor de programas y en el editor de programas los
directorios o secuencias de programa partiendo de la posicion del
cursor hasta el final de la ventana.

<PAGE DOWN> + <CTRL>
Posiciona el cursor en la dltima fila de una ventana.

<Cursor derecha>
¢ Campo de edicién

Abre un directorio o un programa (p. €j., Ciclo) en el editor.
¢ Navegacién

Mueve el cursor un caracter hacia la derecha.
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2.2 Paneles de operador

P | +|cTRL

< | +|CTRL

A | +|cTRL

SHIFT

Y | +|cTRL

SHIFT

24

<Cursor derecha> + <CTRL>
¢ Campo de edicién
Mueve el cursor una palabra hacia la derecha.
¢ Navegaciéon
Mueve el cursor a la siguiente celda a la derecha en una tabla.
<Cursor izquierda>
¢ Campo de edicién
Cierra un directorio o un programa (p. €j., Ciclo) en el editor de
programas. Si ha realizado cambios, se adoptaran.

* Navegaciéon
Mueve el cursor un caracter hacia la izquierda.
<Cursor izquierda> + <CTRL>
¢ Campo de edicién
Mueve el cursor una palabra hacia la izquierda.
¢ Navegacién
Mueve el cursor a la siguiente celda a la izquierda en una tabla.
<Cursor arriba>
e Campo de edicién
Mueve el cursor al siguiente campo situado encima.
¢ Navegaciéon
— Mueve el cursor a la siguiente celda hacia arriba en una tabla.
— Mueve el cursor hacia arriba en una pantalla de mend.
<Cursor arriba> + <CTRL>
¢ Enuna tabla, mueve el cursor al principio de la tabla.
¢ Mueve el cursor al inicio de una ventana.
<Cursor arriba> + <SHIFT>

Marca en el gestor de programas y en el editor de programas una
seleccién de directorios o secuencias de programa que estén conti-
guos.

<Cursor abajo>
e Campo de edicion
Mueve el cursor hacia abajo.
¢ Navegacién
— Mueve el cursor a la siguiente celda hacia abajo en una tabla.
— Mueve el cursor hacia abajo en una ventana.
<Cursor abajo> + <CTRL>
¢ Navegacién
— Enuna tabla, mueve el cursor al final de la tabla.
— Mueve el cursor hasta el final de una ventana.
e Simulacién
Reduce la correccién.
<Cursor abajo> + <SHIFT>

Marca en el gestor de programas y en el editor de programas una
seleccién de directorios o secuencias de programa que estén conti-
guos.
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2.2 Paneles de operador

<SELECT>

En listas y campos de seleccién, conmuta entre diferentes posibili-
dades preestablecidas.

Activa casillas de verificacion.

Selecciona en el editory en el gestor de programas una secuencia de
programa o un programa.

<SELECT> + <CTRL>

Conmuta entre seleccionado y no seleccionado al marcar filas de
tablas.

<SELECT> + <SHIFT>

Selecciona la entrada anterior o Gltima en listas y campos de selec-
cién.

<END>

Mueve el cursor al Gltimo campo de entrada en una ventana, o bien
hasta el final de una tabla o de un bloque de programa.

Selecciona la ultima entrada en listas y campos de seleccion.

<END> + <SHIFT>
Mueve el cursor a la ultima entrada.

Marca una seleccién contigua desde la posicién del cursor hasta el
final de un bloque de programa.

<END> + <CTRL>

Mueve el cursor a la ultima entrada de la tltima fila de la columna
actual o al final de un programa.

<END> + <CTRL> + <SHIFT>

Mueve el cursor a la Ultima entrada de la Gltima fila de la columna
actual o al final de un programa.

Marca una seleccién contigua desde la posicién del cursor hasta el
final de un bloque de programa.

<BACKSPACE>
¢ Campo de edicién
Borra un caracter marcado a la izquierda del cursor.
¢ Navegaciéon
Borra todos los caracteres marcados a la izquierda del cursor.
<BACKSPACE> + <CTRL>
¢ Campo de edicién
Borra una palabra marcada a la izquierda del cursor.
¢ Navegaciéon
Borra todos los caracteres marcados a la izquierda del cursor.
<TAB>
¢ Sangra el cursor un caracter en el editor de programas.

* Mueve el cursor hasta la siguiente entrada a la derecha en el
gestor de programas.
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CTRL P

<TAB> + <SHIFT>
e Sangra el cursor un caracter en el editor de programas.

¢ Mueve el cursor hasta la siguiente entrada a la izquierda en el
gestor de programas.

<TAB> + <CTRL>
¢ Sangra el cursor un caracter en el editor de programas.

* Mueve el cursor hasta la siguiente entrada a la derecha en el
gestor de programas.

<TAB> + <CTRL> + <SHIFT>
e Sangra el cursor un caracter en el editor de programas.

¢ Mueve el cursor hasta la siguiente entrada a la izquierda en el
gestor de programas.

<CTRL> + <A>

Selecciona todas las entradas de la ventana actual (solo en el editor
de programas y el gestor de programas).

<CTRL> + <C>
Copia el contenido marcado.

<CTRL> + <E>
Llama a la funcion "Ctrl Energy".

<CTRL> + <F>

Abre el didlogo de busqueda en las listas de datos de maquina y de
operador, al cargary memorizar en el editor de MDA, en el gestor de
programas y en los datos de sistema.

<CTRL> + <G>

¢ Cambia entre plan de trabajo y vista grafica con programas Shop-
Mill o ShopTurn en el editor de programas.

¢ Cambia entre pantalla de ayuda y vista grafica en la mascara de
pardmetros.

<CTRL> + <I>

Calcula el tiempo de ejecucion del programa hasta o bien desde la
secuencial/bloque marcadoy representa los tiempos de forma grafica.

<CTRL> + <L>

Cambia la interfaz de usuario actual sucesivamente a todos los idio-
mas instalados.

<CTRL> + <SHIFT> + <L>

Cambia la interfaz de usuario actual sucesivamente en orden inverso
a todos los idiomas instalados.

<CTRL> + <M>
Selecciona el avance maximo del 120% durante la simulacién.

<CTRL> + <P>

Crea una captura de pantalla de la interfaz de usuario actual y la
guarda como fichero.
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2.2 Paneles de operador

<CTRL> + <S>
Activa o desactiva Secuencia a secuencia en la simulacién.

<CTRL> + <V>
¢ Inserta texto del portapapeles en la posicién actual del cursor.

* Inserta texto del portapapeles en la posicion de un texto marca-
do.

<CTRL> + <X>
Corta el texto marcado. El texto se encuentra en el portapapeles.

<CTRL> + <Y>
Reactiva cambios deshechos (solo en el editor de programas).

<CTRL> + <Z>
Deshace la tltima accién (solo en el editor de programas).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Genera un archivo estdndar completo (.ARC) en un soporte de datos
externo (unidad Flash USB).

Nota:

Realizar un backup completo mediante esta combinacién de teclas
solo es adecuado con fines de diagnéstico.

Nota:

Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al
respecto.

<CTRL> + <ALT> + <S>

Genera un archivo Easy completo (.ARD) en un soporte de datos
externo (unidad Flash USB).

Nota:

Realizar un backup completo (.ARC) mediante esta combinacion de
teclas solo es adecuado con fines de diagnéstico.

Nota:

Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al
respecto.

<CTRL> + <ALT> + <D>

Guarda los ficheros de protocolo en la unidad Flash USB. Si no hay
ninguna unidad Flash USB insertada, los ficheros se guardan en el
area de fabricante de la tarjeta CF.

<SHIFT> + <ALT> + <D>

Guarda los ficheros de protocolo en la unidad Flash USB. Si no hay
ninguna unidad Flash USB insertada, los ficheros se guardan en el
area de fabricante de la tarjeta CF.

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Inicia "Trace HMI".

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Finaliza "Trace HMI".
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ALT

ALT

ALT

DEL

DEL

CTRL
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<ALT> + <S>
Abre el editor para la entrada de caracteres asiaticos.

<ALT> + <Cursor arriba>
Desplaza hacia arriba el inicio o el final del bloque en el editor.

<ALT> + <Cursor abajo>
Desplaza hacia abajo el inicio o el final del bloque en el editor.

<DEL>
¢ Campo de edicién
Borra el primer caracter a la derecha del cursor.
* Navegaciéon
Borra todos los caracteres.
<DEL> + <CTRL>
¢ Campo de edicién
Borra la primera palabra a la derecha del cursor.
¢ Navegacién
Borra todos los caracteres.
<Barra espaciadora>
e Campo de edicién
Inserta un espacio.

¢ En listas y campos de seleccién, conmuta entre diferentes posi-
bilidades preestablecidas.

<Mdés>

¢ Abre un directorio que contiene elementos.

¢ Amplia la vista grafica en la simulacién y en los registros Trace.
<Menos>

¢ Cierra un directorio que contiene elementos.

¢ Reduce la vista grafica en la simulacién y en los registros Trace.
<lgual>

Abre la calculadora en campos de entrada.

<Asterisco>
Abre un directorio que contiene todos los subdirectorios.

<Tilde>
Cambia el signo de una cifra entre mas y menos.
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2.2 Paneles de operador

<INSERT>

¢ Abre un campo de edicién en el modo de insercion. Si vuelve a
pulsar la tecla, saldra del campo y se eliminaran las entradas rea-
lizadas.

e Abre un campo de seleccién y muestra las posibilidades de selec-
cion.

* Inserta en el programa de pasos de trabajo una linea vacia para
cédigo G.

e Cambia del modo de edicién al modo de manejo en el editor

doble o en la vista multicanal. Pulsando de nuevo la tecla, se pasa
otra vez al modo de edicién.

<INSERT> + <SHIFT>

Activa o desactiva el modo de edicién al programar c6digos G para
una llamada de ciclo.

<INPUT>
¢ Finaliza la entrada de un valor en el campo de entrada.
e Abre un directorio o un programa.

¢ Inserta un blogue de programa vacio cuando el cursor esta situa-
do al final de un bloque de programa.

e Seinserta un cardcter para marcar una nueva lineay el bloque de
programa se divide en 2 partes.

¢ Inserta una nueva linea en cédigo G tras la secuencia de progra-
ma.

* Inserta en el programa de pasos de trabajo una nueva linea para
codigo G.

¢ Cambia del modo de edicién al modo de manejo en el editor
doble o en lavista multicanal. Pulsando de nuevo, se pasa otra vez
al modo de edicién.

<ALARM> - solo OP 010y OP 010C
Abre el campo de manejo "Diagnéstico”.

<PROGRAM> - solo OP 010y OP 010C

Abre el campo de manejo "Gestor de programas".
<OFFSET> - solo OP 010y OP 010C

Abre el campo de manejo "Parametros".
<PROGRAM MANAGER> - solo OP 010y OP 010C
Abre el campo de manejo "Gestor de programas".
Tecla de conmutacion de ments

Conmuta al menu horizontal de pulsadores ampliado.

Tecla de retorno de menu
Vuelve al menu de orden superior.
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™ <MACHINE>
MACHINE Abre el campo de manejo "Maquina".
<MENU SELECT>
MENL soe e . .y .
SELECT Abre el mend inicial para la seleccion de los campos de manejo.
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2.3 Paneles de mando de maquina

2.3.1 Vision general

La maquina herramienta puede estar equipada con un panel de mando de maquina de Siemens
0 con uno especifico del fabricante de la maquina.

A través del panel de mando de maquina se inician acciones en la maquina herramienta como,
por ejemplo, el desplazamiento de ejes o el inicio del mecanizado de la pieza.

2.3.2 Elementos de mando del panel de mando de maquina

El panel de mando de maquina MCP 483C IE sirve de ejemplo para mostrar los elementos de
mando y sefalizacién de un panel de mando de maquina Siemens.

Vista general

Pulsador de PARADA DE EMERGENCIA

Slots para aparatos de mando (d = 16 mm)

RESET

Mando de programas

Modos de operacién y funciones de maquina

Teclas del cliente T1 a T15

Ejes de desplazamiento con superposicién del rapido y conmutacién de coordenadas
Control de cabezal con selector de correccién

Control de avance con selector de correccién

®
@)
®
@
®
®
@
®

Interruptor de llave (cuatro posiciones)
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Elementos de manejo

Pulsador de PARADA DE EMERGENCIA

El pulsador debe accionarse cuando:

e existe peligro para la vida de personas,

¢ existe riesgo de dafios en la maquina o en la pieza.

Todos los accionamientos se detienen con el maximo par de frenado posible.

.n Fabricante de la maquina
Para otras reacciones al accionar el pulsador de PARADA DE EMERGENCIA, tenga en
cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina.

RESET

// ¢ Cancelar la ejecucién del programa actual.
El control NCK permanece sincrono con la maquina. Se encuentra en la
posicién basica y preparado para una nueva ejecucién de programa.

e Borrar alarma.

RESET

Mando de programas

E’ <SINGLE BLOCK>
e Activar/desactivar la operacién secuencia a secuencia.
<CYCLE START>
. La tecla también se denomina Marcha CN.
La ejecucién de un programa se inicia.
<CYCLE STOP>
. La tecla también se denomina Parada CN.

La ejecucién de un programa se detiene.

Modos de operacion y funciones de maquina

AMA <JOG>

r}{f}’ Seleccionar el modo de operacién "JOG".

@ <TEACH IN>
TEACH IN Seleccionar la funcién "Teach In".

<MDA>

MDA Seleccionar el modo de operacién "MDA".

5 <AUTO>

AUTO Seleccionar el modo de operacién "AUTO".

<REPOS>
REPOS Reposicionar, volver a posicionarse en el contorno.
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v

REF.PQINT

—
[VAR]

—>
1

10000

L

2.3 Paneles de mando de mdquina

<REF POINT>
Busqueda del punto de referencia.

Inc <VAR> (Incremental Feed Variable)
Marcha con cota incremental e incremento variable.

Inc (Incremental Feed)

Marcha con cota incremental e incrementos preestablecidos de
1, ..., 10000.

Fabricante de la maquina
La valoracion del valor de incremento depende de un dato de maquina.

Ejes de desplazamiento con superposicién del rdpido y conmutacion de coordenadas

X

UL

RAPID

@

WCS MCS

Teclas de ejes
Elegir eje.

Teclas de direccién
Seleccionar la direccién para el desplazamiento.

<RAPID>
Desplazar el eje en marcha rapida con la tecla de direccion pulsada.

<WCS MCS>

Conmutar entre el sistema de coordenadas de pieza (WKS) y el sistema de
coordenadas de maquina (MKS).

Control de cabezal con selector de correccién

Universal

<SPINDLE STOP>
Parada del cabezal

<SPINDLE START>
Se habilita el cabezal.
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Control de avance con selector de correccion

34

<FEED STOP>

Detener la ejecucion del programa en curso y detener los accionamientos de
ejes.
<FEED START>

Habilitacién para la ejecucion del programa en la secuencia actual y para
acelerar hasta el valor de avance predeterminado por el programa.
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2.4 Interfaz de usuario

2.4.1 Distribucién de la pantalla

Vista general

7 7 T 7

HLE o i Spindle releal : s missi
IMI T GAA5A8 Language Spanish: Spindle relealie SP1 of machirle control pane| is missing
(2—36 722/MPE.DIR/HELIX ] SIEM ENS Funcéunes
@—[i RESET MRD) [\ Espera: falta habilitacion aljance
MKS Posicion [mm] = TFs —
X'l BBBB T auxiliares
26
Y-I BBBB Secuencias
T 2 0.000 g I
a1 4.008 B.A6A mm/min__ 8.0% Tiempos /
81 8 EE Gontador.
BG5S Maestr 8 sn 96% | I
TG 722/MPE.DIR/HELIX Funciones 6 || o
H3A T="CUTTER 4" D19 1:161 13: G718 I
NA8 HEY 2 14: GYA
N5B F2BB8 T 3 15: G94
C NGB S3B88T B: G17 16: GFC
7: G44 21: BRISK
8: G54 22: GUT20
N98 WORKPIECE(,"",,"GYLINDER", 64,8, 188, - L 29: DIAMOF
H1BB GB ¥8 Y577 18: G6A 38: COMPOF
— > ] |
=+ Sobre- Influ. | Bisqu. Dibujo [nrrec
| | E, memnri| | | g‘ progr. @l secuen| | q Tane| % wogr.
®
@ Campo de manejo activo y modo de operacién
@ Linea de alarmas/avisos
@ Avisos operativos del canal
@ Visualizacion para

Herramienta activada T

Avance actual F

Cabezal activo con el estado actual (S)

Porcentaje de carga del cabezal

Nombre del portaherramientas activo con indicacién de un giro en el espacio y en el plano

Nombre de la transformacién cinematica activa

@ Menu de pulsadores vertical
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Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 35



Introduccién

2.4 Interfaz de usuario

2.4.2

SISIGIOIOIONNC)

Indicacion de estado

Menu de pulsadores horizontal

Nombre del programa

Visualizacion de funciones G activas, todas las funciones G, funciones auxiliares y ventanas de
entrada para diferentes funciones (p. ej., secuencias opcionales o influencia del programa)

Linea de didlogo para la transmisién de instrucciones de usuario suplementarias
Ventana de trabajo con visualizacion de la secuencia de programa
Visualizacion de la posicion de los ejes en la ventana de valores reales

Estado del canal e influencia del programa

La indicacién de estado incluye la informacidon mas importante sobre el estado actual de la
maquina y el estado del NCK. Ademas se visualizan alarmas y avisos CN y PLC.

En funcién del campo de manejo en el que se encuentre, la indicacion de estado puede constar

de varias lineas:

* Indicacion de estado grande

En el campo de manejo "Maquina", la indicacién de estado consta de tres lineas.

¢ Indicacion de estado pequefia
En los campos de manejo "Pardmetros

, 'Programa”,

Gestor de programas", "Diagnéstico" y

"Puesta en marcha", la indicacién de estado consta de la primera linea de la indicacién

grande.

Indicacion de estado del campo de manejo "Maquina"

36

Primera linea

Ctrl-Energy - Indicador de energia

Indicacién Significado

WY La maquina no trabaja de forma productiva.

I= La maquina trabaja de forma productiva y se consume energia.
) La maquina devuelve energia a la red.

El indicador de potencia mostrado en la barra de estado debe conectarse.

Encontrard mas informacion sobre la configuracion en el
Manual de sistema Ctrl-Energy.

Campo de manejo activo

Indicacién Significado
lﬁl Campo de manejo "Maquina"
—

Con manejo tactil, aqui puede conmutar el campo de manejo.

19

Campo de manejo "Pardmetros”
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Indicacion Significado
:’ Campo de manejo "Programa”

Campo de manejo "Gestor de programas"”

Campo de manejo "Diagnéstico”

Campo de manejo "Puesta en marcha"

Zal>;

Funcién o modo de operacién activos

Indicacién Significado
s Modo de operacion "JOG"
Jos
[ 3 Modo de operacién "MDA"
MDA
>) | Modo de operacion "AUTO"
AUTO
o Funcién "TEACH IN"
Teach In
Funcién "REPOS"
REPOS
+~Jo— Funcion "REF POINT"
REF POIH

Alarmas y avisos

Indicacion Significado

18999 4 2] canal 1: Visualizacion de alarmas
Los numeros de alarma se visualizan en color blanco sobre fondo
rojo. El texto de alarma correspondiente aparece con letra roja.

Una flecha indica que hay varias alarmas activas.

Un simbolo de confirmacién indica cdmo puede acusarse o bo-
rrarse la alarma.

600308 4 0 Aviso CN o PLC
Los niimeros y textos de aviso se visualizan con fuente negra.
Una flecha indica que hay varios avisos activos.

Ya esta Los avisos de los programas CN no tienen niimero y se muestran

con fuente verde.

Segunda linea

Indicacion Significado

TEST_TEACHEN Ruta y nombre del programa
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2.4.3

38

Las indicaciones de la segunda linea son configurables.

Tercera linea

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Indicacion

Significado

ZICHAN1 RESET

Visualizacion del estado del canal.

Si hay varios canales en la maquina, se muestra también el nom-
bre del canal.

Si hay un solo canal, se visualiza solamente "Reset" como estado
del canal.

Con manejo tactil aqui puede conmutar el canal.

Visualizacion del estado del canal:

El programa se ha cancelado con "Reset".

El programa se ejecuta.

El programa se ha interrumpido con "Parada”.

! FEN

PR

Visualizacién de las influencias de programa activas:
PRT: Sin movimiento de los ejes

DRY: Avance de recorrido de prueba

RGO: Rapido reducido

MO1: Parada programada 1

M101: Parada programada 2 (designacién variable)

SB1:Sec. indiv. aprox. (el programa solo se detiene después de las
secuencias que ejecutan una funcién de la maquina)

SB2: Secuencia de célculo (el programa se detiene después de
cada secuencia)

SB3: Sec. indiv. fina (el programa se detiene también en ciclos solo
después de las secuencias que ejecutan una funcion de la maqui-
na)

CST: Parada configurada (el programa se detiene en los puntos
relevantes para la parada que se hayan definido antes de iniciar el
programa)

/\Parada; MO/M1 activa

) Tpo. espera rest.: 15 Seq.

Avisos operativos del canal:
Parada: por lo general se necesita una intervencion del operador.
Esperar: no se necesita ninguna intervencion del operador.

Las influencias de programa que se visualizan dependen de los ajustes del fabricante de la

maquina.

¢ Fabricante de la maquina

Ventana de valores reales

Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Se visualizan los valores reales de los ejes y sus posiciones.
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WKS/MKS

Las coordenadas mostradas se refieren al sistema de coordenadas de maquina o de pieza. Al
contrario del sistema de coordenadas de pieza (WKS), el sistema de coordenadas de maquina
(MKS) no contempla decalajes de origen.

La visualizacién puede conmutarse entre sistema de coordenadas de maquina y de pieza

mediante el pulsador de menu "Valores reales MKS".

La visualizacién de posiciones reales puede referirse también al sistema de coordenadas ENS. No
obstante, las posiciones contindan emitiéndose en el WKS.

El sistema de coordenadas ENS se corresponde con el sistema de coordenadas WKS, pero se han
eliminado determinadas partes ($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME, $P_CYCFRAME)
que el sistema activé durante el mecanizado y luego volvio a desactivar. Gracias a la utilizacion
del sistema de coordenadas ENS se evitan saltos en la visualizacion del valor real ocasionados
por las partes adicionales.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Presentacion en pantalla completa

Accione los pulsadores de mend ">>"y "Zoom Val. real".

Zoom
Ual. real

Vista general de la visualizacién

Visualizacion Significado

Columnas de la linea de encabezado

WKS/MKS Visualizacion de los ejes en el sistema de coordenadas seleccionado.

Posicién Posicion de los ejes visualizados.

Visualizacion del trayecto residual | Mientras se ejecuta el programa se visualiza el trayecto residual de la
secuencia CN actual.

Avance/Correccién En la versién de pantalla completa se visualiza el avance y la correc-
cién que actdan sobre los ejes.

Decalaje REPOS Se visualiza la diferencia de recorrido realizado en el modo manual.
Esta informacion se visualiza Unicamente cuando estd activa la fun-
cién "REPOS".

Prevencién de colisiones 57 La prevencién de colisiones esta activada para los modos

= de operacién JOG y MDA o AUTOMATICO.

e La prevencion de colisiones esta desactivada para los mo-
dos de operacién JOG y MDA o AUTOMATICO.

Pie de pagina Visualizacion de los decalajes de origen activos y transformaciones.

Adicionalmente, en la version de pantalla completa se visualizan los
valores T, F, S.
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Consulte también

Decalajes de origen (Pagina 99)

Ajuste de la prevencién de colisiones (Pagina 256)

2.4.4 Ventana T,F,S

En la ventana T,F,S se visualizan los principales datos sobre la herramienta actual, el avance
(avance de contorneado o avance de eje en JOG) y el cabezal.

Junto al nombre de ventana "T,F,S" se indica la siguiente informacién adicional:

Visualizacion

Significado

BC (ejemplo)

Nombre del portaherramientas (Toolcarrier) activo

Torneado (ejemplo)

Nombre de la transformacién cinematica activa

Portaherramientas activo girado en el plano

Portaherramientas activo girado en el espacio

Datos de herramienta

Visualizacion Significado

T

Nombre de herramienta | Nombre de la herramienta actual

Puesto Numero de puesto de la herramienta actual

D Ndmero de filo de la herramienta actual
La herramienta se muestra con el icono de tipo de herramienta correspon-
dientey en la posicion filo seleccionada segun el sistema coordenadas actual.
Sise gira la herramienta, se tendra en cuenta en la visualizacion de la posicion
filo.
En el modo DIN ISO se muestra el nimero H en lugar del nimero de filo.

H Numero H (registro de correccién de herramienta en modo DIN-ISO)
Sihay un niimero D vélido de la herramienta actual, este también se visualiza.

9] Diametro de la herramienta actual

R Radio de la herramienta actual

L Longitud de la herramienta actual

z Valor Z de la herramienta actual

X Valor X de la herramienta actual

40
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Datos de avance

Visualizacion Significado
F
N Bloqueo de avance

Valor real de avance
Cuando se desplazan varios ejes, se muestra en:
¢ Modo de operacion "JOG": avance del eje en desplazamiento

* Modos de operaciéon "MDA" y "AUTO": avance de eje programado

Répido GO esta activo
0.000 No hay ningln avance activo
Override Visualizacién en porcentaje
Datos de cabezal
Visualizacién Significado
S
S1 Seleccién del cabezal, identificaciéon con nimero de cabezal y cabezal principal
Velocidad de giro Valor real (cuando el cabezal gira, la visualizacién es més grande).
Consigna (se visualiza siempre, incluso al posicionar)
Simbolo Estado del cabezal
Cabezal no habilitado
m Cabezal gira hacia la derecha
m Cabezal gira hacia la izquierda
. Cabezal parado
Override Visualizacion en porcentaje
Carga del cabezal Visualizacion entre el 0 y el 100%

El valor limite superior puede ser superior al 100%.
Tener en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina.

Indicacion del tiempo maximo restante de la vida Util del cabezal con la carga

- actual del cabezal.
El tiempo y el simbolo se muestran si el tiempo restante es inferior a 120 segun-
dos.
Nota

Indicacién de cabezales l6gicos

Si el conmutador de cabezales esta activo, se muestran cabezales I6gicos en el sistema de
coordenadas de pieza. Al cambiar al sistema de coordenadas de maquina, se muestran los
cabezales fisicos.
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245

Representacién del programa actual

42

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Visualizacion de secuencia actual

En la ventana de visualizacién de la secuencia actual se visualizan las secuencias de programa
que se estan ejecutando actualmente.

Con el programa en ejecucién, aparece la informacién siguiente:

¢ En el encabezado se incluye el nombre de la pieza y del programa.

e Lasecuencia de programa que se estd ejecutando en cada momento se resalta en color.

Representacion de los tiempos de mecanizado

Sien los ajustes para el modo automatico define que se registren los tiempos de mecanizado, los
tiempos medidos se representaran al final de la linea de la manera siguiente:

Representacién Significado

Fondo verde claro Tiempo de mecanizado medido de la secuencia de programa (modo automa-
tico)

@ 17.18

Fondo verde Tiempo de mecanizado medido del bloque de programa (modo automatico)

© 19.47

Fondo azul claro Tiempo de mecanizado estimado de la secuencia de programa (simulacién)

@ 17.31

Fondo azul Tiempo de mecanizado estimado del bloque de programa (simulacién)

® 19.57

Fondo amarillo Tiempo de espera (modo automatico o simulacién)

@ 4,53

Resaltado de comandos de c6digo G seleccionados o palabras clave

En los ajustes del editor de programas puede definir si los comandos de cédigo G seleccionados
deben resaltarse en color. Por defecto se utilizan los siguientes co6digos de colores:

Representacion

Significado

Fuente en azul

rM3eq

FuncionesD, S, F, T, My H

Fuente en rojo

Gof

Comando de desplazamiento "GO"
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Representacion Significado

Fuente en verde Comando de desplazamiento "G1"

G1v

Fuente en verde azulado | Comando de desplazamiento "G2" 0 "G3"
Fuente en gris Comentario

Fabricante de la maquina

En el fichero de configuracion "sleditorwidget.ini" tiene la posibilidad de definir otros
¢ resaltados.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Editar programa directamente

En el estado de reset tiene la posibilidad de editar el programa actual directamente.

@ 1. Pulse la tecla <INSERT>.

INSERT

2. Posicione el cursor en el lugar deseado y edite la secuencia de programa.

La edicion directa solo es posible para secuencias de codigo G en la me-
moria CN y no al ejecutar de externo.

@ 3. Pulse la tecla <INSERT> para salir del programa y del modo de edicién.

INSERT

Consulte también
Corregir programa (Pagina 138)

Ajustes para el modo automatico (Pagina 185)

2.4.6 Manejo a través de los pulsadores de menu y las teclas

Campos de manejo/modos de operacion

La interfaz grafica de usuario se compone de diferentes ventanas, cada una de las cuales
contiene 8 pulsadores de menu horizontales y 8 verticales.

Los pulsadores de menu se manejan a través de las teclas situadas al lado de los mismos.

Mediante los pulsadores de menu pueden abrirse nuevas ventanas o ejecutarse funciones.
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El software de manejo se divide en seis campos de manejo (Maquina, Pardmetros, Programa,
Gestor de programas, Diagnéstico y Puesta en marcha), mas tres modos de operacién y cuatro
funciones (JOG, MDA, AUTO, TEACH IN, REF POINT, REPOS, Secuencia a secuencia).

Cambiar campo de manejo

Pulse la tecla <MENU SELECT> y seleccione el campo de manejo mediante el
LTl menu horizontal de pulsadores.

El campo de manejo "Maquina" puede llamarse directamente mediante la tecla del panel de
operador.

™ Pulse la tecla <MACHINE> para seleccionar el campo de manejo "Maquina".

—
MACHINE

Cambiar el modo de operacion

El modo de operacién o la funcién se pueden seleccionar directamente mediante las teclas del
panel de mando de la maquina o de los pulsadores de menu verticales del mend inicial.

Teclas y pulsadores de menu generales

> Si aparece en la interfaz de usuario en la linea de dialogo a la derecha el simbo-
lo [>T, puede modificar el ment horizontal de pulsadores dentro de un campo
de manejo. Pulse para este fin la tecla de conmutacién de mends.

El simbolo indica que se encuentra en el menu de pulsadores ampliado.

Al pulsar nuevamente la tecla, vuelve a aparecer el menu horizontal de pulsa-
dores original.

Mediante el pulsador de menu ">>" se abre un menu vertical de pulsadores
nuevo.

Mediante el pulsador de menu "<<" se vuelve al menu vertical de pulsadores

anterior.
e Con el pulsador de menu "Volver" se cierra una ventana abierta.
Uoluver
» Con el pulsador de menu "Cancelar” se sale de una ventana sin incorporar los
Cancelar valores introducidos y se vuelve igualmente a la ventana superior.
v Si ha introducido todos los pardmetros necesarios correctamente en la mascara
Aceptar de parametros, puede cerrar y guardar la ventana con el pulsador de menu
"Aceptar". Los valores introducidos se incorporan en un programa.
v Con el pulsador de mend "OK" se inicia inmediatamente una accién, p. €j., re-
0K nombrar o borrar un programa.
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Elementos de mando del panel de mando de maquina (Pagina 31)

Conmutacién de canal (Pagina 93)

2.4.7 Introducir y seleccionar parametros

En la configuracién de la maquina y en la programacion debe introducir valores para distintos
pardmetros en los campos de entrada. El color del fondo de los campos indica el estado del

campo de entrada.

Fondo naranja
Fondo naranja claro
Fondo rosa

El campo de entrada estd seleccionado
El campo de entrada se encuentra en modo de edicién
El valor introducido es erréneo

Seleccionar parametros

En algunos pardmetros puede seleccionarse en el campo de entrada entre varias posibilidades
preajustadas. En estos campos no se pueden introducir valores propios.

El simbolo de seleccién se muestra en la sugerencia de herramienta: iQ

Campos de seleccién correspondientes

Hay disponibles campos de seleccién para diferentes parametros:

¢ Seleccién entre unidades

¢ Cambio entre cota absoluta y cota incremental

Procedimiento
O
SELECT
o
INSERT
v
A
Universal

Pulse la tecla <SELECT> hasta seleccionar el ajuste o unidad elegidos.

La tecla <SELECT> tiene efecto solamente si hay varias posibilidades de
seleccion.

o bien
Pulse la tecla <INSERT>.
Las posibilidades de seleccidon se muestran en una lista.

Las teclas <Cursor abajo>y <Cursor arriba> permiten seleccionar el ajuste
deseado.
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3. Si es necesario, introduzca un valor en el campo de entrada correspon-
diente.
2 4., Pulse la tecla <INPUT> para finalizar la entrada de parametros.
INPUT

Cambiar o calcular parametros

Sino quiere sobrescribir por completo un valor en un campo de entrada, sino modificar tan sélo
caracteres individuales, puede pasar al modo de insercion.

Este modo también permite introducir expresiones de cdlculo sencillas, sin necesidad de abrir
explicitamente la calculadora.

Nota
Funciones de la calculadora

En las mascaras de pardmetros de los ciclos y funciones del campo de manejo "Programa” no
estan disponibles las llamadas a funciones de la calculadora.

@ Pulse la tecla <INSERT>.
INSERT El modo de insercién se activa.

Con las teclas <Cursor izquierda> y <Cursor derecha> puede desplazarse
dentro del campo de entrada.

<
>

— Las teclas <BACKSPACE> y <DEL> permiten borrar caracteres individuales.
[EACKSPACE

DEL

Introduzca el valor o el célculo.

Con la tecla <INPUT> se cierra la introduccién de valores y se adopta el

- resultado en el campo.

Aceptar parametros

Después de introducir correctamente todos los pardmetros necesarios puede cerrar y guardar la
ventana.
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No podra asumir los parametros mientras estén introducidos de forma incompleta o con muchos
errores. En lalinea de didlogo se puede ver entonces qué parametros faltan o se han introducido
de forma incorrecta.

v Accione el pulsador de mend "OK".
0K
o bien
v Accione el pulsador de menu "Aceptar".
Aceptar
2.4.8 Calculadora

Con la calculadora puede calcular valores para campos de entrada. Puede elegir entre una
calculadora estandar sencilla o la vista avanzada con funciones matematicas.

Manejo de la calculadora

* Sisedispone de un panel tactil, la calculadora se utiliza de forma muy sencilla con el manejo
tactil.

* Sino se dispone de panel tactil, la calculadora se maneja con el ratén.

Procedimiento

1. Situe el cursor en el campo de entrada deseado.
2. Pulse la tecla <=>.

La calculadora aparece en pantalla.

min 3. Pulse la tecla <min> si desea trabajar con la calculadora estandar.
o bien

extend Pulse la tecla <extend> si desea cambiar a la vista avanzada.

4, Introduzca la instruccién de céalculo.

Puede utilizar funciones, simbolos de operaciones de calculo, nimeros y
comas.

5. Pulse el simbolo igual de la calculadora.

o bien

Accione el pulsador de menu "Calcular".
Calcular

o bien

_<P> Pulse la tecla <INPUT>.

INPUT El nuevo valor se calcula y se muestra en el campo de entrada de la cal-
culadora.

v 6. Accione el pulsador de menu "Aceptar”.

Aceptar El valor calculado se incorpora y visualiza en el campo de entrada de la

ventana.
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Consulte también

Introducir y seleccionar pardmetros (Pagina 45)

2.4.9 Funciones de calculadora

Las operaciones activadas se muestran en el campo de entrada de la calculadora hasta que
ejecute el calculo del valor. Esto le permite modificar entradas a posteriori y anidar funciones.

Para realizar cambios dispone de las siguientes funciones de almacenamiento y borrado:

Tecla Funcién
M Guardar valor en la memoria intermedia (Memory Save)
MR Llamar memoria intermedia (Memory Recall )
MC Borrar memoria intermedia (Memory Clear)
o Borrar un Unico caracter (Backspace)
CE Borrar expresion (Clear Element)
C Borrar todas las entradas (Clear)

Anidar funciones
Tiene las siguientes posibilidades para anidar funciones:

* Sitle el cursor dentro del paréntesis de la llamada de funcién y amplie el argumento
posteriormente con una funcién adicional.

* Marque en la linea de entrada la expresion que se va a utilizar como argumento y, a
continuacioén, pulse la tecla de funcién que desee.

Célculo de porcentaje

La calculadora sirve tanto para calcular un valor porcentual como para aplicar un porcentaje a
un valor base. Pulse para ello las teclas siguientes:

Ejemplo: Valor porcentual
4 . 50 % ) 2.
Ejemplo: Aplicacion de un porcentaje

4 . 50 % _
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Calcular funciones de angulo

1. Compruebe silos angulos se indican en radianes "RAD" o en grados "DEG".

RAD 2. Pulse la tecla "RAD" para calcular funciones de dngulo en grados "DEG".
La inscripcién de la tecla cambia a "DEG".

o bien

DEG Pulse la tecla "DEG" para calcular funciones de angulo en radianes.
La inscripcion de la tecla cambia a "RAD".

SIN 3. Pulse la tecla para la funcién de dngulo que desee utilizar, p. ej., "SIN".
Introduzca el valor numérico.

ATAN

Otras funciones matematicas

Pulse las teclas en la secuencia indicada:

Cuadrado
NU-
mero

¥ 5

Raiz cuadrada

Jx R Nu-
mero

Exponencial

Base EXP Exponen-
te

Calculo de médulo aritmético
Numero MOD Divisor

Valor absoluto

ABS Nu-
mero
Parte entera
INT Nu-
mero

Conversion entre milimetros y pulgadas

1. Introduzca el valor numérico.

MM 2. Pulse la tecla "MM" para convertir pulgadas a milimetros.
La tecla cambia a fondo azul.

o bien
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INCH Pulse la tecla "INCH" para convertir milimetros a pulgadas.
La tecla cambia a fondo azul.

3. Pulse la tecla "=" de la calculadora.

El valor convertido se muestra en el campo de entrada. La tecla de la
unidad se vuelve a mostrar con fondo gris.

2.4.10 Menu contextual
Haciendo clicen el botén derecho del raton se abre el menu contextual, que ofrece las funciones
siguientes:
e Cortar
Cortar Ctrl+X
e Copiar
Copiar Ctrl+C
e Insertar
Pegar Ctrl+V

Editor de programas
En el editor dispone de funciones adicionales:

¢ Deshacer la tltima modificacién
Deshacer Ctrl+Z

¢ Rehacer la modificaciéon que se habia deshecho
Rehacer Ctrl+Y

Se pueden deshacer hasta un total de 50 modificaciones.

2.4.11 Cambiar el idioma de la interfaz de usuario

Procedimiento

K 1. Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".
Puesta
en marcha
Change 2. Accione el pulsador de menu "Change language".
language

Se abre la ventana "Seleccién de idioma". Esta seleccionado el tltimo
idioma ajustado.

3. SitUe el cursor en el idioma deseado.
v 4. Accione el pulsador de menu "OK".
0k
o bien
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Pulse la tecla <INPUT>.

La interfaz de usuario cambia al idioma elegido.

Nota

Cambiar directamente el idioma desde las mascaras de entrada

Tiene la posibilidad de cambiar directamente desde la interfaz de usuario entre los idiomas de
la interfaz disponibles en el control pulsando la combinacién de teclas <CTRL + L>.

2.4.12 Escritura de caracteres chinos

2.4.12.1 Funcion Editor de entrada

El editor de entrada IME (Input Method Editor) le permite seleccionar en los paneles clasicos (sin
manejo tactil) caracteres asiaticos cuya fonética usted introduce. Estos caracteres se incorporan
a la interfaz de usuario.

Nota

Llamada al editor de entrada con <Alt + S>

El editor de entrada solo puede llamarse donde esté permitido introducir caracteres asiaticos.

El editor estda disponible para los siguientes idiomas asiaticos:

¢ Chino simplificado

¢ Chino tradicional

Métodos de entrada

Método de entrada

Descripcién

Entrada en Pinyin

Las letras latinas se combinan de tal forma que reproducen el sonido del caracter.
El editor ofrece para elegir todos los caracteres del diccionario.

Entrada en Zhuyin
(solo chino tradicional)

Las letras no latinas se combinan de tal forma que reproducen el sonido del caracter.
El editor ofrece para elegir todos los caracteres del diccionario.

Entrada de letras latinas

Los caracteres introducidos se incorporan directamente en el campo de entrada desde
el que se abre el editor.

Universal
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Diserno del editor

Diccionarios

52

o
=4 I

a (1K 278 335 43T 5 6 735 8 E <?u . b

o

Seleccion fonética del diccionario
Funcion de aprendizaje del diccionario
Caracteres ofrecidos

Entrada fonética

OEOEOO—™

Seleccion de funciones
Figura 2-1  Ejemplo: Entrada en Pinyin

7

- {2 |
Lnong = 2 E B & & Y
= o/ T
19RMC 205738 34EN dl{ T SEFPE] 65 L YT &4 85447 93942 0= FQ

@ Seleccién fonética del diccionario

@ Caracteres ofrecidos (para el campo de entrada)
@ Caracteres ofrecidos (para la entrada fonética)
@ Entrada fonética

@ Seleccién de funciones
Figura 2-2  Ejemplo: Entrada en Zhuyin

Funciones
th Entrada en Pinyin
A Entrada de letras latinas

E¥|  Ejecucion del diccionario

Los diccionarios suministrados para chino simplificado y chino tradicional pueden ampliarse:

* Siustedintroduce sonidos nuevos, el editor ofrece una linea nueva. El sonido introducido se
descompone en sonidos conocidos. Seleccione el caracter correspondiente para cada parte.
En la linea adicional se muestran los caracteres agrupados. Con la tecla <INPUT> se agrega
la palabra nueva al diccionario y al campo de entrada.

e Puede registrar sonidos nuevos con cualquier editor Unicode en un fichero de texto. La
préxima vez que se inicie el editor de entrada, estos sonidos se importaran al diccionario.
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2.4.12.2 Introducir caracteres chinos

Requisitos

El control se ha cambiado al idioma chino.

Procedimiento

Edicion de caracteres con el método Pinyin.

ALT

1.

Abra la mascara y coloque el cursor en el campo de entrada.
Pulse las teclas <Alt +S>.
Se abre el editor.

Introduzca el sonido deseado en letras latinas. Para chino tradicional, use
el campo de entrada superior.

Pulse la tecla <Cursor abajo> para acceder al diccionario.

Si vuelve a pulsar la tecla <Cursor abajo>, se muestran todos los sonidos
introducidos y la correspondiente seleccién de caracteres.

Pulse la tecla <BACKSPACE> para borrar sonidos introducidos.

Pulse la tecla numérica para introducir el caracter correspondiente.

Al seleccionar un caracter, el editor memoriza la frecuencia de seleccién
especifica de un sonidoy, tras abrir el editor repetidas veces, ofrece dicho
caracter de forma prioritaria.

Edicién de caracteres con el método Zhuyin (solo chino tradicional).

ALT

Universal

1.

Abra la mascara y coloque el cursor en el campo de entrada.
Pulse las teclas <Alt +S>.
Se abre el editor.

Introduzca el sonido deseado con el teclado numérico.

A cada cifra le corresponde un nimero de letras, que se pueden seleccio-
nar con una o varias pulsaciones de la tecla numérica.

Pulse la tecla <Cursor abajo> para acceder al diccionario.

Sivuelve a pulsar la tecla <Cursor abajo>, se muestran todos los sonidos
introducidos y la correspondiente seleccién de caracteres.
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— 5. Pulse la tecla <BACKSPACE> para borrar sonidos introducidos.

6. Pulse las teclas del teclado numérico <Cursor derecha> o <Cursor izquier-
da> para seleccionar el caracter correspondiente.

7. Pulse la tecla <INPUT> para insertar el caracter.

Gl AW

Z
S

2.4.12.3 Editar el diccionario

Funcion de aprendizaje del editor de entrada

Requisitos:
El control se ha cambiado al idioma chino.

En el editor de entrada se ha introducido un sonido desconocido.

1. El editor ofrece otra linea en la que se visualizan la combinacién de ca-
racteres y los sonidos.

En el campo de seleccion fonética del diccionario se muestra la primera
parte del sonido. Para este sonido se ofrecen distintos caracteres.

2. Pulse la tecla numérica para introducir el caracter correspondiente en la
linea adicional.
En el campo de seleccion fonética del diccionario se muestra la parte
siguiente del sonido.

3. Repita el paso 2 hasta que se haya formado el sonido completo.
—» Pulse la tecla <TAB> para alternar entre el campo de los sonidos formados
=g y la entrada de sonidos.
Las combinaciones de caracteres se borran con la tecla <BACKSPACE>.
q_
[BACKSRACE
_<P> 4, Pulse la tecla <INPUT> para agregar una combinacién fonética al diccio-
- nario y al campo de entrada.

Importaciéon de diccionarios

Se puede crear un diccionario con cualquier editor Unicode agregando a la transcripcion
fonética en Pinyin el correspondiente caracter chino. Si la transcripcién fonética comprende
varios caracteres chinos, la linea no puede contener ninguna otra correspondencia. En caso de
que existan varias correspondencias para una transcripcion fonética, deben afnadirse al
diccionario en diferentes lineas. Por lo demas, se pueden indicar varios caracteres por linea.
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El fichero creado debe guardarse en formato UTF8 con el nombre dictchs.txt (chino
simplificado) o dictcht.txt (chino tradicional).

Estructura de las lineas:

Transcripcion fonética Pinyin <TAB> caracter chino <LF>

O BIEN

Transcripcion fonética Pinyin <TAB> caracter chino1 <TAB> caracter chino2 <TAB> ... <LF>
<TAB> - tabulador

<LF> - salto de linea

Guarde el diccionario creado en una de las siguientes rutas:
../user/sinumerik/hmi/ime/

../oem/sinumerik/hmi/ime/

La préxima vez que se acceda al editor de texto chino, este anadira el contenido del diccionario
al diccionario del sistema.

Ejemplo:

ai L U N N -

P

caise e
hongse FARE)
huise KE,
heli eIk

zuihaowan L3S

2.4.13 Entrada de caracteres coreanos

Con el editor de entrada IME (Input Method Editor) puede insertar caracteres coreanos en los
campos de entrada de los paneles clasicos (sin manejo tactil).

Nota

Para introducir caracteres coreanos se necesita un teclado especial. Si no esta disponible, puede
introducir los caracteres con una matriz.
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Teclado coreano

Para la entrada de caracteres coreanos, necesita un teclado con la asignacién de teclas mostrada
mas abajo. Por lo que respecta a la asignacién de teclas, este teclado se corresponde con el
teclado QWERTY inglés de forma que los eventos recibidos deben agruparse en silabas.

Enckspace
1 2 3 4 5 6 7 2 9 ] (=
Tk I m™ T i F ] 1l Exter

1 —

“ | Al s| p| Fl 6| H| 9| K| L
Lack -] L a B ] = i k |
u z| x| ¢| v| B| N| M ’
a3 [ & o hid o =
(Cted Al el

Disefio del editor

T H

T £ | e
I —
& =3 e & mCHYY
Matrix 5t Zr2tLH 7
1234567890
1 |"dl=|cf{afr{uld]E|d]n
FEENEAEENERNET -
3 [=|e(x|o|n|T|[—|=[cc[n Al
4 (BT —
= T T = —1 =
= o2 [ 5z | K 45
Funciones
Matrix Edicion de caracteres con una matriz
Beolsik 2 Edicién de caracteres con el teclado
Eh Entrada de caracteres coreanos
A Entrada de letras latinas
Requisitos
El control se ha cambiado al idioma coreano.
Universal
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Edicion de caracteres con el teclado

ALT

INPUT

ALT

Universal

1.

Abra la mascara y coloque el cursor en el campo de entrada.
Pulse las teclas <Alt +S>.
Se abre el editor.

Cambie al campo de seleccién "Teclado matriz".

Seleccione el teclado.

Cambie al campo de seleccién de funciones.

Seleccione la entrada de caracteres coreanos.

Introduzca los caracteres deseados.
Pulse la tecla <INPUT> para insertar los caracteres en el campo de entrada.

Edicion de caracteres con una matriz
1.

Abra la mascara y coloque el cursor en el campo de entrada.
Pulse las teclas <Alt +S>.
Se abre el editor.

Cambie al campo de seleccién "Teclado matriz".

Seleccione la "matriz".

Cambie al campo de seleccién de funciones.

Seleccione la entrada de caracteres coreanos.

Introduzca el nimero de la linea en la que se encuentra el caracter de-
seado.

La linea se resalta en color.
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7. Introduzca el ndmero de la columna en la que se encuentra el caracter
deseado.
El caracter se resalta brevemente en color y se copia en el campo Caracter.
— Pulse la tecla <BACKSPACE> para borrar sonidos introducidos.
[BACKSRACE
_$> 8. Pulse la tecla <INPUT> para insertar el caracter en el campo de entrada.
INPUT
2.4.14 Seguridad del puesto de trabajo

Para proteger la maquina contra manipulacién y prevenir que las personas sufran accidentes,
proceda de la siguiente forma al abandonar el puesto de trabajo:

1. Ponga el interruptor de llave en 0 y extraiga la llave.

Borrar 2. Accione el pulsador de menu "Borrar clave".

contrasena La autorizacién de acceso se resetea.

Cuando regrese al puesto de trabajo puede volver a establecer la clave.

Mas informacién sobre los niveles de acceso y la asignacion de contrasefia en el Manual de
puesta en marcha SINUMERIK Operate.

2.4.15 Modo de limpieza

El modo de limpieza permite limpiar las interfaces de usuario del panel sin peligro de disparar
funciones tactiles accidentalmente.

Cuando se activa el modo de limpieza, se ignora todo contacto directo con la pantalla. La
conmutacién a otro panel y la entrada a través del teclado estan desactivadas. La pantalla se
oscurece. Una barra de progreso muestra el tiempo restante en segundos.

Dependiendo del ajuste, el modo de limpieza dura entre 10 segundos y 1 minuto. Después se
puede trabajar de forma habitual.

Nota

Utilice un producto de limpieza adecuado para pantallas.
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Procedimiento
'\ 1. Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".
Puesta
en marcha
Mod.limpieza 2. Accione el pulsador de menu "Modo de limpieza del panel”.
para Panel El sistema cambia al modo de limpieza.
2.4.16 Mostrar imagen en directo de la cdmara
En SINUMERIK Operate se puede mostrar una imagen en directo de la camara.
¢ Laimagen de cdmara permite observar procesos remotos y vigilar zonas de dificil acceso.
e También es posible documentar y guardar estados de maquinas.
¢ Se pueden instalar y configurar hasta dos camaras.
¢. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
Se configuran las cdmaras en la ventana "Configuracién de camara" que se abre con el pulsador
de menu "Camara" en el campo de manejo "Puesta en marcha".
Nota
Sise utilizaunaNCU 710, la cdmara no esta disponible para el modo SINUMERIK Operate en NCU
("Embedded HMI").
Requisitos

* Las cdmaras cumplen los criterios necesarios de resolucién, frecuencia de refresco, tasa de
compresién y capacidad de red.

¢ Se han configurado las maquinas.

Mostrar imagen en directo de la cdmara
Existen las siguientes posibilidades de acceso a la transmisién de video:
e Con el pulsador de menu "Cadmara" en el campo de manejo "Maquina"
¢ Con los widgets "cdmara 1"y "cdmara 2" en la Sidescreen
¢ Mediante las aplicaciones Cdmara 1y Camara 2 del Display Manager

La transmision de video aparece en la primera ventana abierta.
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Para cambiar de ventana abierta hay que reiniciar la transmisién de video.

Nota

Mientras esté abierta la ventana "Configuracién de cdmara" solo se podra iniciar ahi la
transmision de video.

Nota

En ciertas situaciones puede haber interrupciones de la transmisién de video en el Display
Manager.

Para evitar interrupciones puede reducir la tasa de imagenes y la resolucion.

Si ya no se pueden reducir esos parametros, muestre la imagen de camara por los widgets
Camara 1y Camara 2 de la Sidescreen.

2.4.17 Ayuda online de SINUMERIK Operate

Procedimiento

60

El control incluye una ayuda contextual.

e Ofrece una breve descripcién de cada ventana asi como, dado el caso, instrucciones paso a
paso de las secuencias de operaciones.

* En el editor ofrece una ayuda detallada de cada cédigo G introducido. Ademas, tiene la
posibilidad de visualizar todas las funciones G y de aplicar en el editor un comando
seleccionado directamente desde la ayuda.

* Enlaprogramacién de ciclos ofrece en la mascara de entrada una pagina de ayuda con todos
los parametros.

e Listas de los datos de maquina
e Listas de los datos de operador
e Lista de los parametros de accionamiento

e Lista de todas las alarmas

Llamar la ayuda contextual

@ 1. Se encuentra en una ventana cualquiera de un campo de manejo.
HELP 2. Pulse la tecla <HELP> o bien la tecla <F12> si dispone de un teclado MF2.
P — La pdgina de ayuda de la ventana actualmente seleccionada se abre en

modo de visualizacion parcial en una parte de la pantalla.

Visualizar 3. Accione el pulsador de menu "Pantalla completa” para visualizar la ayuda
completo en toda la superficie de la pantalla.
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remision

Volver 5.
remision
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Vuelva a accionar el pulsador de menu "Pantalla completa" para volver a
la visualizacién en modo parcial.

Si se ofrecen otras ayudas relativas a la funcién o temas relacionados,
sitle el cursor en el link deseado y accione el pulsador de menu "Seguir
remision”.

Se muestra la pagina de ayuda seleccionada.

Accione el pulsador de menu "Volver remisidn" para volver a la ayuda
anterior.

Acceder a un tema en el indice de contenido

Indice 1.

contenido.

ViEh A1LZBR.

3.
INPUT
v 4.
Seguir 5.
remision
-
INPUT
Tema 6.
actual

Buscar un tema

Buscar

Universal

Accione el pulsador de men( "indice contenido".
Dependiendo de qué tecnologia esté ajustada, se mostrara la ayuda para

"Manejo Fresado", "Manejo Torneado", "Manejo Rectificado" o "Manejo
Universal", asi como sobre el tema "Programacién”.

Seleccione el capitulo deseado utilizando las teclas <Cursor arriba>y
<Cursor abajo>.

Para desplegar el capitulo, pulse la tecla <Cursor derecha> o la tecla <IN-
PUT>, o bien haga doble clic.

Desplacese con la tecla "Cursor abajo" hasta el tema deseado.

Accione el pulsador de menu "Seguir remisién” o la tecla <INPUT> para
mostrar la pagina de ayuda del tema seleccionado.

Accione el pulsador de menu "Tema actual” para volver a la ayuda inicial.

Accione el pulsador de mend "Buscar".
Se abre la ventana "Buscar en la ayuda:".

Active la casilla de verificacién "Texto completo" para buscar en todas las
paginas de ayuda.

Si no activa la casilla de verificacion, se buscara en el indice de contenido
y en el indice alfabético.
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2.4 Interfaz de usuario

VYolver
remision

4.

Introduzca el término de busqueda en el campo "Texto" y accione el pul-
sador de menu "OK".

Siiintroduce el término de busqueda en el panel de operador, sustituya la
diéresis por un asterisco (*) como comodin.

Todos los términos y frases introducidos se buscan con una concatena-
cién Y. Por tanto, Unicamente se mostraran los documentos y las entradas
que cumplan todos los criterios de blsqueda.

Para visualizar el indice, accione el pulsador de mend "indice alfabético".

Visualizar las descripciones de alarmas y los datos de maquina

@

HELP

@

HELP

1.

Si hay avisos o alarmas presentes en las ventanas "Alarmas”, "Avisos" o
"Listado de alarmas", sitle el cursor en el aviso o alarma en cuestién y
pulse la tecla <HELP> o la tecla <F12>.

Se muestra la descripcién de la alarma correspondiente.

Si se encuentra en las ventanas de visualizacion de datos de maquina,
operador y accionamiento en el campo de manejo "Puesta en marcha",
sitle el cursor en el dato de maquina o parametro deseado y pulse la tecla
<HELP> o la tecla <F12>.

Se muestra la descripcién del dato correspondiente.

Visualizar e insertar un comando de c6digo G en el editor

@

HELP

Mostrar
todas

Buscar

Aceptacion
en editor

Finalizar

ayuda

62

1.

En el editor ha de estar abierto un programa.

Sitle el cursoren el comando de c6digo G deseado y pulse la tecla <HELP>
o la tecla <F12>.

Se muestra la descripcion del comando de cédigo G correspondiente.
Accione el pulsador de menu "Mostrar todas las funciones G ".

Seleccione el comando de cédigo G deseado con ayuda de la funcién de
blsqueda, por ejemplo.
Accione el pulsador de menu "Aceptacion en editor".

La funcién G seleccionada se incorpora al programa en la posicién del
cursor.

Accione el pulsador de mend "Finalizar ayuda" para salir de la ayuda.

Universal
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3.1 Paneles multitactiles

La interfaz de usuario "SINUMERIK Operate Generation 2" estd optimizada para manejo
multitactil. Puede ejecutar todas las acciones mediante manejo tactil y gestos tactiles. El manejo
tactil y el uso de gestos tactiles hacen que SINUMERIK Operate se maneje con mucha mayor
rapidez.

¢. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Con la interfaz de usuario "SINUMERIK Operate Generation 2" pueden manejarse los siguientes
frontales de operador, mandos de maquina portatiles y controles SINUMERIK:

OP 015 black

PPU 290.4

HT 8

HT 10

SIMATIC ITC V3
SIMATIC IFP
SIMATIC Panel IPC

Mas informacion

Encontrard mas informacién sobre la configuracién de la interfaz de usuario en el Manual de
puesta en marcha SINUMERIK Operate.

Encontrard mas informacion sobre paneles multitactiles en:

Universal

Manual de producto Paneles de operador (OP 015 black/019 black)
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3.2 Superficie tactil

3.2 Superficie tactil

Para manejar los paneles tactiles, utilice guantes de algoddn o guantes para superficies tactiles
de cristal con funcién tactil capacitiva.

Si utiliza guantes mas gruesos, debera ejercer mayor presién para manejar el panel tactil.

Guantes compatibles

La superficie tactil de cristal del Operator Panel se puede manejar de forma éptima con los
siguientes guantes:

e Dermatril L

* Camatril Velours Art. 730

* Uvex Profas Profi ENB 20A

¢ Camapur Comfort Antistatik Art. 625
e Carex Art. 1505/ k (cuero)

» Guantes reutilizables de algodén blancos medianos: BM Polyco (ref. RS 562-952)

Guantes de trabajo mas gruesos
¢ Thermoplus KCL Art. 955

* KCL Men at Work Art. 301

e Camapur Comfort Art 619

e Comasec PU (4342)

Universal
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3.3 Gestos tactiles

Gestos tactiles

Universal

Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3

3.3 Gestos tdctiles

Tocar (Tap)
e Seleccionar ventana
¢ Seleccionar objeto (por ejemplo, secuencia CN)
¢ Activar campo de entrada
— Introducir o sobrescribir valor
— Volver a tocar para modificar el valor

Tocar con 2 dedos (Tap)
e Abrir menu contextual (por ejemplo, copiar, pegar)

Deslizamiento vertical con 1 dedo (Flick)

* Desplazamiento en listas (por ejemplo, programas, herra-
mientas, decalajes de origen)

¢ Desplazamiento en ficheros (por ejemplo, programa CN)

Deslizamiento vertical con 2 dedos (Flick)
* Desplazamiento por paginas en listas (por ejemplo, DO)

« Desplazamiento por péginas en ficheros (por ejemplo, pro-
gramas CN)

Deslizamiento vertical con 3 dedos (Flick)
* Desplazamiento al principio o al final de las listas
¢ Desplazamiento al principio o al final de los ficheros
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3.3 Gestos tdctiles

66

Deslizamiento horizontal con 1 dedo (Flick)
* Desplazamiento en listas con muchas columnas

Ampliar (Spread)

e Ampliar contenidos graficos (por ejemplo, simulacion, vis-
ta para matriceria y moldes)

Reducir (Pinch)

¢ Reducir contenidos graficos (por ejemplo, simulacién, vis-
ta para matriceria y moldes)

Desplazamiento con 1 dedo (Pan)

» Desplazar contenidos graficos (por ejemplo, simulacién,
vista para matriceria y moldes)

* Desplazamiento de contenidos de listas

Desplazamiento con 2 dedos (Pan)

¢ Rotar contenidos graficos (por ejemplo, simulacién, vista
para matriceria y moldes)

Tocar y mantener (Tap and Hold)
e Abrir campos de entrada para modificar

e Conectary desconectar el modo de edicién (por ejemplo,
visualizacidon de secuencia actual)

Universal
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3.3 Gestos tdctiles

Tocar y mantener con dos dedos (Tap and Hold)

* Abrir ciclos por lineas para modificar (sin mascara de en-
trada)

Tocar con 2 dedos indice (Tap)

¢ Tocar a la vez con los dos dedos en las esquinas inferiores
derecha e izquierda para abrir el menu de la TCU.
Es necesario abrir el menu para las tareas de servicio téc-
nico.

Nota
Deslizamientos con varios dedos

Los gestos solo funcionan de forma fiable si mantiene los dedos suficientemente separados. La
distancia debe ser al menos de 1 cm.

Universal
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3.4 Interfaz de usuario multitdctil

3.4 Interfaz de usuario multitactil

3.4.1 Distribucién de la pantalla

Elementos de mando para el manejo tactil y con gestos en SINUMERIK Operate con interfaz de
usuario "SINUMERIK Operate Generation 2"

B FrOFIEUSIPROFINET: perturbacion de servicio. Causa 3003, Pardmetros 99 0.

Chan 1 Nombre Tipo  Longitud Fecha Tiempo |
© 1 Programas pieza DIR 29.08.19  1542:1 \ B
| [~ BsSubprogramas DIR 29.08.19 1542
Nueva pieza
Introducir un nuevo nombre.
@ Conmutar canal
@ Borrar alarmas
@ Bloque de teclas de funcién
@ Teclado virtual
Universal
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3.4 Interfaz de usuario multitactil

3.4.2 Bloque de teclas de funcion

Elemento de manejo

Funciéon

Conmutar campo de manejo

Toque el campo de manejo actual y seleccione campo de manejo deseado en la
barra de campos de manejo.

Conmutar modo de operacién
El modo de operacién solo se visualiza.

Para conmutar el modo de operacién, toque el campo de manejo y seleccione el
modo en la barra de menu vertical.

Se abre la seleccién de las funciones disponibles para el modo de operacién.

Cerrar seleccion
Se cierra la seleccién de las funciones disponibles para el modo de operacién.

Conectar y desconectar volante
Se conecta el volante para el desplazamiento de ejes (HT 10).

Deshacer
Se deshacen paso a paso varias modificaciones.

Cuando se finaliza una modificacién en un campo de entrada, esta funcién ya no
esta disponible.

Restablecer
Se restablecen paso a paso varias modificaciones.

Cuando se finaliza una modificaciéon en un campo de entrada, esta funcién ya no
estd disponible.

Teclado virtual
Activa el teclado virtual.

Calculadora
Muestra la calculadora.

Ayuda en pantalla
Abre la ayuda en pantalla.

Camara
Crea una captura de pantalla.

3.4.3 Otros elementos de manejo tactiles

Elemento de manejo

Funcion

Conmuta al siguiente menu horizontal de pulsadores.

Si ha accedido a la segunda pagina del mend, se mos-
trara la flecha hacia la derecha.

Cambia al menu de orden superior.

Universal
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3.4 Interfaz de usuario multitdctil

Elemento de manejo Funcién

Cambia al siguiente mend vertical de pulsadores.

P Si toca el icono Alarm Cancel, borrara todas las alarmas
2130 4 = Cancel presentes.
w Cuando se ha configurado un menu de canales, se
muestra aqui.

Si se toca la indicacion de canal en la indicacién de es-
tado, se cambia al siguiente canal.

L[]
v

3.4.4 Teclado virtual

Si ha llamado el teclado virtual desde el bloque de teclas de funcién, puede modificar la
asignacién de teclas con las teclas de conmutacion.

ofwlefrfr]viv]ijolr]e]r X
ﬂlll e]s ] &8

_lﬂlﬂ Illﬂl

Tecla de conmutacién entre mayusculas y minusculas.

Tecla de conmutacién entre letras y caracteres especiales
Tecla de conmutacién para asignar el teclado especifico del pais

®OEE

Tecla de conmutacién entre teclado completo y teclado numérico

Introduccion de caracteres chinos en el editor IME

También es posible introducir caracteres chinos en el editor IME cuando se utiliza el teclado
virtual.

Paraintroducir caracteres chinos con el teclado virtual, cambie el idioma de la interfaz de usuario
al chino. Para mostrar el campo de entrada del editor IME, haga clic en la tecla de conmutacién
para asignar el teclado especifico del pais ("CHS").

Teclado fisico

Si esta conectado un teclado real, aparece el simbolo de un teclado en miniatura en lugar del
teclado virtual.

Con este simbolo se puede volver a abrir el teclado virtual.
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3.4 Interfaz de usuario multitactil

3.4.5 Caracter especial "tilde"

Si pulsa la tecla de conmutacién entre letras y caracteres especiales, la distribucién de teclado
cambia a los caracteres especiales.

ﬂﬂlﬂlﬂl..ll- III X

-IIEI_III :II:HI *

@ <Tilde>

Con la tecla <tilde> se introduce el caracter especial <tilde> en el editor o en campos

alfanuméricos. En campos de entrada numéricos, la tecla <tilde> sirve para cambiar el signo de
un nimero entre mas y menos.

Universal
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3.5 Ampliacidn con Sidescreen

3.5 Ampliacién con Sidescreen

3.5.1 Sinopsis

Los paneles con pantalla panoramica (widescreen) ofrecen la posibilidad de utilizar el area
adicional para visualizar otros elementos. Ademas de la pantalla de SINUMERIK Operate, se
muestran pantallas y teclas virtuales para una informacién y manejo mas rapidos.

Esta Sidescreen debe activarse. Para ello se muestra una barra de navegacion.
En la barra de navegacion se pueden visualizar los siguientes elementos:
e Pantallas (widgets)
* Teclas virtuales (paginas)
— Teclado ABC
— Teclas MCP

.n Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Requisitos

» Para poder visualizar los widgets y las paginas se necesita un panel multitactil con formato
panoramico (por ejemplo, OP 015 black).

* Solo es posible activar y configurar una Sidescreen si se utiliza la interfaz de usuario
"SINUMERIK Operate Generation 2".

Informacion adicional

Encontrard informacién sobre cémo activar la Sidescreen y configurar las teclas virtuales en el
Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate.

3.5.2 Sidescreen con barra de navegacién

Sila Sidescreen esta activada, se visualizara una barra de navegacién en el margen izquierdo de
la interfaz de usuario.

Con esta barra de navegacién se puede cambiar directamente al campo de manejo deseado y
mostrar u ocultar la Sidescreen.

Universal
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Position [mm]

Restueg ™,

3.5 Ampliacidn con Sidescreen

TES

213.224
-24.881
50.000

0.800°
0.800°

0.000
0.000

T B2_SCHRUPPER_2
S12
»>  B2_SCHRUPPER_2

0.000

F 0.000

0.000 mm;/min

Funktionen

S1 - o

[rl‘laster ]

Hilfs-
funktionen

Salze

loschen

Istwerte
MKS

Barra de navegacién

Elemento de ma-

Funcién

Abre el campo de manejo "Mdaquina".

Abre la lista de herramientas en el campo de manejo "Parametros”.

Abre la ventana "Decalajes de origen” en el campo de manejo "Pardmetros”.

Abre el campo de manejo "Programa”.

Abre el campo de manejo "Gestor de programas”.

Abre el campo de manejo "Diagndstico”.

)
£,
]

Abre el campo de manejo "Puesta en marcha".

Universal
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3.5 Ampliacién con Sidescreen

Elemento de ma-
nejo

Funcion

Oculta la Sidescreen.

Muestra la Sidescreen.

3.5.3 Widgets estandar

Abrir Sidescreen

e Para mostrar la Sidescreen, toque la flecha de la barra de navegacioén.
Los widgets estandar se muestran minimizados como linea de titulo.

SIEMENS

NE/WKS/MANTEL_G_MIT_NWK/MANTEL_G_MIT_NWK_1

CHAN1

Pasicion [mm]

67.228
-14.200
-13.274

96.868 °

1487.998

Pasicidn [mm]
-331.600
200.230

1487.998
0.088°
277.071°

F 0,680

8.888

F 0,600

8.608

R 4.680 54 -8
2188.888
X 8.888

Maestr B
o

S3-s

Maestr 6
f

@ Lineas de titulo de los widgets
@ Tecla de flecha para mostrar y ocultar la Sidescreen

Navegar por la Sidescreen

» Para moverse por la lista de widgets, desplacese en vertical con un dedo.

- O BIEN -

* Parairal final o al principio de la lista de widgets, desplacese en vertical con tres dedos.

Abrir widgets

e Para abrir un widget, toque en la linea de titulo del widget.

74
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3.54

3.5.5

3.5.6

3.5.7

Universal

3.5 Ampliacidn con Sidescreen

Widget "Valores reales"

El widget contiene la posicién de los ejes en el sistema de coordenadas mostrado.

Mientras se ejecuta un programa se visualiza el trayecto residual de la secuencia CN actual.

~ UALOR REAL !
WKS Posicion [mm] Tray res.
s A 67.228 B.888
Y -14.288 B.888
2 -13.274 B.888
B1 90.000 ° B.888
23 1487.998 B.888
Widget "Origen”

El widget contiene los valores del decalaje de origen activo para todos los ejes configurados.

Por cada eje se visualiza el decalaje basto y fino, asi como el giro, la escala y la simetria especular.

~ ORIGEN !

G54 grueso fino =% o Ah

X 14.238 B8.216

Y -14.288 W A

2 368.888 -8.238

B1

23 12.818  B8.246 A
Widget "Alarmas"

El widget contiene todos los avisos y alarmas de la lista de alarmas.

Para cada alarma se visualiza el nimero y la descripcién correspondiente. Un simbolo de
confirmacién indica cémo se acusa o borra la alarma.

Si hay mas alarmas presentes, puede desplazarse verticalmente.

Desplacese en horizontal para cambiar entre alarmas y avisos.

~ ALARMAS !

CGanal 1: Influenciacion
16ggg Programa: la accion '!]rrancar
el mecanizado seleccionado’ se
interrumpio por una alarma
Ganal 1: Secuencia 1: Sentido
61237 retroceso desconocido. Retirar
manualmente la herramienta.

Widget "Variables de CN/PLC"

El widget "Variables de CN/PLC" sirve para visualizar las variables de CN y PLC.
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Para cada variable se muestra el nombre de variable, el tipo de datos y el valor.

~ Variables CN/PLC 1

Uariable F Ualor |

$AA_ACCLIMAX1] | D 188
GUD/CHANNEL[1] | D [}
.tate/aafiTol[ul, 1] D (]
..aasynchifffu1, 1] D (]
GUD/FEED_NG_5 1] [}

Solo se visualizan las variables que se muestran en ese momento en la imagen "Variables de CN/
PLC", en el campo de manejo "Diagnostico”. Para actualizar la lista de "Variables de CN/PLC" en
el widget después de un cambio en la imagen "Variables de CN/PLC" en el campo de manejo
"Diagnostico”, es necesario contraer y volver a desplegar el widget.

Se permite la navegacién vertical.

3.5.8 Widget "Carga de ejes"
El widget muestra la carga de todos los ejes en un diagrama de barras.

Se visualizan hasta seis ejes. Si hay mas ejes, puede desplazarse verticalmente.

~ CARG EJE !

X1
1
21
Bl (—

Gl ——

SPNi

3.5.9 Widget "Herramienta"
El widget contiene los datos geométricos y de desgaste de la herramienta activa.

Dependiendo de cémo esté configurada la maquina se muestra ademas la siguiente
informacioén:

* EC: correccién activa dependiente de la posicién (correccién de preparacién)
e SC: correccion activa dependiente de la posicién (correccién aditiva)

* TOFF: correccion programada de longitud de herramienta en coordenadas del WKS y
correccion programada de radio de herramienta

e Superposicion: valor de los movimientos superpuestos que se ha retirado de las distintas
direcciones de herramienta

Universal
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3.5.10

3.5.11

Universal

3.5 Ampliacidén con Sidescreen

~ HERRAMIENTA !
§- FRAESER DB

D1 Long. ¥ Long. 2  Radio
Geometria 160.088 4.088
Desgaste
EC
5C

Widget "Vida util"

El widget muestra la vigilancia de herramienta respecto a los valores siguientes:
» Tiempo de uso efectivo de la herramienta (vigilancia de la vida Gtil de herramienta)
* Piezas fabricadas (vigilancia del niimero de piezas)

» Desgaste de herramienta (vigilancia del desgaste)

Nota
Varios filos

Si la herramienta dispone de varios filos, se mostraran los valores del filo con menor duracién,
ndmero de piezas y desgaste restantes.

Desplacese horizontalmente para cambiar entre las vistas.

~ TIEMPO USO 1

¥ PLANFRAESER w
ST1 18:00 min

s BOHRER_12 N
ST1 28:00 min
SCHRUPPSTAHL ",

5T1 188:88 min Y

s BOHRER_8 &%
5T 186:08 min

Widget "Tiempo de ejecucion del programa"

El widget contiene la informacion siguiente:

* Tiempo de ejecucion total del programa

¢ Tiempo residual hasta el final del programa

Estos datos se estiman para la primera ejecucion del programa.

Ademas se muestra el progreso del programa en forma de porcentaje en un diagrama de barras.

~ TIEMPO EJ. PROG. !

Programm Rest Gesamt
]

8:88:68h 8:27:12h

Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 77



Manejo multitdctil en SINUMERIK Operate
3.5 Ampliacidn con Sidescreen

3.5.12 Widget "Camara 1"y "Camara 2"

Tiene la posibilidad de instalar hasta dos cdmaras para observar procesos remotos y vigilar zonas
de dificil acceso.

Los widgets "Camara 1"y "Cadmara 2" sirven para visualizar las imagenes de la cdmara. Cada
camara tiene su propio widget.

~ CAMARA 1

~ CAMARA 2 '

Si se ha configurado una de las cdmaras, se inicia el proceso de streaming abriendo el widget
correspondiente.

Encontrara mas informacién sobre la activacién de los widgets "Camara 1"y "Camara 2" en el
manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate.

3.5.13 Sidescreen con pdaginas para teclado ABC o panel de mando de maquina

En la Sidescreen del panel multitactil es posible configurar, ademas de widgets estandar, paginas
con teclado ABC y panel de mando de maquina.

Universal
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Configurar teclado ABCy MCP

Cuando se ha configurado el teclado ABC y las teclas MCP, se amplia la barra de navegacion de
la Sidescreen:

Elemento de Funcién
manejo

Visualizar los widgets estandar en la Sidescreen

Visualizar un teclado ABC en la Sidescreen

Visualizar un panel de mando de maquina en la Sidescreen

3.5.14 Ejemplo 1: Teclado ABC en la Sidescreen

SIEMENS

Position [mm] Restweg %7 TES

213.224 0.000 T o2 ScHaurpen 2

~24 881 e
50.000 0.000 F 0.000 Fur;%;l:en

. 0.000 in  98%

0.000 0.008 mm/min *| funktionen
0.000° oooe ' S1 ~ e
[ll‘hster 8

Satze
loschen

Istwerte
MKS

@ Teclado ABC
@ Tecla para mostrar el teclado
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3.5 Ampliacién con Sidescreen

3.5.15 Ejemplo 2: Panel de mando de maquina en la Sidescreen

Position [mm]

Restweg %7/ TES

213.224
-24.881
50.000

n.aea°
n.aea°

Panel de mando de maquina

®O

80

0. 000 T BZ_SS_:_};IRUPPER_Z

0000 »> 02_SCHRUPPER_2

o000 F  0.000 Funonen

i Hilfs-
0.000 0.060 mm/min _ 90% s L
oo | S1 -0 —
E’Iaster (] 75|%

Istwerte
MKS

Tecla para mostrar el panel de mando de maquina
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3.6

3.6.1

3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

SINUMERIK Operate Display Manager

Vista general

En un panel con resolucién Full HD (1920 x 1080) tiene la posibilidad de trabajar con el Display
Manager.

El Display Manager permite acceder a una gran cantidad de informacién de un vistazo.
Con el Display Manager, la superficie de la pantalla se divide en varias areas de visualizacion.

Ademas de SINUMERIK Operate, en los distintos campos se ofrecen widgets, teclados, paneles
de mando de maquina y diferentes aplicaciones.

El Display Manager esta disponible para las siguientes configuraciones:
e SINUMERIK Operate en PC/PCU
e SINUMERIK Operate en NCU ("Embedded HMI") si se usa una NCU 720 o NCU 730

Opcién de software
‘ Para la funcién "SINUMERIK Operate Display Manager" se necesita la opcién "P81 -

SINUMERIK Operate Display Manager".

Nota

La configuracién estandar del Display Manager solo admite la orientacién de pantalla en
horizontal.

Mas informacion

Universal

Encontrard mas informacion sobre la activacién y configuracion del Display Manager en el
Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate.

Encontrard mds informacién acerca de los paneles Full HD en el Manual de producto de frontales
de operador: TOP 1500, TOP 1900, TOP 2200.
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

3.6.2 Distribucién de la pantalla
El suministro estandar del SINUMERIK Operate Display Manager permite elegir entre un area de
visualizacién triple o cuadruple.
@ @
= SIEMENS SINUMERIK OPERATE
Chan1|RESET ENT TIEMPO EJ. PROG.
kS Posicitn [mm] TES BIELEOUSD
X1 0.000 T i
Y1 0.000 1
21 0.000
At 0.000° F 0.008
0.000 mm/min  8.8%
S1 o
SIEMENS
Val. rea-
les MKS
LL‘T> TS| = T e 1 G il pocio
@ SINUMERIK Operate con barra de navegacién para cambiar el campo de manejo
@ Area de visualizacién para widgets estandar
@ Area de visualizacion para aplicaciones (p. ej., PDF)
3.6.3 Elementos de manejo

El Display Manager esta activado.

Elemento de manejo

Funcién

Menu

Toque en el menu para elegir la disposicion deseada de las areas de visua-

lizacion.

Area de visualizacion triple

e SINUMERIK Operate (con bloque de funcién)
+ Area de widgets

 Area de aplicaciones (PDF, teclado virtual)
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Elemento de manejo

Funcion

Area de visualizacién cuadruple

SINUMERIK Operate (con blogue de funcién)
Area de widgets

Area de aplicaciones (PDF, teclado virtual)
Area con teclado virtual

Reflejar areas de visualizacién
Refleja la disposicién seleccionada de las reas de visualizacion.

Navegacién en SINUMERIK Operate

Toque sobre el icono correspondiente para abrir directamente el campo de
manejo deseado.

Widgets
Los siguientes widgets estan disponibles de forma estandar:

Valores reales (Pagina 75)

Origen (Pagina 75)

Herramienta (Pagina 76)

Carga de ejes (Pagina 76)

Alarmas (Pagina 75)

Tiempo de ejecucién del programa (Pégina 77)
Vida atil (Pagina 77)

Variables de CN/PLC (Pagina 75)
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

84

Elemento de manejo

Funcion

PDF
Abre el PDF guardado en este lugar.

Las siguientes funciones estan disponibles en el visor de PDF:
e Abrir (<CTRL> + <O>)

¢ Marcar (<CTRL> + <A>)

¢ Copiar (<CTRL> + <C>)

¢ Ira (<CTRL> + <G>)

e Buscar («CTRL> + <F>)

e Mostrary ocultar marcadores (<CTRL> + <B>)

Como alternativa, se puede manejar el visor de PDF desde la barra de he-
rramientas animada de la parte superior izquierda.

La vista de lectura puede optimizarse con los siguientes gestos tactiles:
e Tocar dos veces (Double Tap): ajustar a anchura.
¢ <CTRL> + tocar dos veces (Double Tap): ajustar a altura.

Si se cambia el idioma mientras se estd visualizando un documento PDF,
este se volvera a cargar en el idioma seleccionado.

Si no hay ningliin documento PDF disponible en el idioma seleccionado, se
mostrara el documento PDF en inglés.

Si el documento PDF contiene marcadores, se conservara la posicién en el
documento PDF en todas las sesiones tras cambiar el idioma.

Teclado virtual

Muestra un teclado QWERTY en el drea de visualizacion cuddruple: en el drea
correspondiente a aplicaciones y en el area adicional por debajo de SINU-
MERIK Operate.

Sielige el teclado virtual en la vista maximizada de un area de visualizacién,
se abrira el teclado en forma de ventana emergente. El teclado se puede
desplazar a cualquier lugar de la pantalla mediante manejo tactil.

Camara

Streaming en directo de la cdmara configurada:

¢« 14 Streaming en directo de la cdmara 1

e 2[4 Streaming en directo de la cdmara 2

+ 1.2 Streaming en directo de las cdmaras 1y 2

Si hay una cdmara configurada, puede ver directamente el proceso de strea-
ming correspondiente. Si modifica la configuracién de la cdmara o se pre-
senta un problema de conectividad, reinicie el sistema para activar el pro-
ceso de streaming en la camara.

Maximizar el area de visualizacion

Amplia el drea de SINUMERIK Operate asi como el drea de aplicaciones a
toda la extensién del panel.
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Elemento de manejo Funcién

Minimizar el area de visualizacion

Reduce el 4rea de SINUMERIK Operate asi como el drea de aplicaciones de
nuevo a la extension original.

Panel de mando de la maquina
Muestra un panel de mando de maquina.

Nota:
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Consulte también
Widget "Cdmara 1"y "Camara 2" (Pagina 78)
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager
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Ajustar maquina 4

4.1 Conectar y desconectar
Arranque
e 17.02.09

SIEMENS
Posicion [mm] Correccion/ avance
X1 0.000 b
Y1 0.000 b
21 0.000 b
SP1 0.000° .

% DREHEN_K1 RESET

F=0.000

Después de arrancar el control, se abre la pantalla base en funcién del modo de operacién
predeterminado por el fabricante de la maquina, que generalmente es la pantalla base de la
funcién "REF POINT".

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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4.2 Busqueda del punto de referencia

4.2 Busqueda del punto de referencia

4.2.1 Referenciar ejes

Orden

Procedimiento

88

Su maquina herramienta puede estar equipada con un sistema de medicién de desplazamiento
absoluto o incremental. Un eje con sistema de medicién de desplazamiento incremental se tiene
que referenciar después de la conexién del control; en un sistema absoluto, no es necesario.

Por esta razén, en un sistema de medicion de desplazamiento incremental, todos los ejes de

maquina se tienen que posicionar primero en un punto de referencia cuyas coordenadas con
relacion al origen de maquina sean conocidas.

Antes de la busqueda del punto de referencia los ejes deben encontrarse en una posicién desde
la que sea posible la aproximacién al punto de referencia sin ninguna colisién.

En funcion de los ajustes del fabricante de la maquina, los ejes se pueden desplazar también
simultaneamente al punto de referencia.

.n Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

ATENCION

Peligro de colision

Si los ejes no se encuentran en una posicién sin colisiones, hay que situarlos debidamente en
el modo de operacién "JOG" o "MDA".

iEn esta operacion es absolutamente necesario observar los movimientos de los ejes
directamente en la maquina!

iNo tener en cuenta la visualizacién del valor real mientras los ejes no estén referenciados!

iLos finales de carrera de software no acttan!

AV 1. Pulse la tecla <JOG>.

UL
JOG

e 2. Pulse la tecla <REF. POINT>.

REF.POINT
» 3. Seleccione el eje que desea desplazar.
Z
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4.2 Busqueda del punto de referencia

4, Pulse las teclas <-> 0 <+>.
El eje seleccionado se desplaza al punto de referencia.
Si se ha pulsado la tecla de direccion equivocada, la instruccién no se

+ acepta y no se produce ningdin movimiento.
< Junto al eje se muestra un simbolo cuando éste ha alcanzado el punto de
referencia.

El eje estara referenciado cuando se haya alcanzado el punto de referencia. En la visualizacién
del valor real se indica el valor correspondiente al punto de referencia.

A partir de este momento son efectivas las limitaciones de recorrido (p. €j., finales de carrera de
software).

La funcién se termina a través del panel de mando de mdquina, seleccionando el modo "AUTO"
0"JOG".

4.2.2 Validacion del usuario

Procedimiento

Universal

Si utiliza en sumaquina Safety Integrated (Sl), tiene que confirmar, en la busqueda del punto de
referencia, que la posicién actual indicada del eje coincida con la posicién efectiva en la
maquina. Esta validacion es, entonces, el requisito para las funciones posteriores de Safety
Integrated.

La validacion del usuario para un eje sélo se puede conceder si el eje se ha desplazado
previamente al punto de referencia.

La posicion indicada del eje se refiere siempre al sistema de coordenadas de maquina (MKS).
Opcién

Para la validacion del usuario con Safety Integrated se necesita una opcién de software.

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Maquina
e 2. Pulse la tecla <REF POINT>.
REF.POINT
X 3. Seleccione el eje a desplazar.
VA
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4.2 Busqueda del punto de referencia

4, Pulse las teclas <-> 0 <+>.

El eje seleccionado se posiciona en el punto de referencia y se detiene.
La coordenada del punto de referencia se indica.

+ El eje se marca con @®.
Ualid. de 5. Accione el pulsador de menu "Valid. de usuario”.
usuario

Se abre la ventana "Conformidad usuario”.

Se muestra una lista de todos los ejes de maquina con sus posiciones
actuales y de seguridad.

6. Sitle el cursor en el campo "Validacién" del eje deseado.
O 7. Active la validacion pulsando la tecla <SELECT>.
SELECT
El eje seleccionado esta marcado como "referenciado seguro" mediante
una cruz en la columna "Validacion".
O Pulsando nuevamente la tecla <SELECT> se desactiva la validacién.
SELECT
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4.3 Modos de operacion

4.3 Modos de operacion

4.3.1 Generalidades

Puede trabajar en tres modos de operacién distintos.

Modo de operaciéon "JOG"
El modo de operacién "JOG" esta previsto para las siguientes actividades preparatorias:
* Blsqueda del punto de referencia, es decir, se referencia el eje de la maquina

* Preparar la maquina para la ejecucién de un programa en el modo automatico, es decir,
medir herramientas, medir pieza y definir en su caso los decalajes de origen utilizados en el
programa

* Desplazar gjes, p. €j., durante una interrupcién del programa

* Posicionar ejes

Seleccionar "JOG"

A Pulse la tecla <JOG>.
UL

JOG

En el modo de operacién JOG dispone de las siguientes funciones:
e "REF POINT"
"REPOS"

Funcion "REF POINT"

La funcién "REF POINT" sirve para sincronizar el control y la maquina. Para ello, active el punto
de referencia en el modo de operacién "JOG".

Seleccionar "REF POINT"

e Pulse la tecla <REF POINT>.

REF.POINT

Funcion "REPOS"

La funcién "REPOS" sirve para reposicionar en una posicién definida. Después de una
interrupcion del programa (p. ej., para corregir los valores de desgaste de la herramienta) en el
modo de operacién "JOG" la herramienta se retira del contorno.

En laventana de valores reales, las diferencias de recorrido de "JOG" se presentan como decalaje
"REPOS".
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4.3 Modos de operacidn

El decalaje "REPOS" se puede visualizar en el sistema de coordenadas de maquina (MKS) o en el
sistema de coordenadas de pieza (WKS).

Seleccionar "REPOS"

Pulse la tecla <REPOS>.

REPOS

Modo de operaciéon "MDA" (Manual Data Automatic)

En el modo de operacién "MDA" puede introducir y hacer ejecutar secuencia a secuencia
comandos en cédigo G para ajustar la maquina o ejecutar acciones individuales.

Seleccionar "MDA"

Pulse la tecla <MDA>.

MDA

En el modo de operacién "MDA" esta disponible la funcién "TEACH IN".

Funcién "TEACH IN"

Con la funcion "TEACH IN" puede crear, modificar y ejecutar programas de pieza (programas
principales y subprogramas) para secuencias de movimientos o piezas sencillas activando y
almacenando posiciones.

Seleccionar "Teach In"

@ Pulse la tecla <TEACH IN>.

TEACH IN

Modo de operacién "AUTO"

En el modo AUTOMATICO puede ejecutar un programa por completo o solamente en parte.

Seleccionar "AUTO"

3 Pulse la tecla <AUTO>.

AUTO

En el modo de operacién "AUTO" esta disponible la funcién "Secuencia a secuencia”.

Funcion "secuencia a secuencia"

Con la funcién "secuencia a secuencia” se puede ejecutar secuencialmente un programa.
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4.3.2

Ejemplo

4.3 Modos de operacion

Seleccionar "Secuencia a secuencia"

) Pulse la tecla <SINGLE BLOCK>.

SINGLE
BLOCK

Grupos de modos de operacién y canales

Cada canal se comporta como un CN independiente. Por cada canal se puede ejecutar, como
maximo, un programa de pieza.

* Control con 1 canal
Existe un grupo de modos de operacién.

* Control con varios canales
Los canales se pueden agrupar en diferentes grupos de modo de operacién.

Control con 4 canales; en 2 canales se efectla el mecanizado y en 2 canales distintos se regula
el transporte de nuevas piezas.

GMO1 Canal 1 (Mecanizado)
Canal 2 (Transporte)
GMO2 Canal 3 (Mecanizado)
Canal 4 (Transporte)

Grupos de modos de operacion (GMO)

4.3.3

Universal

Los canales que tecnolégicamente puedan ser agrupados se pueden asignar a un grupo de
modos de operaciéon (GMO).

Los ejes y cabezales de un GMO se pueden controlar desde 1 o varios canales.

Un GMO se puede encontrar bien en el modo de operacién "Automatico”, en "JOG" o en "MDA";
es decir, varios canales de un grupo de modos de operacién pueden encontrarse
simultaneamente en diferentes modos.

Conmutacion de canal

En caso de haber varios canales se puede conmutar de canal. Como se pueden asignar cada uno
de los canales a los diferentes grupos de modo (GMOIGCS), el cambio de canal implica un
cambio del GMO/GCS correspondiente.

Si hay un menu de canales, se muestran todos los canales en pulsadores de mend, lo que
permite conmutarlos.
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4.3 Modos de operacién

Conmutar canal

li Pulse la tecla <CHANNEL>.

Se conmuta al siguiente canal.
o bien

Si el menu de canales existe, aparece un menu de pulsadores. Se muestra
resaltado el canal activo.

Accionando otro pulsador de menu se puede conmutar a otro canal.

Informacion adicional

Encontrard informacién sobre la configuracién del menu de canales en el Manual de puesta en
marcha SINUMERIK Operate.
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4.4 Ajustes para la mdquina

4.4 Ajustes para la maquina

4.4.1 Conmutar sistema de coordenadas (MKS/WKS)

Las coordenadas en la visualizacién de posicién real se refieren al sistema de coordenadas de
maquina o de pieza.

El sistema de coordenadas de pieza esta ajustado de forma estandar como referencia para la
visualizacion de posicion real.

Al contrario del sistema de coordenadas de pieza (WKS), el sistema de coordenadas de maquina
(MKS) no contempla decalajes de origen, correcciones de herramienta ni giros de coordenadas.

Procedimiento

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina”.
M,
Maquina
A 2. Pulse la tecla <JOG> 0 <AUTO>.
UL
JOG
=)
AUTO
Ual. rea- 3. Accione el pulsador de menu "Val. reales MKS".
les MKS
El sistema de coordenadas de maquina esté seleccionado.
les MKS El titulo de la ventana de valores reales cambia en el MKS.

a Fabricante de la maquina

El pulsador de menu para conmutar el sistema de coordenadas puede estar oculto.
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

4.4.2 Conmutar unidad de medida

Como unidad de medida para la maquina se pueden especificar milimetros o pulgadas. La
unidad de medida se conmuta para toda la maquina. De esta manera, todos los datos necesarios
se convierten automaticamente a la nueva unidad de medida, p. €j.:

¢ Posiciones
¢ Correcciones de herramientas

¢ Decalajes de origen
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4.4 Ajustes para la mdquina

Para que sea posible conmutar entre unidades de medida, se deben cumplir los siguientes

requisitos:

* Se han ajustado los datos de maquina correspondientes.

¢ Todos los canales se encuentran en reset.

* Los ejes no se desplazan mediante "JOG", "DRF"y el "PLC".

* La velocidad periférica de muela constante (SUG) no esta activa.

Informacion adicional

.n. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Encontrard mas informacién sobre el sistema de medida pulgadas/métrico en el Manual de
funciones Ejes y cabezales.

Procedimiento

M,

el

Maquina

1% Ajus-
UJE tes

Gonnurtar a
pulgadas

v
0K

Conmutar a
métrico

96

En el campo de manejo "Maquina", seleccione el modo de operacién
<JOG> 0 <AUTO>.

Pulse la tecla de conmutacién de menus y el pulsador de menu "Ajustes”.
Se abre una nueva barra vertical de pulsadores.

Accione el pulsador de menu "Conmutar a pulgadas"”.
Se le consulta si quiere realmente conmutar la unidad de medida.
Accione el pulsador de ment "OK".

El texto del pulsador de menud cambia a "Conmutar a métrico".
La unidad de medida se cambia para toda la maquina.

Accione el pulsador de menu "Conmutar a métrico" para ajustar de nuevo
la unidad de medida de la maquina al sistema métrico.
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4.4.3

4.4 Ajustes para la mdquina

Definir decalaje de origen

Si hay un decalaje de origen ajustable activo, tiene la posibilidad de introducir un nuevo valor de
posicién para cada eje en la visualizacién del valor real.

La diferencia entre el valor de posicién en el sistema de coordenadas de maquina MKS y el nuevo
valor de posicion en el sistema de coordenadas de pieza WKS se almacena permanentemente en
el decalaje de origen actualmente activo (p. ej. G54).

Valor real relativo

También pueden introducirse valores de posicion en sistemas de coordenadas relativos.

Nota

El nuevo valor real solo se visualiza. El valor real relativo no influye en la posicion de los ejes ni
en el decalaje de origen activo.

Resetear valor real relativo

Requisitos

Universal

Borrar REL Accione el pulsador de menu "Borrar REL".

Los valores reales se borran.

Los pulsadores de menu para ajustar el origen en el sistema de coordenadas relativo solo estan
disponibles si esta ajustado el dato de maquina correspondiente.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

El control se encuentra en el sistema de coordenadas de pieza.

El valor real se pone en estado de reset.

Nota
Definir DO en estado de parada

Si introduce el nuevo valor real en estado de parada, las modificaciones realizadas solo seran
visibles y efectivas tras reanudar la marcha del programa.
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4.4 Ajustes para la mdquina

Procedimiento

M,

| R |

Maquina

Wy
UL

JOG

ye  Def.

. reales
REL

20§ Actiu
relat.

2

INPUT

Z=0

X=Y=7=0

Resetear valor real

Borrar
N0 activo

1.

En el campo de manejo "Maquina®, seleccione el modo de operacion
"JOG".

Accione el pulsador de menu "Def. DO".

o bien

s non

Accione los pulsadores de mend ">>", "V. reales REL" y "Activ. relat." para
ajustar valores de posiciéon en el sistema de coordenadas relativo.

Introduzca el nuevo valor de posicion deseado para X, Y o Z directamente
en la visualizacién del valor real (con las teclas de cursor puede conmutar
entre los ejes) y pulse la tecla "INPUT" para confirmar las entradas.

o bien

Accione los pulsadores de menu "X=0","Y=0" o0 "Z=0" para poner a cero la
posicién deseada.

o bien

Accione el pulsador de menu "X=Y=Z=0" para poner a cero las posiciones
de eje simultaneamente.

Accione el pulsador de ment "Borrar DO activo".
El decalaje se borra de forma permanente.

Nota

Decalaje de origen activo irreversible

El decalaje de origen actualmente activo se borra de forma irrevocable mediante esta accion.
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4.5 Decalajes de origen

La visualizacién posicién real de las coordenadas de ejes estd referida, después del
posicionamiento del punto de referencia, al origen de maquina (M) del sistema de coordenadas
de maquina (MKS). El programa para la ejecuciéon de la pieza, en cambio, se refiere al origen de
pieza (W) del sistema de coordenadas de pieza (WKS). No es necesario que el origen de la
maquinay el de la pieza sean idénticos. La distancia entre el origen de la maquinay el origen de
la pieza puede variar en dependencia de la clase de pieza y de suamarre. Este decalaje de origen
se tiene en cuenta en la ejecucién del programa y se puede componer de distintos decalajes.

La visualizacién de valores reales de las coordenadas de ejes estd referida, después del
posicionamiento del punto de referencia, al origen de maquina del sistema de coordenadas de
maquina (MKS).

La visualizacion de posiciones reales puede referirse también al sistema de coordenadas ENS. Se
indica la posicién de la herramienta activa con relacién al origen de la pieza.

Py
LL

13?/ .

MKS

M

@ Decalaje base

@ Decalaje de origen grueso
@ Decalaje de origen fino

@ Transformacién de coordenadas
Figura 4-1  Decalajes de origen

Si el origen de maquina no coincide con el origen de pieza, existe al menos un decalaje (decalaje
base o decalaje de origen) en el cual estd memorizada la posicién del origen de pieza.

Decalaje base

El decalaje base es un decalaje de origen que esta siempre activo. Si no ha definido ningdn
decalaje base, éste tiene el valor cero. El decalaje base se define en la ventana "Decalaje de
origen - Base".

Decalaje basto y fino

Un decalaje de origen (G54 a G57, G505 a G599) se compone siempre de un decalaje grueso y
un decalaje fino. Puede llamar a los decalajes de origen desde cualquier programa (los decalajes
grueso y fino se suman).
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4.5 Decalajes de origen

En el decalaje grueso puede, por ejemplo, memorizar el origen de la pieza. En el decalaje fino
puede consignar entonces el decalaje que se produce al sujetar una nueva pieza entre el origen
de pieza antiguo y nuevo.

Nota
Deseleccién del decalaje fino

Tiene la posibilidad de deseleccionar el decalaje fino mediante el dato de maquina MD18600
$MN_MM_FRAME_FINE_TRANS.

4.5.1 Visualizar decalaje de origen activo

Procedimiento

100

En la ventana "Decalaje de origen - Activo" se muestran los decalajes de origen siguientes:

» Decalajes de origen para los que existen decalajes activos o para los que se han introducido
valores

» Decalajes de origen ajustables
* Decalaje de origen total
Por regla general, la ventana tiene solo funciones de observacion.

La disponibilidad de los decalajes depende de la configuracién.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

l @ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros

i Decal 2. Accione el pulsador de menu "Decal. origen”.
origen

Se abre la ventana "Decalaje de origen - Activo".

Nota
Otros detalles sobre los decalajes de origen

Si desea obtener mas detalles sobre los decalajes indicados o si desea modificar valores para el
giro, la escala o la simetria especular, accione el pulsador de menu "Detalles".

Universal
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4.5 Decalajes de origen

Mostrar lista de decalajes de origen

Laventana "Lista de decalajes de origen" muestra los decalajes activos o los decalajes del sistema
activos para todos los ejes configurados.

Ademas del decalaje (aproximado y fino), también se muestra el giro, la escala y la simetria

definidos al respecto.

Por regla general, la ventana tiene solo funciones de observacion.

Visualizacién de los decalajes de origen activos

Decalajes de origen

Valor real MKS

Visualizacion del valor real en el sistema de coordenadas de
maquina.

Trans. cinem. pieza

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales progra-
mados con $P_TRAFRAME_P.

Trans. cinem. herram.

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales progra-
mados con $P_TRAFRAME_T".

DRF

Visualizacion del decalaje del eje del volante.

Superposicion $AA_OFF

Visualizacion del movimiento superpuesto programado con
$AA_OFF.

Referencia base

Visualizacién de los decalajes de origen adicionales progra-
mados con $P_SETFRAME.

Elacceso a los decalajes de sistema esta protegido por medio
de interruptores de llave.

Frame DO ext.

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales progra-
mados con $P_EXTFRAME.

DO base total

Visualizacion de todos los decalajes base efectivos.

G500

Visualizacion de los decalajes de origen activados con G54 -
G599.

En determinadas circunstancias puede modificar los datos
mediante "Def. DO", es decir, puede corregir un origen defi-
nido.

Ref. herramta.

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales progra-
mados con $P_TOOLFRAME.

Ref. pieza

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales progra-
mados con $P_WPFRAME.

Decal.Orig activo

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales progra-
mados con $P_TRAFRAME.

DO programado

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales progra-
mados con $P_PFRAME.

Referencia de ciclos

Visualizacién de los decalajes de origen adicionales progra-
mados con $P_CYCFRAME.

DO total

Visualizacion del decalaje de origen activo que resulta de la
suma de todos los decalajes de origen.
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Decalajes de origen

WKZ: Visualizacion de la herramienta activa.

Valor real WKS Visualizacién del valor real en el sistema de coordenadas de
pieza.

La visualizacién de los decalajes de origen depende de la configuracién.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento
1_’@ 1. Seleccione el campo de manejo "Pardmetros".
Parametros
i Decal. 2 Accione los pulsadores de menu "Decal. origen" y "Vista general".
arinen Se abre la ventana "Lista de decalajes de origen".
Lista
45.3 Visualizar y editar decalaje origen base

La ventana "Decalaje de origen - Base" muestra, para todos los ejes configurados, los decalajes
base globales y especificos de canal definidos, clasificados en decalajes finos y gruesos.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento

1 @ 1. Seleccione el campo de manejo "Pardmetros".
Parametros
i Decal. 2. Accione el pulsador de menu "Decal. origen".
origen
Base 3. Accione el pulsador de mend "Base".
Se abre la ventana "Decalaje de origen - Base".
4. Realice directamente en la tabla las modificaciones de los valores.
Universal
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Nota
Hacer activos los decalajes base

Los decalajes indicados aqui surten efecto de forma inmediata.

454 Visualizar y editar decalajes de origen ajustables.

En la ventana "Decalaje de origen - G54...G599" se muestran todos los decalajes ajustables,
clasificados en decalajes finos y gruesos.

Se visualizan giros, escalas y simetrias especulares.

Procedimiento
l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
1 Decal. 2. Accione el pulsador de menu "Decal. origen”.
| origen
G54, G509 3. Accione el pulsador de me.nu GSAT ... G599".
Se abre la ventana "Decalaje de origen - G54 ... G599 [mm]".
Nota
El texto de los pulsadores de menU para los decalajes de origen ajustables
varia, es decir, se muestran los decalajes de origen ajustables configura-
dos en la maquina (ejemplos: G54 ... G57, G54 ... G505, G54 ... G599).
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al res-
pecto.
4, Realice directamente en la tabla las modificaciones de los valores.
Nota
Hacer activos decalajes de origen ajustables
Los decalajes de origen ajustables no surten efecto hasta que se han seleccionado en el
programa.
4.5.5 Visualizar y editar detalles de los decalajes de origen
Para cada decalaje de origen pueden mostrarse y editarse los datos de todos los ejes. Asimismo
pueden borrarse decalajes de origen.
Universal
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Por cada eje se muestran valores para los siguientes datos:

Decalaje basto y fino
Rotacién
Escala

Simetria especular

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Nota

Aqui se definen los datos de giro, escala y simetria especular y solamente aqui pueden
modificarse.

Detalles de herramientas

104

Para las herramientas, tiene la posibilidad de visualizar los siguientes detalles relativos a los
datos de herramienta y de desgaste:

TC

Cota del adaptador

Longitud / Desgaste longitudinal
Correccion de preparacion EC
Correccion aditiva SC

Longitud total

Radio / Desgaste del radio

También puede alternar entre la visualizacion de los valores de correccion de
les MKS

herramienta en el sistema de coordenadas de maquina y el de pieza.

ﬁ Fabricante de la maquina

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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Procedimiento

1 O

Parametros

T | Decal.

| origen
Activo

G54...6599

Detalles

Borrar
no

no +

no -

4.5 Decalajes de origen

Seleccione el campo de manejo "Parametros”.

Accione el pulsador de mend "Decal. origen".

Accione los pulsadores de mend "Activo”, "Base" 0 "G54...G599".
Se abre la ventana correspondiente.

SitUe el cursor en el decalaje de origen del que desee visualizar los deta-
lles.

Accione el pulsador de menu "Detalles".

En funcién del decalaje de origen seleccionado se abre la ventana perti-
nente (p. ej.: "Decalaje de origen - Detalles: G54...G599").

Realice directamente en la tabla las modificaciones de los valores.
o bien

Accione el pulsador de menu "Borrar DO" para resetear todos los valores
introducidos.

Accione el pulsador de ment "DO +" 0 "DO -" para seleccionar directa-
mente el decalaje de origen siguiente o anterior dentro del campo selec-
cionado ("Activo”, "Base”, "G54 ...G599") sin tener que cambiar a la ven-
tana de vista general.

Cuando se alcanza el fin del campo (p. ej.: G599), se cambia al inicio del
campo (p. ej.: G54).

Los cambios de los valores estan disponibles en el programa de pieza inmediatamente o después

de pulsar "Reset".

(44
Uolver

Universal

¢. Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Accione el pulsador de menu "Volver" para cerrar la ventana.
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4.5.6 Borrar decalajes de origen

Silo desea, puede borrar los decalajes de origen. En la operacién se resetean los valores
introducidos.

Procedimiento
l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
| Decal. 2. Accione el pulsador de menu "Decal. origen”.
| origen
Lista 3. Accione los pulsadores de menu "Vista general”, "Base" 0 "G54...G599".
G54...6599
Detalles 4, Accione el pulsador de menu "Detalles".
5. Situe el cursor en el decalaje de origen que desee borrar.
Borrar 6. Accione el pulsador de menu "Borrar DO".
00 Obtendra una consulta de seguridad sobre si realmente desea borrar el
decalaje de origen.
v 7. Accione el pulsador de menu "OK" para confirmar la operacién de borrado.
0K
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106 Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Ajustar mdquina

4.6 Vigilancia de los datos de ejes y cabezales

4.6 Vigilancia de los datos de ejes y cabezales

4.6.1 Definir limite del campo de trabajo

Con la funcion "Limitacién del campo de trabajo" se limita el area de trabajo en la que debe
desplazarse una herramienta en todos los ejes de canal. Con ello se definen zonas protegidas en
el espacio de trabajo que estan bloqueadas para el desplazamiento de herramientas.

Con esta funcion se limita la zona de desplazamiento de los ejes adicionalmente a los finales de

carrera.

Requisitos

En el modo de operacién "AUTO" puede realizar cambios Unicamente en el estado de reset.
Dichos cambios surten efecto de inmediato.

En el modo de operacién "JOG" puede realizar cambios en cualquier momento. Sin embargo,
éstos no surtirdn efecto hasta que comience un nuevo movimiento.

Procedimiento

1 O

Parametros
= Datos
| opetL

Limitacion
7ona trabajo

Seleccione el campo de manejo "Pardmetros".

Accione el pulsador de menu "Datos del operador”.

Se abre la ventana "Limitacién zona trabajo".

Sitle el cursor en el campo deseado e introduzca los valores nuevos con
ayuda del teclado numérico.

Los limites inferior o superior de la zona protegida se modifican corres-
pondientemente segun las entradas.

Haga clic en la casilla de verificacién "activa" para activar la zona de pro-
teccion.

Nota

En el campo de manejo "Puesta en marcha" se encuentran todos los datos de operador con la
tecla de conmutacién de menus en "Datos de maquina”.

4.6.2 Modificar datos del cabezal

En la ventana "Cabezales" se muestran los limites de velocidad ajustados que no deben
sobrepasarse para los cabezales.

Universal
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Tiene la posibilidad de limitar la velocidad de giro de los cabezales en los campos "Minimo" y
Maximo" dentro de los valores limite especificados en los datos de maquina correspondientes.

Limitacion de la velocidad del cabezal a velocidad de corte constante

El campo "Limitacion de la velocidad del cabezal con G96" muestra el limite de velocidad
programado adicionalmente a las limitaciones siempre efectivas a velocidad de corte constante.

Esta limitacién de velocidad impide que, por ejemplo, en el tronzado o con didmetros de
mecanizado muy pequefos, el cabezal gire a una velocidad de corte constante (G96) hasta
alcanzar su velocidad maxima del escalén de reduccién actual.

Nota

El pulsador de menu "Datos de cabezal" se visualiza solamente cuando se dispone de un cabezal.

Procedimiento
l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
i Datos 2. Accione los pulsadores de menu "Datos de operador"y "Datos de cabezal".
Dpec La ventana "Cabezales" se abre.
Datos
cabezal

3. Si desea modificar la velocidad del cabezal, posicione el cursor en el campo

"Maximo", "Minimo" o "Limitacion de la velocidad del cabezal con G96" e
introduzca el nuevo valor.
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4.7 Mostrar listas de datos de operador

Existe la posibilidad de visualizar listas con los datos de operador configurados.

Q. Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento
l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
i Datos 2. Accione los pulsadores de menu "Datos de operador" y "Listas de datos".
Opet Se abre la ventana "Listas de datos de operador".
Listas
de datos
Selecc. 3. Accione el pulsador de menu "Seleccionar lista de datos" y elija la lista
list. dat. pertinente con los datos de operador en la lista "Vista".
Universal
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4.8 Asignar volante

Los volantes permiten desplazar los ejes en el sistema de coordinadas de maquina (MKS) o en
el sistema de coordenadas de pieza (WKS).

Para la asignacién de los volantes se muestran todos los ejes en el orden siguiente:

* Ejes geométricos

Los ejes geométricos tienen en cuenta el estado actual de la maquina durante el
desplazamiento (p. ej., giros, transformaciones). Todos los ejes de maquina de canal
asignados actualmente al eje geométrico se desplazan simultdneamente.

e Ejes de maquinas de canal
Los ejes de maquina de canal estan asignados al correspondiente canal. Solo se pueden
desplazar individualmente, es decir, el estado actual de la maquina no influye.
Esto es también valido para los ejes de maquina de canal que estan declarados como ejes

geométricos.

Procedimiento

M,

| R |

Maquina

Wy
UL

JOG

MDA

Uolan—-
@ te

110

.n. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <JOG>, <AUTO> o0 <MDA>.

Pulse la tecla de conmutacién de menus y el pulsador de menu "Volante".
Se abre la ventana "Volante".

Para cada volante conectado se ofrece un campo para la asignacién de un
eje.

Sitle el cursor en el campo que hay junto al volante al que desee asignar
el eje (p. gj., n.°1).

Accione el pulsador de menu correspondiente para seleccionar el eje de-
seado (p. ej., "X").

o bien

Abra el campo de selecciéon "Eje" con la tecla <INSERT>, navegue al eje
deseado y pulse la tecla <INPUT>.

La seleccién de un eje activa también el volante (p. ej., "X" esta asignado
al volante n.° 1y se activa inmediatamente).
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(44
Uolver

Desactivar volante

Universal

4.8 Asignar volante

Vuelva a accionar el pulsador de menu "Volante".

o bien
Accione el pulsador de menu "Volver".
La ventana "Volante" se cierra.

SitUe el cursor en el volante cuya asignacién desee anular (p. €., n.° 1).
Accione de nuevo el pulsador de mend del eje asignado (p. €j., "X").

o bien

Abra el campo de seleccién "Eje" con la tecla <INSERT>, navegue al campo
vacio y pulse la tecla <INPUT>.

La anulacién de la seleccion de un eje desactiva también el volante (p. €j.,
se anula la seleccién de "X" para el volante n.° 1 y se desactiva).
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4.9 MDA
En el modo de operacién "MDA" (Manual Data Automatic) puede introducir de forma secuencial
comandos en c6digo G o ciclos estandar para el ajuste de la maquina y ejecutarlos
inmediatamente.
Un programa MDA o un programa estandar se pueden cargar y editar directamente desde el
Gestor de programas en el budfer MDA.
.n. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
Los programas creados o modificados en la ventana de trabajo MDA se guardan en el Gestor de
programas, p. €j., en un directorio creado a tal efecto.
4.9.1 Cargar programa MDA desde el Gestor de programas.
Procedimiento
— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Maquina
2. Pulse la tecla <MDA>.
MDA Se abre el editor de MDA.
4 Cargar 3. Accione el pulsador de menu "Cargar MDA".
1D Se abre laventana "Cargar en MDA". Aqui se accede a la vista del Gestor de
programas.
4, Situe el cursor sobre la ubicacién correspondiente, accione el pulsador de
Buscar cn - ., , PR
menu "Buscar" e introduzca en el didlogo de busqueda el término de
busqueda deseado si desea buscar un fichero determinado.
Nota: Los comodines "*" (sustituye una secuencia de caracteres cualquie-
ra) y "?" (sustituye un caracter cualquiera) facilitan la busqueda.
5. Marque el programa que desee editar o ejecutar en la ventana MDA.
v 6. Accione el pulsador de menu "OK".
0K

La ventana se cierra y el programa queda listo para la edicién.
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4.9 MDA
4.9.2 Guardar programa MDA
Procedimiento
— Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Maquina
Pulse la tecla <MDA>.
MDA
Se abre el editor de MDA.
Cree el programa MDA introduciendo los comandos deseados como c6-
digo G a través del teclado del panel de operador.
ﬁ Guardar Accione el pulsador de menu "Guardar MDA".
LillA La ventana "Guardar desde MDA: seleccionar ubicacion” se abre. Aqui se
accede a la vista del Gestor de programas.
Seleccione la unidad en la que vaya a guardar el programa MDA creado y
posicione el cursor en el directorio en el que debe guardarse el programa.
o bien
Sitle el cursor sobre la ubicacién deseada, accione el pulsador de menu
Buscar . . . . P .
Buscar" e introduzca en el dialogo de busqueda el término de bisqueda
deseado si desea buscar un directorio o subdirectorio determinado.
Nota: los comodines "*" (sustituye una secuencia de caracteres cualquie-
ra) y "?" (sustituye un caracter cualquiera) facilitan la bisqueda.
v Accione el pulsador de menu "OK".
0K
Si el cursor esta en una carpeta, se abre una ventana que le solicita que
especifique un nombre.
o bien
Si el cursor estd en un programa, se le pedira si desea sobrescribir el
fichero.
v Introduzca el nombre para el programa creado y accione el pulsador de
0K menu "OK".

Universal

El programa se guarda con el nombre especificado en el directorio elegido.

Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 113



Ajustar mdquina

4.9 MDA
49.3 Ejecucién/edicién de un programa MDA
Procedimiento
— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Maquina
2. Pulse la tecla <MDA>.
MDA Se abre el editor de MDA.
3. Introduzca los comandos deseados como cédigo G a través del teclado del

panel de operador.
o bien
Introduzca un ciclo estandar, p. ej., CYCLE62 ().

Edicién de comandos en cédigo G/secuencias de programa

>

v
0K

Uista
grafica

4.

Corrija los comandos en cédigo G directamente en la ventana "MDA".
o bien

Marque la secuencia de programa deseada (p. ej., CYCLE62), pulse la tecla
<Cursor derecha>, introduzca los valores deseados y pulse "OK".

Durante el procesamiento del ciclo visualice la pantalla de ayuda o la vista
grafica.
Pulse la tecla <CYCLE START>.

El control ejecuta las secuencias introducidas.

Durante la ejecucion de los comandos en cédigo Gy los ciclos estandar puede influir de la
siguiente manera en la secuencia:

* Ejecutar el programa secuencia a secuencia.

* Probar el programa
Ajustes con influencia del programa

* Ajustar avance de recorrido de prueba
Ajustes con influencia del programa

Consulte también

Influencias del programa (Pagina 148)
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49.4 Borrar programa MDA

Requisito

En el editor de MDA se encuentra un programa que se ha creado en la ventana MDA o que se ha
cargado desde el Gestor de programas.

Procedimiento
Borrar Accione el pulsador de mend "Borrar secuencias".
SECUENC.
Se borran las secuencias de programa mostradas en la ventana del pro-
grama.
Universal
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5.1 Generalidades

El modo de operacion "JOG" se utiliza siempre que se quiere ajustar la maquina para la ejecucién
de un programa o realizar movimientos de desplazamiento sencillos en la maquina.

 Sincronizar el sistema de medida del control con la maquina (posicionamiento del punto de
referencia)

¢ Ajustarla maquina, es decir, utilizando el volante manual y las teclas previstas para ello en el
panel de mando de maquina, se pueden realizar desplazamientos en la maquina

¢ Durante lainterrupcién de un programa, pueden realizarse desplazamientos manuales en la
maquina utilizando el volante y las teclas previstas para ello en el panel de mando de maquina

Universal
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5.2 Seleccionar herramienta y cabezal

5.2.1 Ventana T,S,M

Para las actividades preparatorias en el modo manual, la seleccién de herramienta y el mando

del cabezal se realizan de forma centralizada en una méscara.

En el modo manual puede seleccionar una herramienta a través de su nombre o del nimero de
puesto. Si introduce un ndmero, se busca primero un nombre y después el nimero de puesto.
Es decir, siintroduce, p. €]., "5"y no existe ninguna herramienta con el nombre "5", se selecciona

la herramienta con el nimero de puesto "5".

Nota

Asi, a través del nimero de puesto también puede girar un puesto vacio a la posicién de

mecanizado para montar cdmodamente una nueva herramienta.

ﬁ Fabricante de la maquina

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

118

Parametro Significado Unidad
T Introduccién de la herramienta (nombre o nimero de puesto)
Con el pulsador de menu "Selecc. herram." tiene la posibilidad de seleccionar una herra-
mienta de la lista de herramientas.
DL Numero de filo de la herramienta (1 - 9)
ST QL Ndmero de la herramienta de sustitucion (1 - 99 para estrategia de herramienta de re-
puesto)
Cabezal [ Seleccion del cabezal, identificacién con el nimero de cabezal
Funcién M ﬁ Cabezal off: el cabezal se detiene
cabezal
2 Giro a la izquierda: el cabezal gira en sentido antihorario.
o Giro a la derecha: el cabezal gira en sentido horario.
EG Posicionamiento del cabezal: el cabezal se ubica en la posicién deseada.
Otras funciones M | Introduccién de funciones de maquina
Tome de una tabla del fabricante de la maquina la asignacién del significado y del numero
de la funcién.
Decalaje de origen | Seleccién del decalaje de origen (referencia base, G54 - 57)
GO Con el pulsador de menU "Decalaje de origen" tiene la posibilidad de seleccionar decalajes
de origen de la lista de decalajes de origen ajustables.
Unidad de Seleccién de la unidad de medida pulgadas
medida O El ajuste aqui realizado actta en la programacion. mm
Universal
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5.2 Seleccionar herramienta y cabezal

Parametro Significado Unidad
Plano de mecaniza- | Seleccién del plano de mecanizado (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))

do IO

Escalén de reduc- Definiciéon del escalén de reduccién (auto, | - V)

cion Q

Posicion de parada | Introduccién de la posicién del cabezal Grados

Nota

Posicionamiento del cabezal

Esta funcién permite posicionar el cabezal en una determinada posicién angular, p. ej., para
realizar el cambio de herramienta.

* Con el cabezal parado se posiciona por el camino mas corto.
¢ Siel cabezal esta girando, se mantiene el actual sentido de giro y se realiza el posicionado.

5.2.2 Seleccionar herramienta

Procedimiento

Universal

M,

|

Magquina

Wy
UL

JOG

g5 T.SM

Selece.
herram.

SELECT

Seleccione el modo de operacién "JOG".

Accione el pulsador de menud "T, S, M".

Introduzca en el campo de entrada el nombre o el nimero de la herra-
mienta T.

o bien
Accione el pulsador de menu "Selecc. herram.".
Se abre la ventana Seleccién herramienta.

Sitle el cursor sobre la herramienta deseada y accione el pulsador de
menu "OK".

La herramienta se asume en la ventana "T, S, M..." y se muestra en el
campo del pardmetro de herramienta "T".

Seleccione el filo de la herramienta D o introduzca el nimero directamen-
te en el campo "D".
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Q 5. Seleccione la herramienta de sustitucién ST o introduzca el nimero di-
e rectamente en el campo "ST".
6. Pulse la tecla <CYCLE START>.
La herramienta se inserta en el cabezal.
5.2.3 Arrancar y parar el cabezal manualmente
Procedimiento
.m. 1. Seleccione el modo de operacién "JOG".
| R |
Maquina
MWV
UL
JOG

J 2. Accione el pulsador de menu "T, S, M".
L T.S5M

3. Seleccione el cabezal deseado (p. €]., S1) e introduzca en el campo de
entrada adyacente la velocidad de giro del cabezal deseada (r/min) o la
velocidad de corte constante (m/min).

El cabezal permanecera parado.

O 4. Ajuste el escalén de reduccién (p. ej. auto) si la maquina dispone de un
SELECT reductor para el cabezal.
O 5. Seleccione el sentido de giro deseado para el cabezal (derecha o izquierda)
SELECT en el campo "Funcién M cabezal".
6. Pulse la tecla <CYCLE START>.
El cabezal gira.
Q 7. Seleccione el ajuste "Parada” en el campo "Funcién M cabezal".
SELECT
Pulse la tecla <CYCLE START>.
El cabezal se para.
Nota

Modificar velocidad de giro del cabezal

Siintroduce la velocidad de giro en el campo "Cabezal" con el cabezal en marcha, se adoptara la
nueva velocidad de giro.

Universal
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5.2 Seleccionar herramienta y cabezal

5.2.4 Posicionar cabezal

Procedimiento

.m. 1. Seleccione el modo de operacién "JOG".

|

Magquina

Wy
UL

JOG

J 2. Accione el pulsador de menud "T, S, M".
L T,S.M

O 3. Seleccione el ajuste "Pos. parada" en el campo "Funcién M cabezal".
SELECT Aparece el campo de entrada "Pos. parada”.
4. Introduzca la posicién de parada del cabezal deseada.

La posicion del cabezal se indica en grados.

. 5. Pulse la tecla <CYCLE START>.

El cabezal se ubica en la posicién deseada.

Nota

Esta funcién permite posicionar el cabezal en una determinada posicién angular, p. ej., para
realizar el cambio de herramienta:

e Con el cabezal parado se posiciona por el camino mdas corto.

* Siel cabezal esta girando se mantiene el actual sentido de giro y se realiza el posicionado.
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5.3 Desplazar ejes

Los ejes se pueden desplazar en el modo manual a través de las teclas de incrementos o de ejes
0 a través de los volantes.

En el desplazamiento a través del teclado, el eje seleccionado se desplaza un incremento
determinado en el avance de ajuste programado en el método de incrementos.

Ajustar avance de ajuste

En la ventana "Ajustes para el modo manual” se determina el avance con el que deben
desplazarse los ejes en el modo de ajuste.

5.3.1 Desplazar ejes en un incremento concreto

Los ejes se pueden desplazar en el modo manual a través de las teclas de incrementos y de ejes
0 a través de los volantes.

Procedimiento

M,

el

Maquina

Wy
UL

JOG

122

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <JOG>.

Pulse las teclas 1, 10, ..., 10000 para poder desplazar el eje con un incre-
mento fijo.

Los nimeros en las teclas indican la distancia de desplazamiento en mi-
crémetros o micro-pulgadas.

Ejemplo: Si desea un incremento de 100 pm (= 0,1 mm) pulse la tecla
II‘IOOII‘

Seleccione el eje a desplazar.

Pulse las teclas <+> 0 <->.
Con cada pulsacién, el eje seleccionado se desplaza en el incremento fijo.

Pueden ser efectivos los selectores de correccién de avance y correccion
de rapido.
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5.3 Desplazar ejes

Nota

Después de la conexion del control, es posible mover ejes hasta la zona limite de la maquina,
pues los puntos de referencia no estan captados todavia. Puede ocurrir entonces que se activen
finales de carrera de emergencia.

iLos finales de carrera de software y la limitacion de campo de trabajo no son todavia efectivos!

El desbloqueo del avance debe estar activado.

&

Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

5.3.2 Desplazar ejes en un incremento variable

Procedimiento

M,

|

Magquina

Wy
UL

JOG

ﬁx Ajus-

tes

[VARI

Universal

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <JOG>.

Accione el pulsador de ment "Ajustes".

Se abre la ventana "Ajustes para el modo manual®.

Introduzca el valor deseado para el pardmetro "Cota incremental variable”.
Ejemplo: Si desea un incremento de 500 pm (0,5 mm), introduzca 500.
Pulse la tecla <Inc VAR>.

Seleccione el eje a desplazar.
Pulse las teclas <+> 0 <->.

Con cada pulsacion, el eje seleccionado se desplaza en el incremento
ajustado.

Pueden ser efectivos los selectores de correccién de avance y correccién
de rapido.
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5.4 Posicionar ejes

Procedimiento

124

En el modo manual puede desplazar uno o varios ejes a determinadas posiciones para realizar
secuencias de mecanizado sencillas.

Durante el desplazamiento actua la correccién del avance/de la velocidad de desplazamiento

rapido.

JOG

Posi-
8 cion

Rapido

En caso necesario, seleccione una herramienta.
Seleccione el modo de operacién "JOG".

sn

Accione el pulsador de menu "Posicion”.

Introduzca el valor deseado para el avance F.
o bien

Accione el pulsador de menu "Rapido”.

En el campo "F" se indica Rapido.

Introduzca la posicion de destino o el &ngulo de destino para los ejes que
deben desplazarse.

Pulse la tecla <CYCLE START>.
El eje se desplaza a la posicion de destino indicada.

Si se han indicado posiciones de destino para varios ejes, los ejes se des-
plazan simultdneamente.
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5.5 Retirar manualmente

Procedimiento

Universal

La funcién "Retirada” permite retirar herramientas de taladrado enla direccién de la herramienta
en el modo de operacién JOG en los siguientes casos:

e Tras interrumpir un mecanizado de roscado de taladros (G33/331/G332)

e Trasinterrumpir el mecanizado con herramientas de taladrado (herramientas 200 a 299) por
fallo de la red o RESET en el panel de mando de la maquina.

Al hacerlo, la herramienta o la pieza permanecen intactas.

La retirada es especialmente Util si el sistema de coordenadas estd girado, es decir, cuando el eje
de penetracién no es vertical.

Nota
Roscado de taladros

Durante el roscado de taladros se tiene en cuenta la unién positiva entre la broca helicoidal y la
pieza y el cabezal se mueve de acuerdo con la rosca.

Para la retirada con rosca se puede utilizar tanto el eje Z como el cabezal.

La funcién "Retirada" la configura el fabricante de la maquina.

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

1. El suministro de energia de la maquina esta interrumpido
o bien
Un programa de pieza en ejecucién se interrumpe con <RESET>.
2. Tras un corte de la corriente, encienda el control.
A 3. Seleccione el modo de operacion JOG.
UL
JOG
> 4, Pulse la tecla de conmutacién de menus.
& Reti- 5. Accione el pulsador de mend "Retirada"”.
rar

Se abre la ventana "Retirar herramienta"”.

El pulsador de menu solamente estd disponible si hay una herramienta
activa y existen datos de retirada.

@ 6. Seleccione el sistema de coordenadas "WKS" en el panel de mando de
maquina.

WCS MCS
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5.5 Retirar manualmente

7 7. Desplace la herramienta de acuerdo con el eje de retirada mostrado en la
ventana "Retirar herramienta” con las teclas de desplazamiento (p. €j. Z+)
para sacarla de la pieza.

m 8. Cuando la herramienta se encuentre en la posicion deseada, vuelva a
accionar el pulsador de menu "Retirada".
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5.6 Ajustes predeterminados para el modo manual

En la ventana "Ajustes para modo manual" puede definir las configuraciones para el modo
manual.

Ajustes predeterminados

Ajustes Significado

Tipo de avance Aqui se selecciona el tipo de avance.

e (G94: avance de ejelavance lineal

e (G95: avance por vuelta

Avance de ajuste G94 Aqui se introduce el avance deseado en mm/min.

Avance de ajuste G95 Aqui se introduce el avance deseado en mmi/vuelta.

Cota incremental variable | Aqui se introduce el incremento deseado para desplazar los ejes con incre-
mento variable.

Velocidad del cabezal Aqui se introduce la velocidad del cabezal en r/imin.

Procedimiento

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Magquina
A 2. Pulse la tecla <JOG>.
UL
JOG
> 3. Pulse la tecla de conmutacion de mendus y el pulsador de menu "Ajustes”.
Se abre la ventana "Ajustes para modo manual”.
lx Ajus-
tes
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Mecanizacion de la pieza

6.1 Iniciar y detener mecanizado

En la ejecucién de un programa, la pieza es mecanizada conforme a la programacién en la
maquina. Después del inicio del programa en el modo automatico, el mecanizado de la pieza se
desarrolla automaticamente.

Requisitos

Antes de la ejecucién de un programa, se tienen que cumplir los siguientes requisitos:

e Elsistema de medida del control debe estar referenciado con la maquina.

¢ Se han introducido las correcciones de herramienta y los decalajes de origen necesarios.

e Estan activados los bloqueos de seguridad necesarios del fabricante de la maquina.

Secuencia general

'

Administr.
programas

[N e
Y usB

Seleccion

Seleccione el programa deseado en el Gestor de programas.

Seleccione en "CN", "Unidad local", "USB" o en unidades de red configura-
das el programa deseado.

Accione el pulsador de mend "Seleccion”.

El programa se selecciona para ser ejecutado y se cambia automatica-
mente al campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <CYCLE START>.
Se inicia y ejecuta el programa.

Nota

Iniciar programa en cualquier campo de manejo

Si el control esta en el modo de operacién "AUTO", el programa seleccionado puede iniciarse
también desde cualquier campo de manejo.

Universal
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6.1 Iniciar y detener mecanizado

Detener el mecanizado

Pulse la tecla <CYCLE STOP>.
El mecanizado se detiene inmediatamente y las secuencias de programa

individuales no se ejecutan hasta el final. En el siguiente arranque, el
mecanizado se reanuda en el punto en el cual se habia parado el progra-
ma.

Cancelar mecanizado

// Pulse la tecla <RESET>.

RESET La ejecucion del programa se cancela. En el siguiente arranque, el meca-
nizado empieza desde el principio.

ﬁ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Consulte también
EXTCALL (Pagina 354)

Universal
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6.2 Seleccionar programa

Procedimiento

I

Administr.
programas

2

INPUT

>

Seleccion

Universal

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Se abre una lista de directorios.

Seleccione la ubicacion del programa (p. €j., "CN")

SitUe el cursor en el directorio en el cual desee seleccionar un programa.
Pulse la tecla <INPUT>.

o bien

Pulse la tecla <Cursor derecha>.
Se visualiza el contenido del directorio.

Situe el cursor en el programa deseado.
Accione el pulsador de menu "Selecciéon”.

Después de seleccionar el programa, se cambia automaticamente al cam-
po de manejo "Maquina".
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6.3 Rodar programa

En la pasada de prueba del programa tiene la posibilidad de interrumpir el sistema durante el
mecanizado de la pieza después de cada secuencia de programa que produzca un movimiento
o una funcién auxiliar en la maquina. Asi, el resultado del mecanizado se controla secuencia a
secuencia en la primera ejecucién de un programa en la maquina.

Nota
Ajustes para el modo automatico

Para la pasada de prueba o la prueba de un programa dispone de la reduccién de la marcha
rapida y de avance de recorrido de prueba.

Recorrer secuencia a secuencia

En "Influenciac. programa" puede seleccionar distintas variantes de la ejecucién de

secuencias.

Modo SB Funcionamiento

SB1 Secuencia a se- | Elmecanizado se detiene después de cada secuencia de maquina (excepto en los
cuencia grueso ciclos).

SB2 Secuencia de cél- | El mecanizado se detiene después de cada secuencia, es decir, también en se-
culo cuencias de célculo (excepto en los ciclos).

SB3 Secuencia a se- | El mecanizado se detiene después de cada secuencia de maquina (también en
cuencia fino los ciclos).

Requisito
Debe haberse seleccionado un programa para la ejecucién en el modo de operacién "AUTO" o
"MDA".
Procedimiento
g Influ. 1. Accione el pulsador "Influenciac. programa" y seleccione en el campo
d_progr. "SBL" la variante deseada.
) 2. Pulse la tecla <SINGLE BLOCK>.
SINGLE
BLOCK
3. Pulse la tecla <CYCLE START>.
En funcién de la variante de ejecucidn se ejecuta la primera secuencia. A
continuacion se detiene el mecanizado.
En la linea Estado del canal aparece el texto "Parada: acabo sec. en sec. a
sec.”.
4, Pulse la tecla <CYCLE START>.
El programa se sigue ejecutando en funcién del modo hasta la siguiente
parada.
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E 5.

SINGLE
BLOCK

Consulte también

6.3 Rodar programa

Vuelva a pulsar la tecla <SINGLE BLOCK> si el mecanizado ya no se debe
ejecutar secuencia a secuencia.

La tecla vuelve a deseleccionarse.

Sivuelve a pulsarahora la tecla <CYCLE START>, el programa se ejecuta sin
interrupcioén hasta el final.

Seleccionar programa (Pagina 131)
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6.4 Visualizar secuencia de programa actual

6.4.1 Visualizacion de secuencia actual

En la ventana de visualizacidén de la secuencia actual se visualizan las secuencias de programa
que se estan ejecutando actualmente.

Representaciéon del programa actual
Con el programa en ejecucién, aparece la informacion siguiente:
* En el encabezado se incluye el nombre de la pieza y del programa.

* La secuencia de programa que se esta ejecutando en cada momento se resalta en color.

Representacién de los tiempos de mecanizado

Sienlos ajustes para el modo automatico define que se registren los tiempos de mecanizado, los
tiempos medidos se representaran al final de la linea de la manera siguiente:

Representacion Significado

Fondo verde claro Tiempo de mecanizado medido de la secuencia de programa (modo automa-
tico)

® 17.18

Fondo verde Tiempo de mecanizado medido del bloque de programa (modo automatico)

@ 19.47

Fondo azul claro Tiempo de mecanizado estimado de la secuencia de programa (simulacién)

@ 17.31

Fondo azul Tiempo de mecanizado estimado del bloque de programa (simulacién)

@ 19.57

Fondo amarillo Tiempo de espera (modo automatico o simulacién)

@ 4,53

Resaltado de comandos de cédigo G seleccionados o palabras clave

En los ajustes del editor de programas puede definir si los comandos de cddigo G seleccionados
deben resaltarse en color. Por defecto se utilizan los siguientes codigos de colores:

Representacion Significado

Fuente en azul FuncionesD, S,F, T, My H

M309

Fuente en rojo Comando de desplazamiento "GO"
GOy
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6.4 Visualizar secuencia de programa actual

Representacion Significado

Fuente en verde Comando de desplazamiento "G1"

G1v

Fuente en verde azulado | Comando de desplazamiento "G2" 0 "G3"
Fuente en gris Comentario

Fabricante de la maquina

En el fichero de configuracion "sleditorwidget.ini" tiene la posibilidad de definir otros
¢ resaltados.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Editar programa directamente

En el estado de reset tiene la posibilidad de editar el programa actual directamente.

@ 1. Pulse la tecla <INSERT>.

INSERT

2. Posicione el cursor en el lugar deseado y edite la secuencia de programa.

La edicion directa solo es posible para secuencias de codigo G en la me-
moria CN y no al ejecutar de externo.

@ 3. Pulse la tecla <INSERT> para salir del programa y del modo de edicién.

INSERT

Consulte también

Ajustes para el modo automatico (Pagina 185)

6.4.2 Visualizar secuencia base

Si, durante la pasada de prueba o la ejecucion del programa, desea tener informacién mas
detallada sobre posiciones de ejes y funciones G importantes, muestre la visualizacion de
secuencias base. De esta manera comprobara, p. ej., el desplazamiento efectivo de la maquina
si se utilizan ciclos.

Las posiciones programadas mediante variables o pardmetros R se resuelven en la visualizacién
de secuencias base y se muestran sustituidas por el valor de las variables.

La visualizacién de secuencias base se puede utilizar tanto en el servicio de pruebas como
también durante el mecanizado efectivo de la pieza en la maquina. Para la secuencia de
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Procedimiento

programa actual se muestran en la ventana "Secuencias base" todos los comandos de cédigo G
que producen una funcion en la maquina:

* Posiciones absolutas de ejes

¢ Funciones G del primer grupo G
* Otras funciones G modales

e Otras direcciones programadas

¢ Funciones M

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

1. Se ha seleccionado un programa para la ejecucién y se ha abierto en el
campo de manejo "Maquina".
Secuencias 2. Accione el pulsador de menu "Secuencias base".
hase Se visualiza la ventana "Secuencias base".
B) 3. Pulse la ftecla <SINGLE BLOCK> para ejecutar el programa secuencia a
SINGLE secuencia.
4. Pulse la tecla <CYCLE START> para iniciar la ejecucién del programa.
. En la ventana "Secuencias base" se muestran para la secuencia de progra-
ma activa las posiciones de eje efectivas desplazar, las funciones G mo-
dales, etc.
5. Accione nuevamente el pulsador de ment "Secuencias base" para ocultar
base la ventana.
6.4.3 Visualizar el nivel de programa

136

Durante la ejecucién de un programa voluminoso con varios niveles de subprogramas, existe la
posibilidad de visualizar el nivel de programa en el que se encuentra la ejecucion en cada
momento.

Varias pasadas del programa

Si ha programado varias pasadas del programa, es decir, si se ejecutan los subprogramas varias
veces sucesivas mediante la indicacién del pardmetro adicional P, en la ventana "Niveles
programa" se muestran durante el mecanizado las pasadas del programa que quedan por
ejecutar.

Ejemplo de programacion
N10 subprograma P25

Si al menos en uno de los niveles de programa todavia se esta ejecutando varias veces un
programa, aparece una barra de desplazamiento horizontal que permite ver el contador de
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pasadas P en la parte derecha de la ventana. La barra de desplazamiento desaparece cuando ya
no quedan pasadas pendientes.

Visualizacién del nivel de programa
Se obtiene la siguiente informacién:
* NuUmero de nivel

* Nombre del programa

NUmero de secuencia o de linea

Pasadas de programa restantes (solo en caso de varias pasadas del programa)

Requisito
Debe haberse seleccionado un programa para la ejecucién en el modo de operacién "AUTO".
Procedimiento
Hiveles Accione el pulsador de menu "Niveles de programa”.
programa Se abre la ventana "Niveles programa".
Universal
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6.5 Corregir programa

Tan pronto como el control reconoce un error de sintaxis en el programa de pieza, se detiene el
procesamiento del programa y se visualiza el error en la linea de alarmas.

Posibilidades de correccion

En funcion del estado en el que se encuentra el control, dispone de varias posibilidades para
corregir el programa.

» Estado de parada
Modificar solo lineas que alin no se han ejecutado.

¢ Estado de reset
Modificar todas las lineas.

Nota

La funcién "Correccién del programa" también estd disponible en la ejecucion desde externo,
pero el canal CN debe ponerse en estado de reset para modificaciones del programa.

Requisitos
Debe haberse seleccionado un programa para la ejecucién en el modo de operacién "AUTO".
Procedimiento
1. El programa para corregir se encuentra en modo de parada o reset.
% Correc 2. Accione el pulsador de menu " Correc progr.".
proqe El programa se abre en el editor.

Se muestran el avance del programa y la secuencia actual. La secuencia
actual se actualiza también en el programa en curso, pero no asi el seg-
mento del programa visualizado; es decir, la secuencia actual avanza in-
dependientemente del segmento del programa visualizado.

Si se ejecuta un subprograma, este no se abre automaticamente.

3. Realice las correcciones deseadas.
Eie- 4, Accione el pulsador de menu "Ejecutar CN".
Cufar El sistema cambia nuevamente al campo de manejo "Maquina" y selec-
ciona el modo "AUTO".
. 5. Pulse la tecla <CYCLE START> para continuar ejecutando el programa.
Nota

Si abandona el editor con el pulsador de menu "Cerrar", accedera al campo de manejo "Gestor
de programas".
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6.6

Requisitos

Universal

6.6 Reposicionar ejes

Reposicionar ejes

Tras una interrupcién del programa en el modo automatico (p. ej., después de una rotura de
herramienta) la herramienta se aleja del contorno en el modo manual.

Se almacenan las coordenadas de la posicién de interrupcién. Las diferencias de recorrido

realizadas en el modo manual se muestran en la ventana de valores reales. Esta diferencia de
recorrido se denomina "Decalaje REPOS".

Continuar la ejecucién del programa

Con la funcién "REPOS" se vuelve a posicionar la herramienta en el contorno de la pieza para
reanudar la ejecucion del programa.

La posicidon de interrupcién no se sobrepasa, dado que esta estd bloqueada por el control.

La correccion del avance/rapido estd activa.

ATENCION

Peligro de colisién

Al reposicionar, los ejes se mueven con el avance programado y la interpolacién lineal (es decir,
enuna linearecta) de la posicién actual al punto de la interrupcion. Por esta razén, lleve los ejes
previamente a una posicién segura para evitar colisiones.

Sino utiliza la funcién "REPOS" después de una interrupcién del programay un desplazamiento
posterior de los ejes en el modo manual, el control devuelve los ejes automaticamente en linea

recta al punto de interrupcién al pasar al modo automatico e iniciar posteriormente el
mecanizado.

Para el reposicionamiento de los ejes se tienen que cumplir los siguientes requisitos:
e La ejecucion del programa ha sido interrumpida con <CYCLE STOP>.

* Los ejes han sido desplazados en el modo manual de la posicién de interrupcion a otra
posicion.
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Procedimiento

140

REPOS

Pulse la tecla <REPOS>.

Seleccione sucesivamente cada eje para desplazar.

Pulse las teclas <+> 0 <-> para el sentido correspondiente.
Los ejes se llevan a la posicién de la interrupcion.
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6.7 Iniciar el mecanizado en un punto determinado

6.7.1 Utilizar busqueda de secuencia

Si solo desea ejecutar una seccidén concreta de un programa en la maquina, no tiene por qué
empezar la ejecucién del programa desde el principio. Puede iniciar el mecanizado a partir de
una secuencia de programa determinada.

Casos de aplicacién

e Cancelacién o interrupcién en la ejecucién de un programa

* Indicacion de una posicién de destino determinada, p. €j., en el repaso

Determinar el destino de busqueda

* Especificacion sencilla del destino de busqueda (posiciones de blsqueda)

Indicacién directa del destino de busqueda posicionando el cursor en el programa
seleccionado (programa principal)

Nota:

En la busqueda de secuencia debe comprobarse que en la posicién de trabajo se
encuentre la herramienta adecuada antes de empezar la ejecucién del programa.

Destino de blsqueda mediante busqueda de texto

El destino de blsqueda es el punto de la interrupciéon (programa principal y subprograma)
La funcién solo esta disponible si hay un punto de interrupcién. Después de haber
interrumpido el programa (CYCLE STOP, RESET o Power off), el control guarda las
coordenadas del punto de interrupcién.

El destino de busqueda es el nivel mas alto en el punto de interrupcién (programa
principal y subprograma).

Solo es posible cambiar de planos si esta seleccionado un punto de interrupcion ubicado
en un subprograma. En este caso puede conmutar el plano de programa hasta el plano de
programa principal y retroceder de nuevo hasta el plano del punto de interrupcién.

* Puntero de busqueda

Universal

Introduccién directa de la ruta de programa

Nota

Con el puntero de busqueda es posible buscar un punto concreto en subprogramas si no
hay ningun punto de interrupcién.
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Busqueda en cascada

Desde el estado "Se encontré el destino de busqueda”, es posible iniciar otra busqueda. Tras

haber encontrado el destino de bldsqueda se puede continuar con la concatenacién en cascada
tantas veces como se desee.

Nota

El inicio de una nueva bulsqueda de secuencia concatenada en cascada desde el estado de
parada de la ejecucion del programa sélo es posible si se encontré el destino de bisqueda.

Requisitos
¢ Ha seleccionado el programa deseado.
e El control se encuentra en el estado de reset.

¢ Estd seleccionado el modo de busqueda deseado.

ATENCION

Peligro de colision

En la posicién inicial no puede haber colision y ademas hay que tener en cuenta las
herramientas activas y otros valores tecnolégicos.

En caso necesario, busque manualmente una posicién inicial sin colisién. Elija la secuencia
de destino teniendo en cuenta la variante de blsqueda de secuencia seleccionada.

Cambio entre puntero de busqueda y posiciones de busqueda

Accione de nuevo el pulsador de ment "Puntero de bldsqueda” para volver
bisqueda de la ventana "Puntero de busqueda" a la ventana del programa para es-
pecificar posiciones de busqueda.
o bien
e Accione el pulsador de menu "Volver".

Uolver Saldra completamente de la busqueda de secuencia.
Informacion adicional

Encontrard mas informacion sobre la busqueda de secuencias en el Manual de
funciones Funciones basicas.

Consulte también
Seleccionar programa (Pagina 131)

Modo de busqueda de secuencia (Pagina 146)
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6.7.2 Continuar programa desde el destino de busqueda

Para continuar ejecutando el programa en el punto deseado, pulse 2 veces la tecla <CYCLE
START>.

* Con el primer CYCLE START se emiten todas las funciones de ayuda acumuladas en la
busqueda. A continuacién, el programa se encuentra en estado de parada.

* Antesdel sequndo CYCLE START, existe la posibilidad de utilizar la funcién "Sobrememorizar"
para crear estados que son necesarios para la siguiente ejecuciéon del programa y que todavia
no estan presentes.

Ademds, si se cambia al modo de operacién JOG para la funcién REPOS, también es posible
desplazar manualmente la herramienta desde la posicién actual hasta la posicion de
consigna si el desplazamiento hasta esta Gltima no debe realizarse automaticamente
mediante el inicio del programa.

6.7.3 Especificacion sencilla del destino de busqueda

Requisito

El programa esta seleccionado y el control se encuentra en el estado de reset.

Procedimiento
Bisqu. 1. Accione el pulsador de menu "Busqu. secuen.".
FA secuen
2. Sitle el cursor sobre la secuencia de programa deseada.
o bien
Buscar Accione el pulsador de menu "Buscar texto", seleccione el sentido de
texto blsqueda, introduzca el texto que desea buscar y confirme con "OK".
v
0K
firrancar 3. Accione el pulsador de mend "Arrancar bisqueda”.
busqueda
Se inicia la busqueda. En este caso se tiene en cuenta el modo de bus-
queda que se haya predeterminado.
En cuanto se encuentra el objetivo, la secuencia actual se muestra en la
ventana del programa.
firrancar 4. Si el destino encontrado (p. €j., en la basqueda mediante texto) no se
bisqueda corresponde con la secuencia de programa buscada, accione de nuevo
el pulsador de menu "Arrancar blsqueda" hasta encontrar el destino
deseado.
Pulse 2 veces la tecla <CYCLE START>.
La ejecucién continta en el lugar deseado.
Universal
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6.7.4 Indicar punto de interrupcién como destino de blisqueda

Requisitos

En el modo de operaciéon "AUTO" se ha seleccionado un programa que se ha interrumpido
durante la ejecucién mediante CYCLE STOP o RESET.

Procedimiento
Bisqu. 1. Accione el pulsador de menut "Busqu. secuen.”.
#h secuen
Punto 2. Accione el pulsador de menu "Punto interr.".
interr. Se carga el punto de la interrupcién.
3. Silos pulsadores de menu "Subir plano” o "Bajar plano” estan disponibles,
accionelos para cambiar el plano del programa.
firrancar 4. Accione el pulsador de mend "Arrancar blsqueda”.
bisqueda
Se inicia la busqueda. En este caso se tiene en cuenta el modo de bus-
queda que se haya predeterminado.
La mascara de blusqueda se cierra.
En cuanto se encuentra el objetivo, la secuencia actual se muestra en la
ventana del programa.
5. Pulse 2 veces la tecla <CYCLE START>.
La ejecucién continda en el punto de interrupcion.
6.7.5 Introducir destino de bisqueda mediante el puntero de busqueda
En la ventana "Puntero de busqueda" introduzca el punto del programa al que desee pasar
directamente.
Requisitos

El programa esta seleccionado y el control se encuentra en el estado de reset.

Mascara de entrada

Cada linea representa un nivel de programa. El nimero de niveles que existen efectivamente en
el programa varia segun la profundidad de imbricacién del programa.

El 1.er nivel corresponde siempre al programa principal y todos los demas niveles a
subprogramas.
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Segun el nivel de programa en el cual se encuentra el destino, tiene que introducir el destino en
la correspondiente linea de la ventana.

Si, por ejemplo, el destino se encuentra en el subprograma que se llama directamente desde el
programa principal, tiene que introducir el destino en el 2.° nivel de programa.

La indicacién del destino debe ser siempre univoca. Esto significa, por ejemplo, que tiene que
indicar adicionalmente un destino en el 1.er nivel de programa (programa principal) si el
subprograma se llama en 2 puntos distintos del programa principal.

Procedimiento
| Busqu. Accione el pulsador de menu "Busqu. secuen.".
=R secuen
Indicador Accione el pulsador de mend "Puntero de blsqueda”.
busqueda
Introduzca en los campos de entrada la ruta completa del programa y
también de los subprogramas, si procede.
firrancar Accione el pulsador de menu "Arrancar bisqueda”.
busqueda
Se inicia la busqueda. En este caso se tiene en cuenta el modo de bus-
queda que se haya predeterminado.
La ventana de busqueda se cierra. En cuanto se encuentra el objetivo, la
secuencia actual se muestra en la ventana del programa.
Pulse 2 veces la tecla <CYCLE START>.
La ejecucién continla en la posicién deseada.
Nota
Punto de la interrupcién
Puede cargar el punto de la interrupcién en el modo de puntero de bldsqueda.
6.7.6 Parametros para bisqueda de secuencia en el puntero de biusqueda
Parametro | Significado
Ndmero del nivel del programa
Programa: El nombre del programa principal se introduce automaticamente.
Ext: Extension del fichero
P: Numero de pasadas del subprograma
Si un subprograma se pasa varias veces, aqui puede indicar el nimero de pasada
en el que deba continuarse la ejecucién.
Linea: Se rellena automaticamente en un punto de interrupcion
Universal
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terminado

Parametro

Significado

Tipo

Se ignora un destino de blsqueda en este nivel
N-Nr. Nimero de secuencia

Marca de meta de salto

Texto de cadena de caracteres

Subpr. Llamada a un subprograma

Linea Numero de linea

Destino de busqueda

Punto del programa en el cual se tiene que iniciar el mecanizado

6.7.7 Modo de busqueda

de secuencia

En la ventana "Modo de busqueda de secuencia” se define la variante de blsqueda deseada.

El modo ajustado se mantiene incluso después de desconectar el control. Si activa la funcién
"BUsqueda” después de conectar nuevamente el control, en el encabezado se muestra el modo

de busqueda actual.

Variantes de busqueda

sin aproximacién

Modo de busqueda de | Significado
secuencia
Con calculo, Sirve para situarse en una posicién de destino (p. e].: la posicién de cambio de

herramienta) en cualquier situacion.

Se alcanza el punto final de la secuencia buscada o la siguiente posicién pro-
gramada, utilizando para ello el modo de interpolacién valido en la secuencia
buscada. Sélo se mueven los ejes programados en la secuencia buscada.
Nota:

Si se ha ajustado el dato de maquina 11450.1=1, se posicionan previamente

los ejes giratorios del juego de datos de orientacién activo después de la bus-
queda de secuencia.

Con célculo,
con aproximacién

Sirve para posicionarse en el contorno en cualquier situacion.

Con <CYCLE START> se alcanza la posicién final de la secuencia anterior a la
secuencia buscada. El programa se ejecuta de forma idéntica a un programa
normal.

Con célculo,
- Omitir extcall

Sirve para acelerar la bdsqueda con calculo cuando se utilizan programas
EXTCALL: los programas EXTCALL no se incluyen en el célculo.

Atencion: no se tiene en cuenta informacion importante, p. €j., funciones
modales que constan en el programa EXTCALL. En ese caso, el programa no es
ejecutable una vez encontrado el destino de la busqueda. Conviene que este
tipo de informacién se programe en el programa principal.
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Modo de busqueda de | Significado
secuencia
Sin calculo Sirve para realizar una blsqueda rapida en el programa principal.

Durante la bisqueda de secuencia, no se realizan calculos; es decir, el célculo
se omite hasta la secuencia buscada.

A partir de la secuencia buscada es preciso programar todos los ajustes nece-
sarios para la ejecucién (p. ej.: avance, velocidad de giro, etc.).

con test de programa

Busqueda de secuencias en varios canales con calculo (SERUPRO).

Durante la basqueda de secuencia se calculan todas las secuencias. No se
ejecuta ninglin movimiento de ejes, pero se ejecutan todas las funciones au-
xiliares.

El CN inicia el programa seleccionado en modo Prueba del programa. Cuando
el CN alcanza en el canal actual la secuencia de destino indicada, este se
detiene al principio de la secuencia de destino y sale del modo Prueba del
programa. Las funciones auxiliares de la secuencia de destino se emiten tras
continuar el programa con Marcha CN (después de los movimientos REPOS).
En sistemas monocanal, la coordinacién es compatible con eventos que se
ejecutan en paralelo, p. €j., acciones sincronas.

Nota
La velocidad de bisqueda depende de los ajustes DM.

Informacion adicional

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Encontrard mas informacién sobre la configuracion de la blusqueda de secuencia en el Manual
de puesta en marcha SINUMERIK Operate.
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6.8 Influir en la ejecucion del programa

6.8.1 Influencias del programa

La ejecucion de un programa se puede modificar en los modos de operacion "AUTO" y "MDA".

Abreviatural/influencia del
programa

Funcionamiento

PRT
Sin movimiento de los ejes

El programa se inicia y se ejecuta con emision de funciones auxiliares y tiempos de espera Los
ejes no se desplazan en este caso.

Las posiciones programadas de los ejes, asi como las emisiones de funciones auxiliares de un
programa, quedan asi controladas.

Nota:

La ejecucién del programa sin movimientos de los ejes se puede activar junto con la funcién
"Avance de recorrido de prueba”.

DRY

Avance de recorrido de
prueba

Las velocidades de desplazamiento que estan programadas en combinacién con G1, G2, G3, CIP
y CT se sustituyen por un avance de recorrido de prueba determinado. El valor del avance de
recorrido de prueba se aplica también en lugar del avance por vuelta programado.

Atencién:

Sila funcion "Avance de recorrido de prueba” estd activada, no mecanice ninguna pieza, ya que
el cambio en los valores de avance podria provocar que se sobrepasaran las velocidades de corte
de las herramientas o bien que se destruyera la pieza o la maquina herramienta.

RGO
Rapido reducido

La velocidad de desplazamiento de los ejes se reduce en el modo rapido al porcentaje introducido
en RGO.

Nota:
el rapido reducido se define en los ajustes para el modo automatico.

MO1
Parada programada 1

La ejecucién del programa se detiene en las secuencias en que esta programada la funcion
adicional MO1. De esta manera, durante el mecanizado de una pieza se comprueba entre tanto
el resultado ya alcanzado.

Nota:
Para continuar la ejecuciéon del programa, vuelva a pulsar la tecla <CYCLE START>.

Parada programada 2

La ejecucién del programa se detiene en las secuencias en que esta programado el "Final del

(p. &j.: M101) ciclo” (p. ej.: con M101).
Nota:
Para continuar la ejecucién del programa, vuelva a pulsar la tecla <CYCLE START>.
Nota: La indicacién puede estar modificada. Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de
la maquina al respecto.
DRF Durante la ejecucién en el modo automatico con el volante electrénico, permite un decalaje de

Decalaje con volante

origen incremental adicional.
De este modo se corrige el desgaste de la herramienta dentro de una secuencia programada.

SB Las secuencias individuales estan configuradas del modo siguiente.
* Secuencia a secuencia grueso: El programa sélo se detiene después de las secuencias que
ejecutan una funcién de la maquina.
¢ Secuencia de cdlculo: El programa se detiene después de cada secuencia.
* Secuencia a secuencia fino: El programa se detiene también en ciclos sélo después de las
secuencias que ejecutan una funcion de la maquina.
Seleccione el ajuste deseado con la tecla <SELECT>.
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Abreviatural/influencia del
programa

Funcionamiento

Parada configurada

SKP Las secuencias opcionales se omiten durante la ejecucion.
MRD La pantalla de resultados de medicion se visualiza en el programa durante la ejecucion.
CST La ejecucién del programa se detiene en los pasajes definidos antes del inicio del programa como

relevantes para parada. Pueden ser, p. ej., pasajes especialmente criticos en los que se puede
probar la correccién de la ejecucién o excluir colisiones.

En la ventana "Influencia del programa” se pueden activar de manera estandar las siguientes
transiciones de funciéon CN como relevantes para la parada:

e Transicion GO-G1
¢ Transicion G1-GO
e Transicion GO-GO

También hay funciones CN (funciones auxiliares, llamadas de ciclos, preseleccion T) que se
pueden definir como transiciones de funciones CN.

Nota:
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Activar influencia de programas

Activando y desactivando las casillas de verificacién correspondientes puede modificarse la
forma de ejecucién de los programas.

Visualizacién/respuesta de la influencia de programa activa

Si estd activada una influencia del programa, la abreviatura de la funcién correspondiente
aparece como sefnal de respuesta en la indicacion de estado.

Procedimiento

M,

|

1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Magquina

2. Pulse la tecla <AUTO> o0 <MDA>.

MDA
g Influ. 3. Accione el pulsador de mend "Influenciac. programa”.
= Droge Se abre la ventana "Influ. progr.".
6.8.2 Secuencias opcionales

Oculte las secuencias que no se deban ejecutar en cada pasada de programa.

Las secuencias opcionales se identifican con el caracter "/" (barra inclinada) 0 "/x" (x=numero del
nivel opcional) antes del nimero de secuencia. Puede ocultar varias secuencias consecutivas.
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6.8 Influir en la ejecucién del programa

Lasinstrucciones escritas en las secuencias opcionales no se ejecutan. El programa continta con
la siguiente secuencia que no esté oculta.

La cantidad de niveles de omisién utilizables depende de un dato de maquina.

L

Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Activar niveles opcionales

150

Marque la casilla de verificacién correspondiente para activar el nivel opcional deseado.

Nota

La ventana "Influencia del programa - Secuencias opcionales” sélo esta disponible cuando se ha
configurado mas de un nivel opcional.
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6.9 Sobrememorizar

Con Sobrememorizar tiene la posibilidad de ejecutar pardmetros tecnoldgicos (p. €j., funciones
auxiliares, avance de eje, velocidad de giro del cabezal, instrucciones programables, etc.) antes
delinicio del programa propiamente dicho. Estas instrucciones de programa acttan igual que si
estuvieran en un programa de pieza ordinario. Sin embargo, estas instrucciones de programa
solo son validas para una ejecucién del programa. Esto no modifica el programa de pieza de
forma permanente. La proxima vez que se inicie, el programa se ejecutard como estaba
programado originalmente.

Después de una blsqueda de secuencia, Sobrememorizar permite pasar la maquina a un estado
(p. €j., funciones M, herramienta, avance, velocidad de giro, posiciones de ejes, etc.) en el que
es posible continuar correctamente el programa de pieza ordinario.

Requisitos
El programa se encuentra en modo de parada o reset.
Procedimiento
— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina" en el modo de operacién "AU-
M, TO".
Magquina
=)
AUTO
ﬁ cobre- 2. Accione el pulsador de menu "Sobrememorizar".
memor La ventana "Sobrememorizar" se abre.
3. Introduzca los datos deseados o la secuencia CN deseada.
4. Pulse la tecla <CYCLE START>.
Las secuencias introducidas se ejecutan. Puede seguir la ejecucién en la
ventana "Sobrememorizar".
Una vez que se hayan ejecutado las secuencias introducidas, puede ane-
Xar nuevas secuencias.
Mientras se encuentre en el modo de sobrememorizacioén, no puede cam-
biarse el modo de operacion.
<« 5. Accione el pulsador de menu "Volver".
Uolver La ventana "Sobrememorizar" se cierra.
6. Pulse de nuevo la tecla <CYCLE START>.
El programa seleccionado antes de la sobrememorizacién continda eje-
cutandose.
Universal
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6.9 Sobrememorizar

Nota
Ejecutar secuencia a secuencia
La tecla <SINGLE BLOCK> también actla en el modo de sobrememorizacién. Si hay varias

secuencias introducidas en el blfer de sobrememorizacién, se ejecutan una a una tras cada
Marcha CN.

Borrar secuencias

Borrar Accione el pulsador de ment "Borrar secuencias” para borrar secuencias
SECUENC. de programa introducidas.
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6.10 Editar programa

El editor permite crear, ampliar y modificar programas de piezas.

Nota
Longitud de secuencia maxima

La longitud de secuencia maxima es de 512 caracteres.

Llamada del editor

* En el campo de manejo "Maquina", el editor se activa a través del pulsador de menu
"Correccion del programa". Pulsando la tecla <INSERT> se puede modificar directamente el
programa.

* En el campo de manejo "Gestor de programas”, el editor se activa a través del pulsador de
menu "Abrir", asi como con las teclas <INPUT> o <Cursor derecha>.

* En el campo de manejo "Programa", el editor se abre con el Ultimo programa de pieza
ejecutado, siempre y cuando no se haya finalizado previamente de forma explicita mediante
el pulsador de menu "Cerrar".

Nota

* Tenga en cuenta que las modificaciones en los programas guardados en la memoria CN
surten efecto inmediatamente.

¢ Siedita en la unidad local o en unidades externas, tiene la posibilidad de salir del editor
sin guardar dependiendo del ajuste. Los programas de la memoria CN se guardan siempre
automaticamente.

* Siabandona el modo de correccién del programa mediante el pulsador de ment "Cerrar”,
pasara al campo de manejo "Gestor de programas".

Consulte también
Ajustes para el editor (Pagina 161)
Abrir y cerrar programa (Pagina 322)
Corregir programa (Pagina 138)

6.10.1 Busqueda en programas

La funcién de busqueda le permite, por ejemplo, llegar rapidamente al punto en el que desea
introducir cambios en el caso de programas grandes.

Dispone de diferentes opciones de blsqueda selectiva.
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6.10 Editar programa

Opciones de busqueda

Requisitos

Procedimiento

154

¢ Palabras enteras

Active esta opcion e introduzca un término de bldsqueda para buscar textos/términos que
aparezcan como palabra exacta.

Si se introduce, p. €j., el término "Acabado"”, se visualizan solo las palabras completas
"Acabado”. No se pueden buscar palabras unidas como "Acabado_10".

e Expresion exacta

Active esta opcidn si desea buscar términos con caracteres que también puedan utilizarse
como comodines para otros caracteres, p. ej., "?"y "*".

Nota

Bisqueda con comodines

Al buscar determinados lugares del programa, existe la posibilidad de utilizar comodines:

» "*":sustituye una secuencia de caracteres cualquiera.

e "?":sustituye un caracter cualquiera.

El programa elegido debe estar abierto en el editor.

Buscar

Sequir
buscando

x

Gancelar

Accione el pulsador de mend "Buscar".

Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.

Al mismo tiempo se abre la ventana "Buscar".

Introduzca el término que esta buscando en el cuadro "Texto".

Active la casilla de verificacion "Palabras enteras” para buscar el texto
introducido sélo como palabra entera.

(0]

Active la casilla de verificaciéon "Expresién exacta" para buscar, p. €., co-
modines ("*", "?") en lineas de programa.

Sitle el cursor en el campo "Direccién" y elija la direccién de blsqueda
(hacia delante o hacia atrés) mediante la tecla <SELECT>.

Accione el pulsador de menu "OK" para iniciar la busqueda.

Si se encuentra el texto buscado, se marca la linea correspondiente.

Accione el pulsador de menu " Seguir buscando” si el texto encontrado en
el curso de la busqueda no corresponde al lugar deseado.

o bien
Accione el pulsador de menu "Cancelar" para cancelar la basqueda.
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Otras opciones de bisqueda

Pulsador de | Funcion
menu
Ir al El cursor se sitlia en el primer caracter del programa.
inicio
Ir al El cursor se sitda en el dltimo caracter del programa.
final
6.10.2 Reemplazar textos de programa

En un solo paso puede reemplazarse un texto buscado por un texto alternativo.

Requisitos

El programa elegido debe estar abierto en el editor.

Procedimiento

Buscar

Buscar +
remplazar

Reem-
plazar

Sustituir
todo

Sequir
buscando

x

Gancelar

Universal

Accione el pulsador de menu "Buscar”.
Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.

2. Accione el pulsador de mend "Buscar + reemplazar".
Se abre la ventana "Buscar y reemplazar".

3. Introduzca el término de busqueda en el campo "Texto" y, en el campo
"Reemplazar con", el texto que quiera que se inserte automaticamente en
la busqueda.

4, Sitle el cursor en el campo "Direccién" y elija la direccién de blsqueda

(hacia delante o hacia atrds) mediante la tecla <SELECT>.

5. Accione el pulsador de menu "OK" para iniciar la busqueda.

Si se encuentra el texto buscado, se marca la linea correspondiente.
6. Accione el pulsador de menu "Reemplazar” para sustituir el texto.

o bien

Accione el pulsador de menu "Sustituir todo" para reemplazar todos los
textos del fichero que se ajusten al término de bisqueda.

o bien

Accione el pulsador de menu "Seguir buscando" si no quiere sustituir el
texto encontrado en el curso de la bisqueda.

o bien
Accione el pulsador de menu "Cancelar" para cancelar la busqueda.
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Nota
Sustituir textos

Lineas Readonly (;*RO*)

Si se encuentran coincidencias, los textos no se sustituyen.

Contorno (;*GP*)

Si se encuentran coincidencias, los textos se sustituyen si no son lineas Readonly.
Lineas ocultas (;*HD*)

Si el editor presenta lineas ocultas y se encuentran coincidencias, los textos se sustituyen si
no son lineas Readonly. Las lineas ocultas que no se muestran no se reemplazan.

Consulte también

Ajustes para el editor (Pagina 161)

6.10.3 Copiar, anadir o borrar secuencias de programa

En el editor puede editarse desde un cédigo G simple hasta pasos de programa como ciclos,
bloques y llamadas a un subprograma.

Insertar secuencias de programa

El editor se comportard de forma distinta en funcién del tipo de secuencia de programa que se
inserte.

Requisitos

Si se inserta un cédigo G, la secuencia de programa aparecerd directamente en el punto en
el que se encuentre el cursor.

Si se inserta un paso de programa, la secuencia de programa aparecera siempre en la
siguiente secuencia, independientemente de la posicion del cursor dentro de la fila actual.
Esto es necesario porque una llamada de ciclo requiere siempre una fila propia.

Este comportamiento se da en todos los casos de aplicacién, tanto si se agrega el paso de
programa con una mascara mediante "Aplicar" como si se utiliza "Insertar" como funcién de
editor.

Nota
Cortar y pegar un paso de programa

* Sise corta un paso de programa en un punto y se lo vuelve a insertar directamente, se
altera el orden.

¢ Pulse la combinaciéon de teclas <CTRL> + <Z> para deshacer la accién de cortar.

El programa ha de estar abierto en el editor.
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Procedimiento

Marcar

SELECT

Copiar

Insertar

Cortar

6.10 Editar programa

Accione el pulsador de menu "Marcar".

o bien
Pulse la tecla <SELECT>.

Con ayuda del cursor o del ratdn, seleccione las secuencias de programa
deseadas.

Accione el pulsador de menu "Copiar" para copiar la seleccién en la me-
moria intermedia.

Sitle el cursor en la posicién de insercién deseada del programay accione
el pulsador de menu "Insertar".

Se inserta el contenido del bufer.
o bien

.

Accione el pulsador de menu "Cortar" para borrar las secuencias de pro-
grama seleccionadas y copiarlas en la memoria intermedia.

Nota: Si se esta editando un programa, no es posible copiar o cortar mas
de 1024 filas. Mientras se estd abriendo un programa que no se encuentra
en el CN (barra de progreso por debajo del 100%), no es posible copiar o
cortar mas de 10 filas ni insertar mas de 1024 caracteres.

Numeracion de las secuencias de programa

Si ha seleccionado la opcion "Numerar automaticamente” para el editor,
cada una de las secuencias de programa recién agregadas recibira un
nimero de secuencia (nimero N).

Prevalecen las siguientes reglas:

» Cuando se crea un programa nuevo, la primera linea recibe el "Primer
ndmero de secuencia".

* Siactualmente el programa no contiene ningtin numero N, la secuen-
cia de programa agregada recibe el nimero de secuencia inicial espe-
cificado en el campo entrada "Primer nimero de secuencia".

* Siantesy después del punto de insercién de una nueva secuencia de
programa ya existe un nimero N, este se incrementa en 1 antes del
punto de insercion.

* Siantes o después del punto de insercién no existe ningin nimero N,
el nimero N maximo del programa aumenta el equivalente al incre-
mento definido en los ajustes.

Nota:

Silodesea, puede renumerar las secuencias de programa una vez editado
el programa.

Nota

El contenido de la memoria intermedia se conserva aunque se cierre el editor, de forma que el
contenido puede insertarse también en otro programa.
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Nota

Copiar/cortar linea actual

Para copiar y cortar la linea actual en la que se encuentra el cursor, no es necesario marcarla ni
seleccionarla. Mediante ajustes del editor tiene la posibilidad de habilitar el pulsador de menu
"Cortar" solo para secciones del programa marcadas.

Consulte también

Apertura de otros programas (Pagina 160)

Ajustes para el editor (Pagina 161)

6.10.4 Renumerar programa

Puede modificar posteriormente la numeracion de secuencias del programa abierto en el editor.

Requisito

El programa ha de estar abierto en el editor.

Procedimiento

Re-
numerar

Accione el pulsador de ment ">>".

Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.
Accione el pulsador de menu "Nueva numeracion”.
Se abre la ventana "Renumerar”.

Introduzca los valores para el primer nimero de secuencia, asi como para
los incrementos de los nimeros de secuencia.

Accione el pulsador de menu "OK".
El programa se numera nuevamente.

Nota

e Para renumerar una sola seccién, antes de llamar la funcién marque las secuencias del
programa cuya numeracién desee editar.

¢ Sjintroduce el incremento "0", se borraran todos los nimeros de secuencia existentes del
programa o del drea seleccionada.
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6.10.5 Crear bloque de programa

Para estructurar programas y, de ese modo, lograr una mayor claridad, es posible reunir varias
secuencias en cédigo G en bloques de programa.

Los bloques de programa pueden crearse en dos etapas. Esto significa que dentro de un bloque
se pueden formar otros bloques.

A continuacion tiene la posibilidad de contraer y expandir esos bloques seguiin sea necesario.

Ajustes para el bloque de programa

Visualizacién Significado
Texto ¢ Nombre del bloque
Cabezal e Seleccién del cabezal

Se define en qué cabezal se ejecuta un bloque de programa.

Codigo adicionalde |« Si

pasada de prueba En caso de que no se ejecute el bloque, pues el cabezal indicado no debe
procesarse, es posible activar temporalmente el denominado "cédigo adicio-
nal de pasada de prueba”.

* No
Retirada automat. e Sf

En el inicio y el final del bloque se pasa al punto de cambio de herramienta,
es decir, la herramienta se lleva a una posicién segura.

* No
Procedimiento
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
@ . 2. Seleccione el lugar de almacenamientoy cree un programa o bien abra un
programa.
_, Unidad Se abrird el editor de programas.
local
3. Marque las secuencias de programa que desee reunir en un bloque.
Formar 4. Accione el pulsador de menu "Formar bloque”.
grupo Se abrira la ventana "Formar bloque".
v 5. Indique un nombre para el bloque, asigne el cabezal, seleccione el cédigo
0K adicional de pasada de prueba y la retirada automatica si es necesario, y
accione el pulsador de menu "OK".
Abrir y cerrar bloque
6. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Vista".
Uista
Universal
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6.10.6

160

fibrir 7. Accione el pulsador de menu "Expandir bloques" si desea visualizar el
grupos programa con todas las secuencias.

Cerrar 8. Accione el pulsador de menu "Contraer bloques" si desea volver a visua-
grupos lizar la estructura del programa.

Desagrupar bloque
9. Abra el bloque.
10. Sitde el cursor al final del bloque.

Desagrupar 11.  Accione el pulsador de menu "Desagrupar bloque".
bloque

Nota

También puede abrir y cerrar blogues con el ratén o con las teclas de cursor:

* <Cursor derecha> abre el bloque sobre el que esta situado el cursor

* <Cursor izquierda> cierra el bloque si el cursor esta situado al inicio o al final del bloque
e <ALT>y <Cursor izquierda> cierra el bloque si el cursor esta situado dentro del bloque

Nota

No se admiten instrucciones DEF en los bloques de programa ni formaciones de bloques en la
parte DEF de un programa de piezalciclo.

Apertura de otros programas

Tiene la posibilidad de examinar y editar varios programas simultdneamente en el editor.

De este modo, por ejemplo, puede copiar secuencias de programa u operaciones de mecanizado
de un programa e insertarlas en el otro programa.

Abrir varios programas

Tiene la posibilidad de abrir hasta 10 programas.

Marque en el gestor de programas los programas que desee abrir en el

Abrir S . U et
multieditor y accione el pulsador de mend "Abrir".
El editor se abre y muestra los dos primeros programas.
2. Pulse la tecla <NEXT WINDOW> para pasar al siguiente programa abierto.
WNN%JW
Cerrar Accione el pulsador de menu "Cerrar” para cerrar el programa actual.
Nota

Insertar secuencias de programa

Los pasos de trabajo de JobShop no se pueden copiar en un programa de cédigo G.
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Requisitos
Se ha abierto un programa en el editor.
Procedimiento
1. Accione los pulsadores de mend ">>"y "Abrir prog. siguiente”.
fibrir otro Se abre la ventana "Seleccionar programa siguiente”.
programa
2. Seleccione los programas que desee que se muestren junto al programa
que ya esta abierto.
v 3. Accione el pulsador de menu "OK".
0K

El editor se abre y muestra ambos programas dispuestos uno al lado del
otro.

Consulte también

Copiar, anadir o borrar secuencias de programa (P4gina 156)

6.10.7 Ajustes para el editor

En la ventana "Ajustes” se especifican los ajustes predeterminados que deben aplicarse
automaticamente al abrir el editor.

Ajustes predeterminados

Ajuste

Significado

Numerar automatica-
mente

e Si:Tras cada cambio de linea se asigna automaticamente un nuevo nime-
ro de secuencia. Se aplican las especificaciones que se han definido en
"Primer nimero de secuencia"y en "Incremento”.

¢ No: sin numeracién automatica

Primer nimero de se-

Define el nimero de secuencia inicial de un programa recién creado.

cuencia Este campo solo es visible si se ha seleccionado la entrada "Si" en "Numerar
automaticamente”.
Incremento Define el incremento de los nimeros de secuencia.

Este campo solo es visible si se ha seleccionado la entrada "Si" en "Numerar
automaticamente”.

Visualizar lineas ocultas

e Si:Semuestran las lineas ocultas que estdn marcadas con "*HD*" (hidden).
¢ No: No se muestran lineas con la marca ";*HD*".
Nota:

Las funciones "Buscar" y "Buscar y reemplazar" procesan solo lineas de pro-
grama visibles.
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Ajuste

Significado

Visualizar fin de secuen-
cia como simbolo

El simbolo "LF" (Line feed) § se visualiza al final de la secuencia.

Salto de linea

e Si:seintroduce un salto de linea en las lineas largas.

¢ No: si el programa contiene lineas largas, se muestra una barra de despla-
zamiento horizontal. Se puede desplazar la seccién de la pantalla horizon-
talmente hasta el final de la linea.

Salto de linea también
en llamadas de ciclo

e Si:silalinea de unallamada de ciclo resulta demasiado larga, se muestra
en varias lineas.

* No: la llamada de ciclo queda cortada.

Este campo solo es visible si se ha seleccionado la entrada "Si" en "Salto de
linea".

Programas visibles

e 1-10
Seleccion del nimero de programas que se podran mostrar uno al lado del
otro en el editor.

e Auto
Establece que todos los programas introducidos en una lista de trabajos o
hasta 10 programas seleccionados se mostraran uno al lado del otro.

Ancho por programa
con foco

Aqui se indica el ancho del programa con el foco de entrada en el editor, en
tanto por ciento del ancho de la ventana.

Guardar automatica-
mente

e Si:si pasa a otro campo de manejo, los cambios realizados se guardan
automaticamente.

¢ No: si pasa a otro campo de manejo, se le pregunta si desea guardar. Los
pulsadores de menu "Si" o "No" permiten guardar o descartar los cambios.

Nota: Solo en unidades locales y externas.

Cortar solo después de
marcar

¢ Si: Las secciones del programa solo pueden cortarse si las lineas del pro-

grama estan seleccionadas, es decir, el pulsador de menu "Cortar" no esta
habilitado hasta ese momento.

¢ No:lalinea de programa en la que se encuentra el cursor se puede cortar
sin necesidad de seleccionar la linea.

Determinar tiempos de
mecanizado

Establece qué tiempos de ejecucién de programa se determinan en la simu-
lacién o en el modo automatico:
¢ Apagado
No se determinan los tiempos de ejecucién del programa.
¢ Por bloques: los tiempos de ejecucién se determinan para cada bloque de
programa.

¢ Secuencial: los tiempos de ejecucién se determinan segun el nivel de se-
cuencia CN.
Nota: Puede hacer que se muestren adicionalmente las sumas de tiempos
de los bloques.
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Tras la simulacién o tras la ejecucion del programa se visualizan en el editor los
tiempos de mecanizado necesarios.
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Ajuste

Significado

Guardar tiempos de me-
canizado

Determina cémo se seguirdn procesando los tiempos de mecanizado deter-

minados.

 Si
En el directorio del programa de pieza se crea un subdirectorio con el
nombre "GEN_DATA.WPD". Alli se guardan los tiempos de mecanizado de-
terminados en un fichero INI con el nombre del programa. Al volver a
cargar el programa o la lista de trabajos se volveran a mostrar los tiempos
de mecanizado.

* No
Los tiempos de mecanizado determinados solo se muestran en el editor.

Registro de herramien-
tas

Define si se registran los datos de herramienta.

e si
El registro se se realiza en la ejecucién. Los datos se guardaran en un
fichero TTD (Tool Time Data). El fichero TTD esta en cada caso en el direc-
torio de programa de pieza correspondiente.

* no
Los datos de herramienta no se registran.

Representar ciclos como
paso de trabajo

* Si:lasllamadas de ciclo en programas en codigo G se visualizan como texto
plano.

¢ No: las llamadas de ciclo en programas en cédigo G se visualizan en la
sintaxis CN.

Resaltar los comandos
de cédigo G selecciona-
dos

Define la representaciéon de comandos de cédigo G.

* No
Todos los comandos de cédigo G se muestran en el color estandar.

e Si
Las palabras clave o los comandos de codigo G seleccionados se resaltan
en color. En el fichero de configuracion sleditorwidget.ini puede definir las
reglas para la asignacion de colores.
Nota: Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al
respecto.

Nota

Este ajuste repercute también en la representacion de la visualizacién actual
de secuencia.

Tamano de fuente

Define el tamafio de fuente del editor y la representacién de la ejecucién del
programa.
¢ Automatico
Si se abre un segundo programa, se utilizara automaticamente el tamafio
de fuente mas pequefio.

¢ normal (16): altura de los caracteres en pixeles
Tamanfo estandar que se visualiza con la resolucién de pantalla correspon-
diente.

¢ pequeio (14): altura de los caracteres en pixeles
Se muestra mas contenido en el editor.
Nota

Este ajuste repercute también en la representacién de la visualizacién actual
de secuencia.
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6.10 Editar programa

Nota

Todas las entradas que realice aqui surtiran efecto de forma inmediata.

Requisitos

Se ha abierto un programa en el editor.

Procedimiento

-

Programa

Editar

Ajus-
tes

Borrar tiemp.

mecanizado

Consulte también

i

Seleccione el campo de manejo "Programa”.

Accione el pulsador de menu "Edit".

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Ajustes".
Se abre la ventana "Ajustes”.

Realice los cambios deseados.

Accione el pulsador de mend "Borrar tiempos mecan." para borrar los
tiempos de mecanizado.

Los tiempos de mecanizado determinados se borraran en el editory en la
visualizacién de la secuencia actual. Si se han guardado los tiempos de
mecanizado en un fichero INI, este fichero también se borrara.

Accione el pulsador de ment "OK" para confirmar los ajustes.

Reemplazar textos de programa (P4gina 155)

164
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6.11 Visualizacién y edcién de variables de usuario

6.11 Visualizacion y edcion de variables de usuario

Las variables de usuario que defina pueden visualizarse en listas.

Variables de usuario
Se pueden definir las siguientes variables:
e Parametros de célculo globales (RG)
e Parametros de célculo especificos de canal (parametros R)
 Las variables de usuario globales (GUD) son validas para todos los programas.

» Lasvariables de usuario locales (LUD) solamente se pueden utilizar en el programa en el que
se han definido

» Lasvariables de usuario globales de programa (PUD) se pueden utilizar en el programa en el
que se han definido y en todos los subprogramas llamados por este programa

Las variables de usuario especificas de canal pueden definirse para cada canal con un valor
distinto.

Entrada y representacion de valores de parametros

Se evaltan hasta 15 digitos (incl. las posiciones decimales). Si se introduce un niimero con mas
de 15 digitos, se representara de forma exponencial (15 digitos + EXXX).

LUD o PUD

Las variables de usuario que pueden visualizarse son o bien locales o bien globales de programa.

La disponibilidad de variables de usuario LUD o PUD depende de la configuracién actual del
control.

a Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Nota
Lectura y escritura de variables protegida

La escritura y lectura de las variables de usuario estd protegida por medio de interruptores de
llave y niveles de proteccién.

Comentarios

Puede agregar comentarios sobre los parametros de cdlculo globales y especificos de canal.

Buscar variables de usuario

Si lo desea, puede buscar variables de usuario especificas dentro de las listas utilizando las
cadenas de caracteres que desee.
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6.11 Visualizacién y edcién de variables de usuario

Informacion adicional

Encontrard mas informacion sobre variables de usuario en el Manual de
programacién Programacién CN.

6.11.1 Parametros R globales

Procedimiento

166

Los parametros R globales son parametros de calculo que estan presentes una vez dentro del
control y se pueden leer o escribir desde todos los canales.

Los parametros R globales se utilizan para intercambiar informacién entre los canales o cuando
es necesario evaluar ajustes globales para todos los canales.

Los valores se conservan aunque se desconecte el control.

Comentarios
Los comentarios se introducen en la ventana "Pardmetros R globales con comentarios".
Los comentarios pueden editarse. Puede borrarlos individualmente o con la funcién de borrado.

Los comentarios se conservan aunque se desconecte el control.

Numero de parametros R globales
Un dato de maquina determina el nimero de parametros R.
Campo: RG[0] - RG[999] (dependiente del dato de maquina).

Dentro del campo (margen o rango) la numeracion es continua, es decir, sin omision de
ndmeros.

.n Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

1 @ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
|ﬁ Uariabl. 2. Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario”.
usuario
Parametros 3. Accione el pulsador de menu "Parametros R globales".
globales B

Se abrira la ventana "Parametros R globales".
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6.11 Visualizacién y edcién de variables de usuario

Visualizar comentarios

1. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Visualizar comentarios".
Se abrira la ventana "Parametros R globales con comentarios".

Visualizar
comentar.

2. Accione nuevamente el pulsador de menu "Visualizar comentarios" para
comentar. volver a la ventana "Parametros R globales".

Borrar parametros R globales y comentarios

1. Accione los pulsadores de mend ">>"y "Borrar".
Se abrira la ventana "Borrar parametros R globales".

Borrar
2. En los campos "desde parametro R global" y "hasta parametro R global”,
seleccione los parametros R globales cuyos valores desea borrar.
o bien
Borrar Accione el pulsador de menu "Borrar todo".
todo
3. Active la casilla de verificacién "Borrar también comentarios" si desea que
también se borren automaticamente los comentarios correspondientes.
v 4. Accione el pulsador de menu "OK".
0K
* Los parametros R globales seleccionados o todos los parametros R glo-
bales reciben el valor 0.
* Los comentarios seleccionados se borran también.
6.11.2 Parametros R

Los pardmetros R (parametros de célculo) son variables especificas de canal que se pueden
utilizar dentro de un programa en cédigos G. Los parametros R pueden ser leidos o escritos por
programas en cédigo G.

Los valores se conservan aunque se desconecte el control.

Comentarios
Los comentarios se introducen en la ventana "Pardmetros R con comentarios"”.
Los comentarios pueden editarse. Puede borrarlos individualmente o con la funcién de borrado.

Los comentarios se conservan aunque se desconecte el control.

Numero de pardmetros R especificos de canal
Un dato de maquina fija el nimero de pardmetros R especificos de canal.

Campo: RO — R999 (dependiente del dato de maquina).
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Dentro del campo (margen o rango) la numeracioén es continua, es decir, sin omisién de

ndmeros.

Procedimiento

Parametros
= Wariabl.
|El usuario

Parame-
tros B

.n. Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Seleccione el campo de manejo "Pardmetros".

Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario".

Accione el pulsador de menu "Pardmetros R".
Se abre la ventana "Parametros R".

Visualizar comentarios

Uisualizar
comentar.

Visualizar
comentar.

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Visualizar comentarios".
Se abrird la ventana "Pardmetros R con comentarios".

Accione nuevamente el pulsador de menu "Visualizar comentarios" para
volver a la ventana "Pardmetros R".

Borrar pardmetros R

Borrar

Borrar
todo

168

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Borrar".
Se abre la ventana "Borrar pardmetros R".

En los campos "desde pardmetro R" y "hasta parametro R", seleccione los
parametros R cuyos valores desea borrar.

o bien
Accione el pulsador de menu "Borrar todo".

Active la casilla de verificacion "Borrar también comentarios” si desea que
también se borren automaticamente los comentarios correspondientes.

Accione el pulsador de menu "OK".

* Los parametros R seleccionados o todos los parametros R reciben el
valor 0.

* Los comentarios seleccionados se borran también.
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6.11 Visualizacién y edcién de variables de usuario

6.11.3 Visualizar GUD globales

Variables globales de usuario

Las GUD globales son datos de usuario globales CN (Global User Data) que se mantienen incluso
después de desconectar la maquina.

Las GUD se aplican en todos los programas.

Definicién

Una variable GUD se define mediante los datos siguientes:

e Palabra clave DEF

« Ambito de validez NCK
* Tipo de datos (INT, REAL...)

¢ Nombre de variable

* Asignacion de valores (opcional)

Ejemplo

DEF NCK INT ZAEHLERT =10

Las GUD se definen en ficheros con la extensién DEF. Existen los siguientes nombres de fichero

reservados:

Nombre de fichero

Significado

MGUD.DEF Definiciones para datos globales del fabricante de la maquina
UGUD.DEF Definiciones para datos globales del usuario
GUD4.DEF Datos libremente definibles del usuario

GUDS8.DEF, GUD9.DEF

Datos libremente definibles del usuario

Procedimiento

19

Parametros
|ﬁ Uariabl. 2.
usuario
GUD 3.
globales

Universal

Seleccione el campo de manejo "Pardmetros".

Accione el pulsador de mend "Variabl. usuario”.

Accione los pulsadores de menu "GUD globales".

Se abre la ventana "Variables globales de usuario”. Aparecerd una lista con
las variables UGUD definidas.

o bien
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6.11 Visualizacién y edcién de variables de usuario

Seleccion Accione los pulsadores de menu "Seleccion GUD"y "SGUD" ... "GUD6" para
GUD visualizar los SGUD, MGUD, UGUD y los GUD 4 a GUD 6 de las variables
globales de usuario.
GUDG
o bien
Seleccion Accione los pulsadores de menu "Seleccién de GUD", ">>"y "GUD7" ...
GUD "GUD9" para visualizar los GUD 7 y GUD 9 de las variables globales de
usuario.
GUD9
Nota

Después de cada arranque se visualiza nuevamente la lista con las variables UGUD definidas en
la ventana "Variables globales de usuario”.

6.11.4 Visualizar GUD de canal

Variables de usuario especificas de canal

Igual que las GUD, las variables de usuario especificas de canal se aplican en todos los programas
por canal. Sin embargo, a diferencia de las GUD, tienen valores especificos.

Definicion

Una variable GUD especifica de canal se define mediante los datos siguientes:
* Palabra clave DEF

+ Ambito de validez CHAN

* Tipo de datos

* Nombre de variable

» Asignacion de valores (opcional)

Ejemplo
DEF CHAN REAL X _POS =100.5
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6.11 Visualizacién y edcién de variables de usuario

Procedimiento
l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
|ﬁ Uariabl. 2. Accione el pulsador de mend "Variabl. usuario”.
usuario
GUD 3. Accione los pulsadores de mend "GUD canal" y "Seleccién de GUD".
canal
Seleccion

GUD
Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.

SRUD 4, Accione los pulsadores de menu "SGUD" ... "GUD®6" para visualizar los
SGUD, MGUD, UGUD y los GUD 4 a GUD 6 de las variables de usuario
especificas de canal.

GUDG
o bien
Accione el pulsador de menu "Siguiente" y los pulsadores de menu
"GUD7" ... "GUD9" para visualizar los GUD 7 y GUD 9 de las variables de
usuario especificas de canal.

GUD9

6.11.5 Visualizar LUD locales

Variables locales de usuario

Las variables locales de usuario (LUD) sélo son validas en el programa o subprograma en el cual
se han definido.

Durante la ejecucion del programa, el control muestra las LUD después del arranque. Esta
visualizacién se mantiene hasta que finaliza la ejecucién del programa.

Definicion

Una variable local de usuario se define mediante los datos siguientes:

¢ Palabra clave DEF

¢ Tipo de datos

¢ Nombre de variable

* Asignacion de valores (opcional)

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 171



Mecanizacién de la pieza
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Procedimiento
1_'@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
|ﬁ Uariabl. 2. Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario”.
usuario
LuD 3. Accione el pulsador de mend "LUD locales".
locales
6.11.6 Visualizar PUD de programa

Variables de usuario globales de programa

Las PUD son variables globales de programas de pieza (Program User Data). Las PUD son vélidas
en los programas principales y en todos los subprogramas, y pueden ser escritas y leidas.

.n. Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento

l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Pardametros".
Parametros
|ﬁ Uariabl. 2. Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario”.
usuario
PUD 3. Accione el pulsador de menu "PUD programa".
programa
6.11.7 Buscar variables de usuario

Si se desea, pueden buscarse selectivamente parametros R o variables de usuario.
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Procedimiento

Parametros

|ﬁ Uariabl.

usuario
Parame-

tros R

LUD
locales

Buscar

v
0K

6.11 Visualizacién y edcién de variables de usuario

Seleccione el campo de manejo "Parametros”.

Accione el pulsador de mend "Variabl. usuario”.

s

Accione los pulsadores de mend "Parametros R", "GUD globales", "GUD

canal", "GUD locales" o "PUD programa" para seleccionar la lista en la que
desee buscar variables de usuario.

Accione el pulsador de mendt "Buscar”.
Se abre la ventana "Buscar parametro R" o "Buscar variable de usuario".
Introduzca el término buscado y pulse "OK".

El cursor se situard automaticamente en el pardmetro R o la variable de
usuario buscada, si existen.

Editando un fichero de tipo DEF/MAC, pueden modificarse o borrarse ficheros de definiciéon o de
macros, o anadirse nuevos ficheros.

Procedimiento

N

Puesta
en marcha

1 Datos

=]
= de

Abrir

INPUT

Universal

Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".

Accione el pulsador de mend "Datos de sistema".

Seleccione la carpeta "Datos CN" en el arbol de datos y abra la carpeta
"Definiciones".

Seleccione el fichero que desea editar.

Haga doble clic en el fichero.

o bien

Accione el pulsador de mend "Abrir".

o bien
Pulse la tecla <INPUT>.

o bien
Pulse la tecla <Cursor derecha>.
El fichero elegido se abre en el editor y puede editarse.
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6. Defina la variable de usuario deseada.

Cerrar Accione el pulsador de menu "Cerrar" para cerrar el editor.

Activar variables de usuario

Accione el pulsador de menu "Activar”.

Activar
Aparecera una consulta.
2. Elija entre conservar los valores actuales de los ficheros de definicion
o bien
borrar los valores actuales de los ficheros de definicién.
Los ficheros de definicion se sobrescribirdn con los valores iniciales.
v 3. Accione el pulsador de ment "OK" para continuar la operacién.
0K
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6.12 Mostrar funciones G y funciones auxiliares

6.12.1 Funciones G seleccionadas

En la ventana "Funciones G" se muestran 16 grupos G distintos.

Dentro de un grupo G se visualiza siempre la funcién G actualmente activa en el control.

Algunos cédigos G (p. ej., G17, G18, G19) tienen efecto inmediato después de conectar el
control de la maquina.

Los cédigos G que estén siempre activos dependen de los ajustes.

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Grupos G visualizados de forma predeterminada

Grupo

Significado

Grupo G 1:

Comandos de movimiento modales (p. €j., GO, G1, G2, G3)

Grupo G 2:

Movimientos efectivos por secuencias, tiempo de espera (p. €]., G4, G74, G75)

Grupo G 3:

Decalajes programabiles, limite del campo de trabajo y programacién de polos
(p. €j.: TRANS, ROT, G25, G110)

Grupo G 6:

Seleccién de niveles (p. ej., G17, G18)

Grupo G 7:

Correccién de radio de herramienta (p. e]., G40, G42)

Grupo G 8:

Decalaje de origen ajustable (p. ej., G54, G57, G500)

Grupo G 9:

Supresién de decalajes (p. e]., SUPA, G53)

Grupo G 10:

Parada precisa - Modo de contorneado (p. ej., G60, G641)

Grupo G 13:

Acotado de piezas pulgadas/métrico (p. €j., G70, G700)

Grupo G 14:

Acotado de piezas absoluto/incremental (G90)

Grupo G 15:

Tipo de avance (p. €j., G93, G961, G972)

Grupo G 16:

Correccién de avance en curvatura interna y externa (p. ej., CFC)

Grupo G 21:

Perfil de aceleracion (p. ej.,SOFT, DRIVE)

Grupo G 22:

Tipos de correccién de herramienta (p. ej., CUT2D, CUT2DF)

Grupo G 29:

Programacioén de radio/didmetro (p. ej., DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupo G 30:

Compresor con/des (p. ej., COMPOF)

Grupos G visualizados de forma predeterminada (c6digo 1SO)

Grupo

Significado

Grupo G 1:

Comandos de movimiento modales (p. €j., GO, G1, G2, G3)

Grupo G 2:

Movimientos efectivos por secuencias, tiempo de espera (p. €]., G4, G74, G75)

Grupo G 3:

Decalajes programabiles, limite del campo de trabajo y programacién de polos
(p. &j.: TRANS, ROT, G25, G110)

Grupo G 6:

Seleccién de niveles (p. ej., G17, G18)
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Grupo

Significado

Grupo G 7:

Correccién de radio de herramienta (p. e]., G40, G42)

Grupo G 8:

Decalaje de origen ajustable (p. ej., G54, G57, G500)

Grupo G 9:

Supresion de decalajes (p. e]., SUPA, G53)

Grupo G 10:

Parada precisa - Modo de contorneado (p. ej., G60, G641)

Grupo G 13:

Acotado de piezas pulgadas/métrico (p. ej., G70, G700)

Grupo G 14:

Acotado de piezas absoluto/incremental (G90)

Grupo G 15:

Tipo de avance (p. €j., G93, G961, G972)

Grupo G 16:

Correccién de avance en curvatura interna y externa (p. ej., CFC)

Grupo G 21:

Perfil de aceleracion (p. ej.,SOFT, DRIVE)

Grupo G 22:

Tipos de correccién de herramienta (p. ej., CUT2D, CUT2DF)

Grupo G 29:

Programacioén de radio/didmetro (p. ej., DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupo G 30:

Compresor conl/des (p. ej., COMPOF)

Procedimiento

M,

el

Maquina

Wy
UL

JOG

=)

AUTO

Funciones
G

Funciones
G

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <JOG>, <MDA> 0 <AUTO>.

Accione el pulsador de menu "Funciones G".
Se abre la ventana "Funciones G".

Accione nuevamente el pulsador de menu "Funciones G" para ocultar la
ventana.

La seleccion de grupos G mostrada en la ventana "Funciones G" puede variar.

Informacion adicional

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Encontrara mas informacién sobre la configuracién de los grupos G visualizados en el Manual de
puesta en marcha SINUMERIK Operate.
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6.12.2 Todas las funciones G

La ventana "Funciones G" contiene una lista de todos los grupos G junto con sus nimeros de
grupo.
Dentro de cada grupo G se visualiza sélo la funcién G actualmente activa en el control.

Informacién adicional del pie de pagina
En el pie de pagina se visualiza la informacién adicional siguiente:

¢ Transformadas actuales

Indicacion Significado

TRANSMIT Transformada polar activa

TRACYL Transformada de envolvente de cilindro activa

TRAORI Transformada de orientacién activa

TRAANG Transformada eje inclinado activa

TRACON Transformada en concatenacién activa
En TRACON se conectan en serie dos transformadas (TRAANG y TRACYL o
TRAANG y TRANSMIT).

* Decalajes de origen actuales
* Velocidad de giro del cabezal
* Avance de contorneado

¢ Herramienta activa

6.12.3 Funciones G para matriceria y moldes

En la ventana "Funciones G" se puede ver informacién importante al mecanizar superficies de
forma libre con la funcién "HighSpeed Settings" (CYCLE832).

Opcioén de software
‘ Para poder usar esta funcion se requiere la opcion de software "Advanced Surface".

Informacion de mecanizado a alta velocidad

Ademasdelainformaciénincluida en la ventana "Todas las funciones G", se muestran los valores
programados de la siguiente informacion especifica:

» (CTOL

* OTOL

* CTOLGO

* OTOLGO

Las tolerancias para GO solo se muestran cuando estan también activas.

Los grupos G especialmente importantes aparecen resaltados.
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6.12 Mostrar funciones G y funciones auxiliares

Puede configurar qué funciones G apareceran resaltadas.

Informacion adicional

Encontrard mas informacion sobre la tolerancia de contorno/orientacién en el Manual de
funciones Funciones basicas.

Procedimiento
— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Maquina
A 2. Pulse la tecla <JOG>, <MDA> o0 <AUTO>.
UL
JOG
=)
AUTO
3. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Todas las funciones G".
Se abre la ventana "Funciones G".
Todas las
funcion. G
6.12.4 Funciones auxiliares

Las funciones auxiliares comprenden las funciones M y H definidas por el fabricante de la
maquina que entregan parametros al PLC y producen alli las reacciones definidas por el
fabricante de la maquina.

Funciones auxiliares mostradas

En la ventana "Funciones auxiliares" se muestran 5 funciones M actuales y 3 funciones H.
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6.12 Mostrar funciones G y funciones auxiliares

Procedimiento
.m. 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
Ll
Maquina
AV 2. Pulse la tecla <JOG>, <MDA> 0 <AUTO>.
UL
JOG
=)
AUTO
Funciones 3. Accione el pulsador de menu "Funciones H".
awiliares Se abre la ventana "Funciones auxiliares".
Funciones 4, Accione nuevamente el pulsador de ment "Funciones H" para ocultar la
ailiares ventana.
Universal
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6.13 Mostrar superposiciones

6.13 Mostrar superposiciones

En la ventana "Superposiciones” se pueden de ver los decalajes del eje del volante o los
movimientos superpuestos programados.

Campo de entrada Significado

Herramienta Superposicion actual en la direccién de la herramienta

Min. Valor minimo para la superposicién en la direccién de la herramien-
ta

Max. Valor maximo para la superposicién en la direccion de la herra-
mienta

DRF Visualizacion del decalaje del eje del volante

La seleccion de valores mostrada en la ventana "Superposiciones” puede variar.

ﬁ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento
.m. 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
| |
Maquina
3 2. Pulse la tecla <AUTO>, <MDA> 0 <JOG>.
AUTO
M
VL
JOG
3. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Superposicién”.
Se abre la ventana "Superposiciones".
Super-
posicion
_9 4., Introduzca los nuevos valores minimo y maximo deseados para la super-
o posicién y pulse la tecla <INPUT> para confirmar las entradas.
Nota:
los valores de superposiciéon solamente pueden modificarse en el modo
"JOG".
5.  Accione nuevamente el pulsador de ment "Superposicién” para ocultar la
posicion ventana.
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6.14

6.14 Visualizar estado de las acciones sincronas

Visualizar estado de las acciones sincronas

Enlaventana "Acciones sincronas” puede visualizarse informacién de estado para el diagnéstico
de acciones sincronas.

Aparecera una lista con todas las acciones sincronas activas actualmente.

En la lista se muestra la programacién de las acciones sincronas con el mismo formato que en
el programa de pieza.

Acciones sincronas

Estado de las acciones sincronas

La columna "Estado" informa sobre el estado en el que se encuentran las acciones sincronas:
* enespera

* activo

* bloqueado

Las acciones sincronas activas secuencia a secuencia se identifican solamente por la indicacién

de su estado. Se visualizan sélo durante la ejecucién.

Tipos de sincronizacion

Tipos de sincronizacién Significado

ID=n

Acciones sincronas modales en el modo Automatico, hasta fin de programa, locales en el
programa; n = 1... 254

IDS=n

Acciones sincronas activas estaticas, modales en todos los modos, también tras fin de pro-
grama, n=1... 254

Sin ID/IDS

Acciones sincronas secuencia a secuencia en el modo Automatico

Universal

Nota

Los numeros del rango 1 - 254 solo pueden asignarse una vez, independientemente del niimero
de identificacién.

Visualizacién de las acciones sincronas
Los pulsadores de menu permiten limitar la visualizacién de las acciones sincronas activadas.

Informacioén adicional: Manual de funciones Acciones sincronas
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6.14 Visualizar estado de las acciones sincronas

Procedimiento

M,

| R |

Maquina

AUTO

Wy
UL

JOG

Acc.
sincron.

STNC

Secuencia
a 3B8C.

1]

Secuencia
a SBC.

182

5 2.

> 3.

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <AUTO>, <MDA> o0 <JOG>.

Pulse la tecla de conmutacion de menus y el pulsador de mend "SYNC
Acciones".

Se abre la ventana "Acciones sincronas".
Visualizara todas las acciones sincronas activadas.

Accione el pulsador de menu "ID" si desea ocultar las acciones sincronas
modales en el modo automatico.

-YIO -
Accione el pulsador de menu "IDS" si desea ocultar las acciones sincronas
estaticas.

-YIO -
Accione el pulsador de menu "Secuencia a sec." si desea ocultar las ac-
ciones sincronas secuencia a secuencia en el modo automatico.

s

Accione los pulsadores de menu "ID", "IDS" 0 "Secuencia a sec." para volver
a mostrar las correspondientes acciones sincronas.
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6.15 Visualizar tiempo de ejecucidn y contar piezas

6.15 Visualizar tiempo de ejecucidon y contar piezas

Llame a la ventana "Tiempos, contadores" para obtener informacién general sobre el tiempo de
ejecucion de programa y el niUmero de piezas mecanizadas.

a. Fabricante de la maquina

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Tiempos visualizados

Contar piezas

Programa

Al accionar por primera vez el pulsador de menu, se muestra cuanto tiempo lleva ya el
programa en ejecucion.

Cada vez que se vuelve a poner en marcha el programa, se indica el tiempo que se necesito
para la ejecucion completa del programa al ejecutarlo por primera vez.

Si se modifica el programa o el avance, el nuevo tiempo de ejecucién del programa se corrige
tras la primera ejecucién.

Resto del programa

Aqui se muestra el tiempo de ejecucion que le queda al programa actual. También puede
seguir el grado de realizacion de la ejecucion actual del programa en porcentaje por medio
de una indicacién de avance del programa.

La primera ejecucion del programa se diferencia de las siguientes ejecuciones en el calculo.
Al ejecutar por primera vez un programa, el avance del programa se estima a partir del
tamano y del offset actual del programa. Esa estimacion sera tanto mas exacta cuanto mas
grande sea el programa y mas lineal su ejecucién. En los programas con saltos o
subprogramas, la estimacién resulta muy imprecisa debido a las caracteristicas del sistema.
En cada ejecucién posterior del programa se utiliza el tiempo de ejecucion total medido como
base para la indicacién de avance del programa.

Influenciacién de la medicién de tiempo

La medicién de tiempo comienza con el inicio del programa y termina con el fin del programa
(M30) o con una funcién M acordada.

Cuando el programa esta en marcha, la medicion de tiempo se interrumpe con CYCLE STOP
y se reanuda con CYCLE START.

Con RESET, seguido de CYCLE START, la medicién de tiempo comienza desde el principio.
Con CYCLE STOP o con una correccién del avance = 0, se detiene la medicién del tiempo.

Tiene la posibilidad de visualizar las repeticiones del programa o el nimero de piezas
mecanizadas. Para el computo de piezas se introducen las cantidades reales y tedricas de piezas.

Coémputo de piezas

El computo de las piezas mecanizadas puede realizarse mediante el fin de programa (M30) o
mediante un comando M.

Universal
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6.15 Visualizar tiempo de ejecucidn y contar piezas

Procedimiento

184

M,

| R |

Maquina

=)

AUTO

Tiempos
Gontador.

O

SELECT

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <AUTO>.

. ]

Accione el pulsador de ment "Tiempos, contadores".
Se muestra la ventana "Tiempos, contadores".

Seleccione la entrada "Si" en "Contar piezas" si desea realizar el computo
de piezas mecanizadas.

Introduzca en el campo "Piezas, consigna" el nUmero de piezas necesario.

En "Piezas, v. real" se indican las piezas ya fabricadas. Este valor se puede
corregir si es necesario.

Una vez que se alcanza el nimero definido de piezas, la indicacién de las
piezas actuales se pone automaticamente a cero.
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6.16 Ajustes para el modo automdtico

6.16 Ajustes para el modo automatico

Para detectar a tiempo errores de programacién, tiene la posibilidad de probar el programa antes
de mecanizar una pieza. Utilice para ello un avance de recorrido de prueba.

Ademads también es posible limitar la velocidad de desplazamiento para que, en la pasada de
prueba de un programa nuevo en rapido, no se den velocidades de desplazamiento excesivas.

Avance de recorrido de prueba

Si ha seleccionado "Recorrido de prueba DRY" como influenciacién del programa, el valor
indicado en "Recorrido de prueba DRY" reemplaza el avance programado en la ejecucion.

Rapido reducido

Si ha elegido "RG0 Répido reducido” como influenciacién del programa, la marcha rapida se
reduce en el porcentaje indicado en "RGO Rapido reducido”.

Mostrar resultado de medicién
Los resultados de medicién se pueden visualizar en un programa de pieza con un comando MMC.
Son posibles los siguientes ajustes:

¢ Elcontrol salta automaticamente al campo de manejo "Mdaquina" al alcanzar el comandoy se
abre la ventana con resultados de medicién

e Laventana con los resultados de medicién aparece al accionar el pulsador de menu "Result.
med."

Registrar tiempos de mecanizado

Para facilitar la creacion y optimizacion de un programa, tiene la posibilidad de hacer que se
visualicen los tiempos de mecanizado.

Se establece si la determinacién del tiempo transcurrido durante el mecanizado de las piezas
estd activada.

¢ Apagado
La determinacion del tiempo esta desactivada durante el mecanizado de las piezas. No se
determinan los tiempos de mecanizado.

* Secuencial
Para cada secuencia de desplazamiento de un programa principal se determinan los tiempos
de mecanizado.
Nota: Puede hacer que se muestren adicionalmente las sumas de tiempos de los bloques.
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

¢ Por bloques
Los tiempos de mecanizado se determinan para todos los bloques.

Nota
Consumo de recursos

Cuantos mas tiempos de mecanizado se visualicen, mas recursos se utilizan para ello.

Con el ajuste secuencial se determinan y guardan mas tiempos de mecanizado que con el ajuste
por bloques.
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6.16 Ajustes para el modo automdtico

Procedimiento

186

Nota

Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Guardar tiempos de mecanizado

Se define cdmo se seguirdn procesando los tiempos de mecanizado obtenidos.

si

En el directorio del programa de pieza se crea un subdirectorio con el nombre
"GEN_DATA.WPD". Los tiempos de mecanizado obtenidos se guardan en ese subdirectorio en
un fichero ini con el nombre del programa.

no
Los tiempos de mecanizado determinados solo se muestran en la visualizacién de la
secuencia de programa.

Registro de herramientas

Define si se registran los datos de herramienta.

si

El registro se se realiza en la ejecucién. Los datos se guardaran en un fichero TTD (Tool Time
Data). El fichero TTD estéd en cada caso en el directorio de programa de pieza
correspondiente.

no
Los datos de herramienta no se registran.

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Maquina
5 2. Pulse la tecla <AUTO>.
AUTO
> 3. Pulse la tecla de conmutacién de menus y el pulsador de ment "Ajustes”.
Se abre la ventana "Ajustes para modo automatico".
1% Ajus-
o tes
4. Introduzca en "Recorrido de prueba DRY" la velocidad de recorrido de
prueba deseada.
5. Introduzca el porcentaje deseado en el campo "RG0 Rapido reducido”.

Si no cambia el valor de 100 % especificado, RGO no tiene ningln efecto.
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SELECT

SELECT

Informacion adicional

6.16 Ajustes para el modo automdtico

Seleccione la entrada deseada en el campo "Mostrar resultado de medi-
cion":
e "automatico"

La ventana con el resultado de medicién se abre automaticamente.

* "manual"
La ventana con el resultado de medicion se abre accionando el pulsa-
dor de menu "Resultado de medicion".

Seleccione la entrada deseada en los campos "Registrar tiempos de me-
canizado", "Guardar tiempos de mecanizado" y "Registro de herramien-

tas’.

Encontrard mas informacion sobre la visualizacion de pantallas de resultados de medicién en el
Manual de programacién Ciclos de medida.

Nota

La velocidad de avance puede modificarse durante el funcionamiento.

Consulte también

Visualizacién de secuencia actual (Pagina 42)
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6.17 Trabajar con ficheros DXF

6.17

6.17.1

188

Trabajar con ficheros DXF

Vista general

Con la funcion "DXF-Reader" tiene la posibilidad de abrir directamente en SINUMERIK Operate
los ficheros creados en un sistema CAD, asi como de aplicar y guardar contornos directamente
en codigo G.

En el gestor de programas, visualice el fichero DXF.

"a

&

DXF-Reader lee los siguientes elementos:

"POINT"
"LINE"
"CIRCLE"
"ARC"
"TRACE"
"SOLID"
"TEXT"
"SHAPE"
"BLOCK"
"ENDBLK"
"INSERT"
"ATTDEF"
"ATTRIB"
"POLYLINE"
"VERTEX"
"SEQEND"
"3DLINE"
"3DFACE"
"DIMENSION"
"LWPOLYLINE"
"ELLIPSE"

Opcién de software

Fabricante de la maquina

Para poder usar esta funcion se requiere la opcion de software "DXF-Reader".

Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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"LTYPE"

"LAYER"

"STYLE"

"VIEW"

"ucs”

"VPORT"

"APPID"

"DIMSTYLE"

"HEADER ($INSUNITS, $SMEASUREMENT)"
"TABLES"

6.17 Trabajar con ficheros DXF

"BLOCKS"
"ENTITIES"
6.17.2 Visualizar dibujos CAD
6.17.2.1 Abrir fichero DXF
Procedimiento
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.
Administr.
programas
2. Seleccione la ubicacién deseada y sitle el cursor sobre el fichero DFX que
desea visualizar.
abrir 3. Accione el pulsador de menu "Abrir".
El dibujo CAD seleccionado se visualiza con todas las capas, esto es, con
todos los planos de graficos.
Cerrar 4. Accione el pulsador de menu "Cerrar" para cerrar el dibujo CAD y volver al
gestor de programas.
6.17.2.2 Limpiar fichero DXF

Universal
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Cuando se abre un fichero DXF, se representan todas las capas que contiene.

Tiene la opcién de ocultar y volver a mostrar aquellas capas que no contienen datos relevantes
para el contorno o la posicién.
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6.17 Trabajar con ficheros DXF

Requisitos
El fichero DXF esta abierto en el gestor de programas o en el editor.
Procedimiento
Limpiar Accione los pulsadores de menu "Limpiar"y "Seleccién de capa” si desea
ocultar planos determinados.
Seleccion Se abre la ventana "Seleccion de capa".
de capa
Seleccion de capa
[-]8
v 2. Desactive los planos deseados y accione el pulsador de ment "OK".
0K
o bien
Limpiar Accione el pulsador de menu "Limpiar automat." para ocultar todos los
auton. planos no relevantes.
3. Accione el pulsador de menu "Limpiar automat." si desea volver a mostrar
auton. los niveles.
6.17.2.3 Ampliar y reducir un dibujo CAD
Requisitos
El fichero DXF estd abierto en el gestor de programas.
Procedimiento
Detalles 1. Accione los pulsadores de men( "Detalles" y "Zoom +" para acercar el seg-
mento.
Zoom +
o bien
Detalles 2. Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom -" para alejar el seg-
mento.
Zoom -
o bien
Universal
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3. Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Autozoom" para adaptar au-

Detalles .. ~
tomaticamente el segmento al tamafio de la ventana.

Autozoom

o bien

Zoom selece. 4.  Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom selecc. Elementos” si
elementos desea acercar automaticamente los elementos que se encuentran en una
cantidad seleccionada.

6.17.2.4 Modificar seccion

Si desea desplazar, ampliar o reducir el segmento del dibujo, p. €j., para ver detalles o volver a
visualizar posteriormente el dibujo completo, utilice la lupa.
La lupa permite determinar el segmento y ampliarlo o reducirlo a continuacién.

Requisitos
El fichero DXF estd abierto en el gestor de programas o en el editor.
Procedimiento
Detalles 1. Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Lupa”.
Se muestra una lupa en forma de marco rectangular.
Lupa
2. Pulse la tecla <+> para ampliar el marco.
5
o bien
Pulse la tecla <-> para reducir el marco.
o bien
‘ Pulse una de las teclas de cursor para desplazar el marco hacia arriba, hacia
> la izquierda, hacia la derecha o hacia abajo.
v 3. Accione el pulsador de menu "OK" para aplicar el segmento elegido.
0K
6.17.2.5 Girar vista
Es posible girar la posicion del dibujo.
Universal
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Requisitos
El fichero DXF esta abierto en el gestor de programas o en el editor.
Procedimiento
Detalles Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Girar figura".
Girar
imagen
= 2. Para modificar la posicién del dibujo, accione el pulsador de menu de la
flecha hacia la derecha, de la flecha hacia la izquierda, de la flecha hacia
arriba, de la flecha hacia abajo, de giro de la flecha hacia la derecha o de
giro de la flecha hacia la izquierda.
o
6.17.2.6 Mostrar/editar informacion sobre los datos geométricos
Requisitos
El fichero DXF esta abierto en el gestor de programas o en el editor.
Procedimiento
Detalles 1. Accione los pulsadores de menu "Detalles" e "Datos geométricos".
El cursor adopta la forma de un simbolo de interrogacién.
Info/ editar
geometria
Info 2. Situe el cursor sobre el elemento cuyos datos geométricos desee visuali-
elemento zar y accione el pulsador de menu "Info elemento”.
Si, p. €]., ha seleccionado una recta, se abre la ventana "Recta sobre ca-
pa:...". Aparecen las coordenadas de acuerdo con el origen actual en la
capa seleccionada: punto inicial para X e Y, punto final para X e Yy lon-
gitud.
4. Si se encuentra en el editor, accione el pulsador de menu "Editar elemen-
to".
Editar )
elemento Los valores de coordenadas pasan a ser editables.
e 3. Accione el pulsador de menu "Volver" para cerrar la ventana de visualiza-
Unluer cién.
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6.17 Trabajar con ficheros DXF

Nota
Editar elemento geométrico

Esta funcién permite realizar pequefias modificaciones en la geometria, p. €j., en caso de que
falten puntos de interseccién.

Las modificaciones de mas entidad se efectiian en la méascara de entrada del editor.

Las modificaciones introducidas con "Editar elemento" no se pueden deshacer.

6.17.3 Cargar y editar un fichero DXF

6.17.3.1 Procedimiento general

* Crear/abrir programa de cédigo G

* Acceder al ciclo "Contorno" y crear "Contorno nuevo"

e Importar fichero DXF

* Seleccionar contorno en el fichero DXF o el dibujo CAD y aceptar con "OK" en el ciclo

* Insertar secuencia de programa con "Aceptar" en el programa de cédigo G

6.17.3.2 Ajustar tolerancia

Procedimiento

Universal

Para trabajar también con dibujos imprecisos, es decir, para compensar huecos en la geometria,
tiene la opcién de introducir un drea de cobertura en milimetros. De esta manera, los elementos
se reconocen como relacionados.

Nota
Area de cobertura grande

Cuanto mayor sea el area de cobertura ajustada, mas elementos subsiguientes estan
disponibles.

1. El fichero DXF esta abierto en el editor.
Detalles 2. Accione los pulsadores de mend "Detalles" y "Area de cobertura".
Se abre la ventana "Entrada".
Radio accion
v 3. Introduzca el valor deseado y accione el pulsador de mend "OK".
0K
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6.17 Trabajar con ficheros DXF

6.17.3.3

Asignar plano de mecanizado

Tiene la posibilidad de seleccionar el plano de mecanizado en el que debe encontrarse el
contorno creado con el lector DXF.

Procedimiento

Seleccionar
plano

v
0K

6.17.3.4

El fichero DXF esta abierto en el editor.

Accione el pulsador de menu "Seleccionar plano".

Se abre la ventana "Seleccionar plano”.

Seleccione el plano deseado y accione el pulsador de menu "OK".

Seleccionar zona de mecanizado / borrar zona y elemento

Tiene la posibilidad de seleccionar rangos en el fichero DXF y, asi, reducir los elementos. Después
de adoptar la 2.7 posicién, solamente se representa el contenido del rectangulo seleccionado.
Los contornos quedan cortados en el rectdngulo.

Requisitos

El fichero DXF estéd abierto en el editor.

Procedimiento

Seleccionar zona de mecanizado del fichero DXF

Limpiar

Seleccion
rango

Zona +
Zona -
_'

1

v
0K

x

GCancelar

194

1.

Accione los pulsadores de menu "Limpiar" y "Seleccion rango” si desea
seleccionar determinados rangos del fichero DXF.

Aparece un rectangulo de color naranja.

Accione el pulsador de menu "Rango +" para acercar la seccién o el pul-
sador de menu "Rango -" para alejar la seccion.

Para desplazar la herramienta de seleccién, accione el pulsador de menu
de la flecha hacia la derecha, de la flecha hacia la izquierda, de la flecha
hacia arriba o de la flecha hacia abajo.

Accione el pulsador de menu "OK".
Se muestra la seccién de mecanizado.

PANT]

Con el pulsador de menu "Cancelar" se vuelve a la ventana anterior.

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Mecanizacién de la pieza
6.17 Trabajar con ficheros DXF

Deseleccion 5. Accione el pulsador de mend "Deseleccion rango” para anular la seleccion
rango de la zona de mecanizado.

El fichero DXF vuelve a su representacién original.

Borrar rangos y elementos seleccionados del fichero DXF

- 6. Accione el pulsador de mend "Limpiar".
Limpiar

Borrar rango

Zona 7. Accione el pulsador de menu "Borrar rango”.

borrar Aparece un rectangulo de color azul.

Jona + 8. Accione el pulsador de menu "Rango +" para acercar la seccién o el pul-
sador de menu "Rango -" para alejar la seccién.

Jona -

s 9. Para desplazar la herramienta de seleccién, accione el pulsador de menu
de la flecha hacia la derecha, de la flecha hacia la izquierda, de la flecha
hacia arriba o de la flecha hacia abajo.

o bien
Borrar elemento
Elemento 10. Accione el pulsador de menu "Borrar elemento" y, con ayuda de la herra-
borrar mienta de seleccién, seleccione el elemento deseado.
11.  Pulse "OK".

6.17.3.5 Guardar fichero DXF
Tiene la posibilidad de guardar los ficheros DXF que ha limpiado y editado.

Requisitos

El fichero DXF estéa abierto en el editor.

Procedimiento

1. Limpie el fichero segulin sus necesidades ylo seleccione las zonas de tra-

Limpiar bajo.

Seleccion
de capa

o bien

Seleccion
rango
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6.17 Trabajar con ficheros DXF

<<
Uolver

Guardar
DXF

v
0K

Nuewo
directorio

v
0K

6.17.3.6

o

Accione los pulsadores de menu "Volver"y ">>",

Accione el pulsador de menu "Guardar DXF".

En la ventana "Guardar datos DXF", introduzca el nombre deseado y pulse
"OK".

Se abre la ventana "Guardar como".

Seleccione la ubicacion deseada.

Si es necesario, accione el pulsador de menu "Nuevo directorio”, intro-

duzca el nombre deseado en la ventana "Nuevo directorio” y accione el
pulsador de menu "OK" para crear un directorio.

.

Accione el pulsador de menu "OK".

Definir punto de referencia

Dado que el origen del fichero DXF difiere generalmente del origen del dibujo CAD, es necesario
definir aqui un punto de referencia.

Procedimiento

Determinar
punto refer.

Inicio
elemento

Centro
elemento

Final
elemento

Centro
arco

Cursor

196

El fichero DXF esta abierto en el editor.
Accione los pulsadores de menu ">>"y "Definir pto. ref.".

Accione el pulsador de menu "Inicio elemento” para situar el origen en el
inicio del elemento seleccionado.

o bien

Accione el pulsador de menu "Centro elemento” para situar el origen en el
centro del elemento seleccionado.

o bien

Accione el pulsador de menu "Final elemento” para situar el origen en el
final del elemento seleccionado.

o bien

Accione el pulsador de menu "Centro arco" para situar el origen en el
centro de un arco.

o bien

Accione el pulsador de menu "Cursor” para definir el origen con una po-
sicién cualquiera del cursor.
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Entrada
libre
6.17.3.7 Aplicar contornos
1.
d[:nnlnrn 2.
Contorno 3.
NUEvo

Seleccionar contorno

6.17 Trabajar con ficheros DXF

o bien

Accione el pulsador de menu "Introduccion libre" para abrir la ventana
"Introduccién punto de referencia” e introducir alli los valores para las
posiciones (X e Y).

Se ha creado el programa de pieza que se desea ejecutar y se muestra el
editor.

Accione el pulsador de menu "Contorno”.

Accione el pulsador de menu "Contorno nuevo".

Para el seguimiento del contorno se define un punto inicial y uno final.

Se eligen el punto inicial y el sentido en un elemento seleccionado. El seguimiento automatico
del contorno aplica todos los elementos siguientes de un contorno a partir del punto inicial. El
seguimiento del contorno finaliza cuando ya no quedan mas elementos siguientes o bien hasta
la seccién con otros elementos del contorno.

Nota

Si un contorno contiene mas elementos de los que puede procesar, se le ofrecerd la opcion de
aplicar el contorno como mero cédigo G en el programa.

En ese caso, ya no se podra editar este contorno en el editor.

Deshacer

Procedimiento
Abrir fichero DXF
1.
Importar 2.
de DXF
v
Aceptar
3.
Buscar
Universal

Con el pulsador de menu "Deshacer" se puede anular la seleccién de con-
torno hasta un punto cualquiera.

Introduzca el nombre deseado en la ventana "Contorno nuevo".
Accione los pulsadores de menu "De fichero DXF" y "Aceptar”.
Se muestra la ventana "Abrir fichero DXF".

Seleccione la ubicacién y sitle el cursor sobre el fichero DXF deseado.

Con la funciéon de blsqueda puede buscar directamente, p. ej., un fichero
DXF, en multiples carpetas y directorios.
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v 4.  Accione el pulsador de menu "OK".
0K El dibujo CAD se abre y puede editarse para seleccionar el contorno.
El cursor adopta forma de cruz.

Definir punto de referencia
5.  Encaso necesario, defina un origen.
Seguimiento del contorno

6. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Automatico” si desea aplicar el
mayor nimero posible de elementos de un contorno.
Esto permite aplicar rapidamente contornos que constan de muchos ele-

Automatico mentos.

o bien
Solo hasta Pulse "Solo hasta 1. seccion” si no desea aplicar todos los elementos del
1.er paso contorno de una vez.

El contorno se sigue hasta la primera seccién del elemento del contorno.
Fijar posicién inicial
Seleccionar 7.  Seleccione el elemento deseado con "Seleccionar elemento”.
elemento

fiplicar 8.  Accione el pulsador de menu "Aplicar elemento”.
elemento

Puntoinicial 9.  Accione el pulsador de menu "Punto inicial elemento” para situar el princi-

elemento pio del contorno en el punto inicial del elemento.
o bien
Punto final Accione el pulsador de menu "Punto final elemento” para situar el principio
elemento del contorno en el punto final del elemento.
o bien
Centro Accione el pulsador de menu "Centro elemento” para situar el principio del
elemento contorno en el centro del elemento.
o bien
Cursor Accione el pulsador de menu "Cursor" para definir el principio del elemento
con el cursor en un punto cualquiera.
g 9. Accione el pulsador de men( "OK" para confirmar la seleccién
0K
Aplicar 10. Accione el pulsador de menu "Aplicar elemento” si desea aplicar los ele-
elemento mentos ofrecidos.

El pulsador de menu estara habilitado mientras haya elementos para apli-
car.

Determinar punto final

11. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Determinar punto final" si no desea
aplicar el punto final del elemento seleccionado.

Determinar
punto final
Posicion 12. Accione el pulsador de menu "Posicion actual” si desea fijar la posiciéon que
actual acaba de seleccionar como punto final.

o bien
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Centro
elemento

Final
elemento

Cursor

6.17 Trabajar con ficheros DXF

Accione el pulsador de menu "Centro elemento” para situar el final del con-
torno en el centro del elemento.

o bien

Accione el pulsador de menu "Final elemento"” para situar el final del con-
torno en el final del elemento.

o bien

Accione el pulsador de menu "Cursor" para definir el principio del elemento
con el cursor en un punto cualquiera.

Aplicar el contorno en el ciclo y en el programa

v
0K

fAplicar
contorno

Manejo con ratén y teclado

Accione el pulsador de menu "OK".

El contorno seleccionado se aplica en la mascara de entrada Contorno del
editor.

Accione el pulsador de menu "Aplicar contorno”.
La secuencia de programa se aplica en el programa

Ademas de con pulsadores de mend, también puede manejar las funciones con el teclado y el

ratén.

Universal
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6.18 Vista para matriceria y moldes

6.18 Vista para matriceria y moldes
En los programas de matriceria y moldes grandes como los que ofrecen los sistemas CAD/CAM,

se pueden visualizar las trayectorias de mecanizado con una vista rapida. Esto le facilita una
rapida visiobn general del programa para corregirlo si es necesario.

.n. Fabricante de la maquina
La vista para matriceria y moldes puede estar oculta.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Comprobacion del programa
Dispone de las siguientes comprobaciones:
e ;La pieza programada tiene la forma correcta?
* ;Hay errores de desplazamiento graves?
¢ ;Qué secuencia de programa no esta programada correctamente?

e ;Cébmo se efectlia la aproximacién y la retirada?

Secuencias CN interpretables
La vista para matriceria y moldes admite las siguientes secuencias CN.
e Tipos

— Lineas
GO, Gl conXYZ

— Arcos
G2, G3 con centro |, J, Ko radio CR, en funcién del plano de trabajo G17, G18, G19, CIP
con puntos de circunferencia I1, J1, K1 o radio CR

— Entrada incremental IC y entrada absoluta AC posibles
— Con G2, G3y con radios diferentes al inicio y al final se usa la espiral de Arquimedes
* Orientacién

— Programacién de ejes giratorios con ORIAXES u ORIVECT por ABC para GO, G1, G2, G3, CIP,
POLY

— Programacién de vectores de orientaciéon con ORIVECT por A3, B3, C3 para GO, G1, G2, G3,
cip

— Los ejes giratorios se indican por DC
e (Cédigos G
— Planos de trabajo (para la definicién del arco G2, G3): G17 G18 G19

— Entrada incremental o absoluta: G90 G91
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6.18 Vista para matriceria y moldes

La vista para matriceria y moldes no admite las siguientes secuencias CN.
* Programacién de hélices

* Polinomios racionales

¢ Otros cédigos G o comandos de lenguaje

Todas las secuencias CN no interpretables simplemente se pasan por alto.

Vista simultanea del programa y la vista para matriceria y moldes

En el editor puede afadir la vista para matriceria y moldes simultdneamente a la visualizacién
de las secuencias de programa.

USB/4_F_Finish
H1 ; Start of PathY

[

N2 ;9

H3 ; TEGHHOLOGY: HILL_FIHIS
HY

H4 ; TOOL HAME : RADIUSFRiiS
ER_D8Y

H5 ; TOOL TYPE : Hilling To
0l1-Ball HillY

HE ;9

N¥ ; Intol : B.885A08Y

H8 ;Outtol : B.8858889

H9 ; Stock : B.pe8A0aYT

H18 ; Camtolerance=8.817

Hi1 ;9

H12? ;Operation : FINISH B
FT

H13 ; Second ToolY
Hi4 T="BALL_D8_R" D1y
H15 HGY

HAR ~7a00a MJar

Bl
Tiene la posibilidad de avanzar y retroceder paralelamente entre las secuencias CN y los puntos
correspondientes en la vista para matriceria y moldes.

¢ Sisitda el cursor sobre una secuencia CN con indicaciones de posicién en la zona izquierda
del editor, esa secuencia CN se marca en la vista grafica.

* Yalainversa, si en la vista para matriceria y moldes de la derecha hace clic con el ratén en
un punto, se marca la secuencia NC en la parte izquierda del editor. De esta forma, puede
saltar directamente a ese punto del programa para editar una secuencia de programa.

Alternar la ventana del programa y la vista para matriceria y moldes

Pulse la tecla <NEXT WINDOW> para cambiar entre la ventana de programa y la vista
Wiy para matriceria y moldes.
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6.18 Vista para matriceria y moldes

Modificar y adaptar la vista para matriceria y moldes

Como en la simulacién y en el dibujo sincrénico, puede modificar y adaptar la vista para
matriceria y moldes para poder observarla de forma 6ptima.

e Ampliar y reducir grafico
e Desplazar grafico
e Girar grafico

¢ Modificar seccién

6.18.1 Iniciar vista para matriceria y moldes
Procedimiento
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.
Administr.
programas
2. Seleccione el programa que desea visualizar en la vista para matriceria y
moldes.
Abri 3. Accione el pulsador de menu "Abrir".
El programa se abre en el editor.
4, Accione los pulsadores de menu ">>"y "Vista para matriceria y moldes".
El editor se divide en dos areas.
Uista para
matriceria
W En la mitad izquierda del editor se muestran las secuencias en codigo G.
En la mitad derecha del editor se representa la pieza en la vista para
matriceria y moldes. Se reproducen todos los puntos y trayectorias pro-
gramados en el programa de pieza.
6.18.2 Adaptacion de la vista para matriceria y moldes

Para evaluar mejor la pieza en la vista para matriceria y moldes, dispone de varias opciones para
ajustar el grafico.

Requisitos
* El programa deseado esta abierto en la vista para matriceria y moldes.

e El pulsador de menu "Grafico" esta activo.
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6.18 Vista para matriceria y moldes

Procedimiento
Ocultar Accione el pulsador de menu "Ocultar G1/G2/G3" si desea desactivar los
G1/62/G3 trayectos de mecanizado.
o bien
Ocultar Accione el pulsador de menu "Ocultar GO" si desea desactivar los trayectos
8 de aproximacion y retirada.
- o bien -
Ocultar Accione el pulsador de ment "Ocultar puntos” para ocultar todos los pun-
puntos tos del grafico.
Nota:
Tiene la posibilidad de ocultar las lineas G1/G2/G3 y GO simultdneamente.
En ese caso se desactiva el pulsador de menu "Ocultar puntos”.
o bien
Accione los pulsadores de mend ">>"y "Vectores" para que se muestren
todos los vectores de orientacién.
Nota:
Uectores 3 . .
El pulsador de menu solo se puede utilizar si hay vectores programados.
o bien
Accione los pulsadores de menu ">>"y "Superficie" para calcular la super-
ficie de la pieza.
Super-
ficie
o bien
Accione los pulsadores de menu ">>"y "Curvatura”.
Se abre la ventana de entrada "Curvatura”.
Curvatura Introduzca el valor minimoy m,éximo que d§§ee y pulse "OK" para confir-
mar la entrada; se representara la modificacion de la curvatura en color.
v
0K
6.18.3 Salto selectivo a una secuencia de programa
Si descubre algo fuera de lo normal o un error en el grafico, tiene la posibilidad de saltar
directamente desde ese punto hasta la secuencia de programa afectada y editar el programa.
Requisitos
¢ El programa deseado estd abierto en la vista para matriceria y moldes.
¢ El pulsador de mend "Grafico" esta activo.
Universal
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Procedimiento
1. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Elegir punto".
En el grafico se muestra una cruz reticular para seleccionar un punto.
Elegir
punto
2. Desplace la cruz reticular con las teclas de cursor hasta la posicién desea-
> | |« da en el grafico.
Selece. 3. Accione el pulsador de menu "Seleccionar secuencia de CN".
secug. G El cursor salta a la correspondiente secuencia de programa en el editor.
6.18.4 Buscar secuencias de programa
Con la funcién "Buscar" se accede a secuencias de programa concretas para editar los
programas. Es posible sustituir en un solo paso un texto buscado por un texto alternativo.
Requisito
* El programa deseado esta abierto en la vista para matriceria y moldes.
¢ El pulsador de ment "Secuenc. CN" esta activo.
Procedimiento
1. Accione el pulsador de menu "Buscar”.
Buscar )
Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.
6.18.5 Modificar vista
6.18.5.1 Ampliar y reducir grafico
Requisito
e La vista para matriceria y moldes se ha iniciado.
* El pulsador de mend "Grafico" esta activo.
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6.18 Vista para matriceria y moldes

Procedimiento
Pulse la tecla <+> 0 <-> para acercar o alejar el grafico actual respectiva-
* mente.
El grafico se amplia o se reduce desde el centro.
o bien
Detalles Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom +" para acercar el
segmento.
Zoom +
o bien
Detalles Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom -" para alejar el seg-
mento.
Zoom -
o bien
Hetalled Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Autozoom" para adaptar
automaticamente el segmento al tamafio de la ventana.
La adaptacion automatica del tamafo tiene en cuenta las dimensiones
Autozoom maximas de la pieza en los distintos ejes.
Nota
Seccién seleccionada
Las secciones y adaptaciones de tamafo elegidas se conservan mientras el programa esté
seleccionado.
6.18.5.2 Desplazamiento y giro del gréafico
Requisito
* La vista para matriceria y moldes se ha iniciado.
* El pulsador de menu "Grafico" estd activo.
Universal
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Procedimiento
‘ 1. Pulse una de las teclas de cursor para desplazar la vista para matriceria y
< moldes hacia arriba, hacia la izquierda, hacia la derecha o hacia abajo.
- 0 bien -
Q Gire la vista para matriceria y moldes en la direccién que desee con las
e teclas de cursor y manteniendo pulsada la tecla <SHIFT>.
Nota
Manejo con el ratén
La vista para matriceria y moldes también se puede girar y desplazar con el ratén.
* Mueva el gréfico con el botén izquierdo del ratén pulsado para desplazar la vista para
matriceria y moldes.
* Mueva el grafico con el boton derecho del ratén pulsado para girar la vista para matriceria 'y
moldes.
6.18.5.3 Modificar segmento
Para observar los detalles, mueva, amplie o reduzca la seccién de la vista para matriceria y
moldes con la lupa.
La lupa permite determinar la secciéon y ampliarla o reducirla a continuacién.
Requisito
e La vista para matriceria y moldes se ha iniciado.
e El pulsador de mend "Grafico" esta activo.
Procedimiento
Accione el pulsador de menu "Detalles".
Detalles P
Lupa Accione el pulsador de menu "Lupa".
Se muestra una lupa en forma de marco rectangular.
Lupa + 3. Accione el pulsador de menu "Lupa +" o la tecla <+> para ampliar el marco.
Universal
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Lupa -

A <«

> |V

v
Aceptar

Universal

6.18 Vista para matriceria y moldes

- 0 bien -
Accione el pulsador de menu "Lupa -" o la tecla <-> para reducir el marco.

- 0 bien -

Pulse una de las teclas de cursor para desplazar el marco hacia arriba, hacia
la izquierda, hacia la derecha o hacia abajo.

Accione el pulsador de ment "Aceptar” para aplicar el segmento elegido.
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6.18 Vista para matriceria y moldes
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Simular mecanizado

7.1 Resumen

En la simulacion, el programa actual se calcula por completo y el resultado se representa
graficamente. De esta manera, se controla el resultado de la programacion sin desplazar los ejes
de maquina. Las operaciones de mecanizado programadas de forma incorrecta se detectan a
tiempo y se evitan mecanizados erréneos en la pieza.

Representacion grafica

La simulacion utiliza las proporciones correctas de la pieza y de las herramientas para la
representacion en pantalla.

Enlasimulacién en fresadoras, la pieza queda fija en el espacio. Independientemente del disefio
de la maquina, solamente se desplaza la herramienta.

Definicién de pieza en bruto

Para la pieza se utilizan las dimensiones de la pieza en bruto introducidas en el editor de
programas.

La pieza en bruto se sujeta con referencia al sistema de coordenadas que es vélido en el
momento en que se define la pieza en bruto. Por tanto, antes de definir la pieza en bruto en los
programas de cédigo G, deben crearse las condiciones iniciales deseadas, p. ej., seleccionando
un decalaje de origen adecuado.

Programacién de piezas en bruto (ejemplo)
G54 G17 G90
CcycLesgsoo (o, "MESA", 100000,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1,100,1)
WORKPIECE (,,, "Box",112,0,-50,-80,00,155,100)
T="BROCA CN D16"

Nota
Decalaje de pieza en bruto si se modifica el decalaje de origen

La pieza en bruto se crea siempre en el decalaje de origen que se encuentra activo en ese
momento.

Si selecciona a continuacién otro decalaje de origen, el sistema de coordenadas se convierte
pero sin adaptar la representacion de la pieza en bruto.

Nota
Amarre de la pieza en bruto

Sisumaquina dispone de diferentes posibilidades para amarrar la pieza en bruto, indique el tipo
de amarre deseado en la cabeza de programa, o bien en la mascara de la pieza en bruto.

Ténganse en cuenta también las indicaciones del fabricante de la maquina.
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7.1 Resumen

Representacién de los recorridos de desplazamiento

Los recorridos de desplazamiento se muestran con colores: la marcha rapida en rojo y el avance
en verde.

Representacién de profundidad

La penetracién en profundidad se representa con una escala de color. La representacién de
profundidad muestra el nivel de profundidad en el que se encuentra actualmente el
mecanizado. Para la representacién de profundidad rige: "cuanto mds profundo, mas oscuro".

Referencias al MKS

La simulacién esta disefiada como simulacion de piezas, es decir, no se requiere que el decalaje
de origen esté ya exactamente contactado o determinado.

Sin embargo, en la programacién hay referencias al MKS inevitables, como el punto de cambio
de herramienta en el MKS, la posicién de retirada al orientary las partes de la cinematica de mesa
de una orientacién. En casos desfavorables, y dependiendo del decalaje de origen actual, estas
referencias al MKS podrian dar lugar a que se indiquen colisiones durante la simulacién que no
se producirian en un decalaje de origen realista, o bien al revés, que no se representen colisiones
que si se producirian en un decalaje de origen realista.

Frames programables

En la simulacién se tienen en cuenta todos los frames y decalajes de origen.

Nota
Ejes orientados manualmente

Tenga en cuenta, que las orientaciones en la simulacion y en el dibujo sincrénico se representan
también si los ejes se han orientado manualmente en el arranque.

Representacién de la simulacién

210

Puede elegir entre los siguientes tipos de representacion:

e Simulacién del proceso de arranque de virutas
En la simulacién o en el dibujo sincronico puede seguir directamente el proceso de arranque
de virutas de la pieza en bruto definida.

* Representacion de trayectoria
Tiene la posibilidad de visualizar adicionalmente una representacion de trayectoria. Se
representara la trayectoria de herramienta programada.

Nota
Representacion de la herramienta en la simulacién y en el dibujo sincrénico
Para que sea posible una simulacién de pieza con herramientas sin medir o bien introducidas

de forma incompleta, se hacen determinados supuestos sobre la geometria de la
herramienta.

La longitud de una fresa o una broca se ajusta, por ejemplo, a un valor proporcional al radio
de herramienta, a fin de poder simular erosién.

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Simular mecanizado

7.1 Resumen

Nota
Sin representacién de los hilos de rosca

Al fresar roscas no se muestran los hilos de rosca en la simulacion ni el dibujo sincrénico.

Variantes de representacion

Vistas

Universal

En la representacién grafica, puede elegir entre tres variantes:

e Simulacién antes del mecanizado de la pieza
Antes del mecanizado de la pieza en la maquina, puede visualizar en pantalla una
representacion grafica de la ejecucién del programa en un paso rapido.

e Dibujo sincronico antes del mecanizado de la pieza
Antes del mecanizado de la pieza en la maquina, puede visualizar en pantalla una
representacion grafica de la ejecucién del programa con prueba del programa y avance de
recorrido de prueba. Los ejes de maquina no se desplazan durante este proceso si ha
seleccionado "ningln movimiento de eje".

¢ Dibujo sincronico durante el mecanizado de la pieza
Mientras el programa se ejecuta en la maquina, puede seguir el mecanizado de la pieza en
pantalla.

En las tres variantes dispone de las siguientes vistas:
¢ Vista en planta
* Vistaen 3D

¢ Vistas laterales

Indicacion de estado

Se muestran las coordenadas de eje actuales, la correccién, la herramienta actual con filo, la
secuencia de programa actual, el avance y el tiempo de mecanizado.

En todas las vistas se muestra un reloj durante la ejecucién grafica. El tiempo de mecanizado se
indica en horas, minutos y segundos. Corresponde aproximadamente al tiempo que necesita el
programa para la ejecucién, incluido el cambio de herramienta.

‘ Opciones de software
Paralavistaen 3D se necesitala opcion "Simulacién tridimensional de la pieza acabada".

Para dibujar necesita la opcién "Dibujar (simulacién en tiempo real)".

Cdlculo del tiempo de ejecucion del programa

Al ejecutar la simulacién, se calcula el tiempo de ejecucién del programa. El tiempo de ejecucion
del programa se muestra temporalmente en el editor al final del programa.
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7.1 Resumen

Propiedades del dibujo sincrénico y la simulacién

212

Recorridos de desplazamiento

En la simulacién, los recorridos de desplazamiento mostrados se guardan en un bufer circular.
Cuando el bufer esta lleno, con cada recorrido de desplazamiento nuevo se borra el mas antiguo.
Representacién optimizada

Si el mecanizado de simulacién se ha detenido o ha finalizado, la representacién vuelve a
convertirse en una imagen de alta resolucién. Esto no es posible en algunos casos. En este caso
se recibe el aviso: "No se puede generar la imagen de alta resolucién”.

Limitacién de la zona de trabajo

En la simulaciéon de la pieza no tiene efecto ninguna limitacién de la zona de trabajo ni el final
de carrera de software.

Posicion inicial en la simulacién y el dibujo sincrénico

En la simulacién, se convierte la posicién inicial al sistema de coordenadas de pieza mediante el
decalaje del origen.

El dibujo sincrénico comienza en la posicién que ocupa actualmente la maquina.

Limitaciones

e TRAORI: los movimientos de 5 ejes se interpolan linealmente. Los movimientos mas
complejos no se pueden representar.

¢ Referenciado: G74 de una ejecucién de programa no funciona.

e Laalarma 15110 "REORG de secuencia no es posible" no se muestra.
¢ Se admiten solo parcialmente ciclos compilados.

¢ Sin compatibilidad con PLC.

¢ Sin compatibilidad con contenedores de ejes.

Condiciones

* Todos los juegos de datos existentes (Toolcarrier/TRAORI, TRACYL) se evaltan, y para que la
simulacién sea correcta deben ponerse en marcha debidamente.

¢ En TRAFOOF no se tiene en cuenta la cinematica de la maquina.

* No se admiten las transformaciones con eje lineal orientado (TRAORI 64 - 69) ni las
transformaciones OEM (TRAORI 4096 - 4098).

* Los cambios en los datos de ToolCarrier o de las transformaciones solo son activos después
de Power On.

* Sesoportan los cambios de transformaciones y de juegos de datos de orientacién. Sin
embargo, no se soportan cambios de cinematica auténticos en los que se sustituye
fisicamente un cabezal orientable.

e Lasimulacién de programas de matriceria y moldes con tiempos muy breves de cambio de
secuencia puede durar mas que el mecanizado, pues el tiempo de calculo se distribuye en
esta aplicacién de forma que favorece al mecanizado en detrimento de la simulacién.
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7.1 Resumen

Ejemplos

Ejemplos de disefios de maquina soportados:

Cabezal orientable 90°/90°

Cabezal orientable 90°/45°
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7.1 Resumen

Mesa orientable 90°/45°
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Combinacién orientable 90°/90°
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Combinacién orientable 45°/90°

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3

7.1 Resumen

215



Simular mecanizado

7.2 Simulacién antes del mecanizado de la pieza

7.2 Simulacién antes del mecanizado de la pieza

Tiene la posibilidad de visualizar en pantalla una representacioén grafica de la ejecucién del
programa en un paso rapido antes del mecanizado de la pieza en la maquina. De esta forma
puede controlar el resultado de la programacién de forma sencilla.

Correccién del avance

Elinterruptor giratorio (Override) situado en el panel de mando solo influye en las funciones del
campo de manejo "Maquina".

Para modificar la velocidad de simulacién, utilice el pulsador de menu "Control programa". Tiene
la posibilidad de seleccionar el avance de simulacién en un rango de 0 a 120%.

Consulte también

Procedimiento

216

Modificar avance (Pagina 224)

Simular programa secuencia a secuencia (Pagina 225)

'

Administr.
programas

2

INPUT

>

Simu-
%& lacion
02

V74

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".

Seleccione la ubicacién y sitle el cursor sobre el programa que desee
simular.

Pulse la tecla <INPUT> o la tecla <Cursor derecha>.

o bien

Haga doble clic en el programa.
El programa seleccionado se abre en el campo de manejo "Programa”.

Accione el pulsador de menu "Simulacion®.

La ejecucién del programa se representa graficamente en pantalla. Los
ejes de maquina no se desplazan durante este proceso.

Accione el pulsador de menu "Parada" si desea detener la simulacién.

o bien

s

Accione el pulsador de mend "Reset" para interrumpir la simulacién.

Accione el pulsador de menu "Marcha" para iniciar de nuevo la simulacién
o continuarla.
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7.2 Simulacidn antes del mecanizado de la pieza

Nota
Cambio de campo de manejo

Si pasa a otro campo de manejo, la simulacién finaliza. Si vuelve a iniciar la simulacién, esta
comienza de nuevo al inicio del programa.
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7.3 Dibujo sincrénico antes del mecanizado de la pieza

7.3 Dibujo sincrénico antes del mecanizado de la pieza

Antes del mecanizado de la pieza en la maquina, puede visualizar en pantalla una
representacion grafica de la ejecucién del programa para controlar el resultado de la
programacion.

Opcién de software
‘ Para dibujar necesita la opcién "Dibujar (simulacién en tiempo real)".

Puede sustituir el avance programado por un avance de recorrido de prueba para influir en la
velocidad de ejecucién y seleccionar el test de programa para desactivar el movimiento del eje.

Si desea volver a ver las secuencias de programa actuales en lugar de la representacién grafica,
puede conmutar a la vista del programa.

Procedimiento

1. Cargue un programa en el modo de operacién "AUTO".

Accione el pulsador de menu "Influ. progr." y active las casillas de verifi-
cacion "PRT Sin movimiento del eje"y "DRY Avance de recorrido de prueba”.

N

g Influ.
H progr

La ejecucién se lleva a cabo sin movimiento de eje. La velocidad de avance
programada se reemplaza por una velocidad de recorrido de prueba.

r@ Dibujar 3. Accione el pulsador de menu "Dibujar”.
F5

4. Pulse la tecla <CYCLE START>.
La ejecucién del programa se representa graficamente en pantalla.

5. Accione de nuevo el pulsador de menu "Dibujar” para finalizar el proceso
de dibujo sincrénico.
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7.4 Dibujo sincrénico durante el mecanizado de la pieza

7.4 Dibujo sincrénico durante el mecanizado de la pieza

Si la visibilidad sobre la zona de trabajo esta obstaculizada durante el mecanizado de la pieza,
p. €j., por la presencia de refrigerante, puede seguir la ejecucién del programa también en
pantalla.

Opcién de software
‘ Para dibujar necesita la opcion "Dibujar (simulacién en tiempo real)".

Procedimiento
1. Cargue un programa en el modo de operacién "AUTO".
» Dibujar 2. Accione el pulsador de menu "Dibujar”.
==
3. Pulse la tecla <CYCLE START>.
El mecanizado de la pieza en la maquina se inicia y se representa grafica-
mente en pantalla.
4. Accione de nuevo el pulsador de menu "Dibujar” para finalizar el proceso
de dibujo sincrénico.
Nota
¢ Siajusta el dibujo sincrénico después de que el programa haya procesado la informacion de
la pieza en bruto, se visualizan solamente recorridos de desplazamiento y herramienta.
¢ Sidesconecta el dibujo sincrénico durante el mecanizado y posteriormente vuelve a conectar
la funcién, no se muestran los recorridos de desplazamiento generados en ese intervalo.
Universal
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7.5 Distintas vistas de la pieza

7.5 Distintas vistas de la pieza

7.5.1 Vista general

En la representacion grafica puede elegir entre distintas vistas para poder observar siempre de
forma 6ptima el mecanizado actual en la pieza o para visualizar detalles o la vista de conjunto
de la pieza terminada.

Puede disponer de las siguientes vistas:
e Vista en planta

* Vista en 3D (con opcién)

e Vistas laterales

* Espacio de maquina (con opcion "Prevencién de colisiones")

7.5.2 Vista en planta

Mostrar vista en planta

—_

Se ha iniciado el dibujo o la simulacién.

Uista 2. Accione el pulsador de menu "Vista en planta".

en planta En la vista en planta, la pieza se representa desde arriba.

Modificar la representacion

Puede ampliar, reducir y desplazar el grafico de la simulacién, asi como modificar la seccién.

Consulte también
Ampliar y reducir gréfico (Pagina 226)
Desplazar grafico (Pagina 227)
Modificar segmento (Pagina 228)
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7.5 Distintas vistas de la pieza

7.5.3 Vista en 3D

Ver vista en 3D

1. Se ha iniciado el dibujo o la simulacién.
Otras 2. Accione los pulsadores de menu "Otras vistas" y "Vista en 3D".
uvistas
Uista
30

Opcién de software
‘ Para la simulacion necesita la opcién "Simulacion 3D (pieza acabada)".

Modificar la representacion

Puede ampliar, reducir, desplazary girar el grafico de la simulacién, asi como modificar la seccién.

Visualizar y desplazar planos de corte

Puede visualizar y desplazar los planos de corte X, Yy Z.

Consulte también
Ampliar y reducir gréfico (Pagina 226)
Desplazar grafico (Pagina 227)
Girar grafico (Pagina 227)
Modificar segmento (Pagina 228)
Definir planos de corte (Pagina 228)

7.5.4 Vista lateral

Ver otras vistas laterales

1. Se ha iniciado el dibujo o la simulacién.
Otras 2. Accione el pulsador de menu "Otras vistas".
vistas
Desde 3. Accione el pulsador de menu "Desde delante" si desea examinar la pieza
delante desde delante.
o bien
. Accione el pulsador de menu "Desde detras" si desea examinar la pieza
Nesde atras

desde detras.

o bien
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7.5 Distintas vistas de la pieza

Desde Accione el pulsador de menu "Desde la izquierda" si desea examinar la
izquierda pieza desde la izquierda.
o bien
Desde Accione el pulsador de ment "Desde la derecha" si desea examinar la
derecha pieza desde la derecha.

Modificar la representacion

Puede ampliar, reducir y desplazar el grafico de la simulacién, asi como modificar la seccion.
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7.6 Editar visualizacion de la simulacion

7.6 Editar visualizacion de la simulacion

7.6.1 Visualizacion de la pieza en bruto

Es posible sustituir la pieza en bruto definida en el programa o definir una pieza en bruto para
programas a los que no se puede anadir una definicién de pieza en bruto.

Nota

La introduccion de la pieza en bruto solo es posible si la simulacién o el dibujo sincrénico se
encuentran en estado de reset.

Procedimiento
1. Se ha iniciado la simulacién o el dibujo sincrénico.
2. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Pieza en bruto".
La ventana "Introducciéon de la pieza en bruto" se abre y muestra los va-
lores preajustados.
Pieza
en bruto
3. Introduzca los valores deseados para las dimensiones.
v 4. Accione el pulsador de ment "Aceptar” para confirmar sus entradas. Se
Aceptar representa la pieza recién definida.
7.6.2 Mostrar y ocultar la trayectoria de la herramienta

Procedimiento

Universal

La representacién de trayectoria le permite sequir la trayectoria programada de la herramienta
del programa seleccionado. La trayectoria se actualiza constantemente en funcién del
desplazamiento de la herramienta. Las trayectorias de herramienta pueden mostrarse y
ocultarse en cualquier momento.

Mostrar
trauherr.

Borrar
tray herr

Se ha iniciado la simulacién o el dibujo sincrénico.

Accione el pulsador de menu ">>".

Las trayectorias de herramienta se muestran en la vista activa.

Accione el pulsador de mend para ocultar las trayectorias de herramienta.

Las trayectorias de herramienta siguen generandose en segundo planoy
pueden mostrarse accionando de nuevo el pulsador de mend.

Accione el pulsador de menu "Borrar tray.herr".
Se borraran todas las trayectorias de herramienta sefialadas.

Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 223



Simular mecanizado

7.7 Control del programa durante la simulacién
7.7 Control del programa durante la simulacién
7.7.1 Modificar avance

Durante la simulacion puede modificar el avance en cualquier momento.

En la barra de estado puede hacer el seguimiento de los cambios.

Nota
Sitrabaja con la funcién "Dibujar”, se utiliza el interruptor giratorio (Override) situado en el panel
de mando.
Procedimiento
La simulacion se ha iniciado.
Control 2. Accione el pulsador de menu "Control programa”.
programa
Correce. 3. Accione el pulsador de menu "Override +" u "Override -" para aumentar o
i reducir el avance en un 5%.
Correcc.
0 bien
Correce. Accione el pulsador de menu "Override 100%" para ajustar el avance al
188% 100%.
o bien

Accione el pulsador de menu "<<" para retroceder a la pantalla basica y
ejecutar la simulacién con el avance modificado.

Cambio entre "Override +"y "Override -"

Para cambiar entre los pulsadores de menu "Override +"y "Override -", pulse al
crAL| | ' mismo tiempo las teclas <CTRL> y <Cursor abajo> o <Cursor arriba>.

cTRL| | A

Seleccion del avance maximo

Pulse al mismo tiempo las teclas <CTRL> y <M> para seleccionar el avance
CTRL| | M| maximo del 120%.
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7.7 Control del programa durante la simulacion

7.7.2 Simular programa secuencia a secuencia

Durante la simulacién puede controlar la ejecucién del programa, es decir, p. ej., hacer avanzar
un programa secuencia a secuencia.

Procedimiento

Control
programa

Secuencia
A SECUEeN.

(44
Uoluer

<> sBL
> sBL

Control
programa

Secuencia
a SBCUEN.

Activar y desactivar el modo secuencia a secuencia

CTRL

S

Universal

1. La simulacién se ha iniciado.

2. Accione los pulsadores de menu "Control de programas" y "Secuencia a
secuencia".

3. Accione los pulsadores de menu "Volver" y "Marcha SBL".

La secuencia presente se simula y se detiene a continuacién.

4, Accione el pulsador de menu "Marcha SBL" tantas veces como desee si-

mular una secuencia de programa individual.

5. Accione el pulsador de menu "Control del programa”, asi como el pulsador

de menu "Secuencia a secuencia" para volver a abandonar el modo Se-
cuencia a secuencia.

Pulse simultaneamente las teclas <CTRL>y <S> para activar y volver a desactivar
el modo Secuencia a secuencia.
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7.8 Cambiar y adaptar gréfico de simulacién

7.8 Cambiar y adaptar grafico de simulacion
7.8.1 Ampliar y reducir grafico
Requisito

Se ha iniciado la simulacién o el dibujo sincrénico.

Procedimiento

Detalles

foom +

Detalles

Zoom -

Detalles

Autozoom

Pulse la tecla <+> 0 <-> para acercar o alejar el grafico actual respectiva-
mente.

El grafico se amplia o se reduce desde el centro.

o bien

Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom +" para acercar el
segmento.

- OBIEN -

Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom -" para alejar el seg-
mento.

- O BIEN -

Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Autozoom" para adaptar
automaticamente el segmento al tamafio de la ventana.

La adaptacién automatica del tamafo tiene en cuenta las dimensiones
maximas de la pieza en los distintos ejes.

Nota

Seccion seleccionada

Mientras el programa esté seleccionado, se conservan las secciones y adaptaciones de tamafo

elegidas.

226
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7.8 Cambiar y adaptar gréfico de simulacién

7.8.2 Desplazar grafico

Requisito

Se ha iniciado la simulacién o el dibujo sincrénico.

Procedimiento
1. Accione una tecla de cursor para desplazar el grafico hacia arriba, hacia
< A abajo, hacia la izquierda o hacia la derecha.
7.8.3 Girar grafico
En la vista en 3D tiene la posibilidad de girar la posicién de la pieza para poder observarla desde
todos los angulos.
Requisito
La simulacion o el dibujo se ha iniciado, y se ha seleccionado la vista en 3D.
Procedimiento
Detalles 1. Accione el pulsador de menu "Detalles".
Girar 2. Accione el pulsador de mend "Girar vista".
vista
- 3. Accione el pulsador de menu de la flecha hacia la derecha, de la flecha
hacia la izquierda, de la flecha hacia arriba, de la flecha hacia abajo, de
giro de la flecha hacia la derecha y de giro de la flecha hacia la izquierda
para modificar la posicién de la pieza.
T
S
o bien
ﬁ Mantenga pulsada la tecla <Shift> y gire la pieza en el sentido
S A\ A deseado a través de las teclas de cursor correspondientes.
AN
Universal
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7.8 Cambiar y adaptar gréfico de simulacién

7.8.4 Modificar segmento

Utilice la lupa si desea desplazar, ampliar o reducir la seccién de la representacién grafica, p. €j.
para consultar detalles o volver a mostrar posteriormente la pieza completa.

La lupa permite determinar la seccién y ampliarla o reducirla a continuacion.

Requisito
Se ha iniciado la simulacién o el dibujo sincrénico.
Procedimiento
Accione el pulsador de menu "Detalles".
Detalles P
Lupa Accione el pulsador de menu "Lupa".
Se muestra una lupa en forma de marco rectangular.
Lupa + Accione el pulsador de mend "Lupa +" o la tecla <+> para ampliar el marco.
5
o bien
Lupa - Accione el pulsador de menu "Lupa -" o la tecla <-> para reducir el marco.
o bien
A Pulse una de las teclas de cursor para desplazar el marco hacia arriba, hacia
< la izquierda, hacia la derecha o hacia abajo.
g Accione el pulsador de menu "Aceptar" para aplicar el segmento elegido.
Aceptar
7.8.5 Definir planos de corte
Enlavista 3D es posible "cortar" la pieza y mostrar vistas determinadas, y también hacer visibles
los contornos ocultos.
Requisito
Se ha iniciado la simulacién o el dibujo sincrénico.
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7.8 Cambiar y adaptar gréfico de simulacién

Procedimiento
Accione el pulsador de menU "Detalles".
Detalles P
2. Accione el pulsador de ment "Corte".
Gorte
Corte Se mostrara la pieza cortada.
activo
- 3. Accione el pulsador de menu correspondiente para desplazar el plano de
corte en la direccién deseada.
2 -
Universal
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7.9 Visualizar alarmas de simulacion

7.9 Visualizar alarmas de simulacion

Durante la simulacién pueden producirse alarmas. Si se produce una alarma durante la
simulacién, aparecerd una ventana con la indicacién en la ventana de trabajo.

Requisito

Procedimiento

230

La lista de alarmas contiene la siguiente informacion:

* Fechayhora

 Criterio de borrado
Indica el pulsador de menu con el que se confirma la alarma

¢ Numero de alarma

¢ Texto de alarma

La simulacién se ejecuta y una alarma esta activa.

Gontrol
programa

fllarma

Gonfirmar
alarma

Power On
simulacion

Accione los pulsadores de menu "Control de programas" y "Alarma".

La ventana "Simulacién de alarmas” se abre y se visualiza una lista de
todas las alarmas pendientes.

Accione el pulsador de menu "Confirmar alarma" para desactivar alarmas
de la simulacién marcadas con el simbolo Reset o Cancel.

La simulacion puede continuar.
o bien

Accione el pulsador de menu "Simulacién Power On" para desactivar una
alarma de la simulacién marcada con el simbolo Power On.
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8.1 Guia grafica de programacion

Funciones
Estan disponibles las siguientes funciones:

¢ Seleccién de pasos de programa orientados a la tecnologia (ciclos) mediante pulsadores de
menu

¢ Ventana de entrada para la introduccién de parametros con pantallas de ayuda animadas
¢ Ayuda online contextual para cada ventana de entrada

e Ayuda para la introduccién de contornos (procesador geométrico)

Condiciones de llamada y retorno

e Las funciones G efectivas antes de la lamada del ciclo y el frame programable se conservan
aun después del ciclo.

e La posicion de inicio se ha de consignar en el programa de orden superior antes de llamar al
ciclo. Las coordenadas se programan en un sistema de coordenadas dextrégiro.
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8.2 Vistas de programa

8.2

Vistas de programa

Un programa de cédigo G se puede representar en distintas vistas.
* Vista del programa

* Mascara de parametros con pantalla de ayuda o vista grafica

Nota
Pantallas de ayuda/animaciones

Tenga en cuenta que en las pantallas de ayuda y animaciones de la ayuda a los ciclos no se
pueden representar todas las cinematicas imaginables.

Vista del programa

232

La vista del programa del editor ofrece una relacién de las distintas operaciones de mecanizado
de un programa.

)

MNC/SIM_2¥EK_T 26/aUS_IN
3 JLINLILIILGH )
CYCLE76(100,0, 1, , 4, 156, 156, 10,0, 0, 0,5, 0.2, 0.2, 800, 500, 0, 2, 160, 160, 1,
CYCLEZ6(100,0,1,, 3,138,138,5,9,9,0,4,0, 0.2, 800, 500, 0, 2, 156, 156, 1, 2, ?
CYCLE72("",100,0,1,3,4,0.2,0.2, 800, 500, 102, 41, 3, 20, 1000, 3, 20,0,1, 2,1
GO 2200 §

T="SCHAFTFRAESER D6" H6Y

D1 F700 S10000 HOD3%

; Innenbeaxbeitungy

: Schruppeny Marcar
POCKET3(100, 0, 1, 1.5, 60, 35, 8, 78, 50, 15,2.5,0.2, 0.2, 700, 300, 0, 21, 66, =
SLOI?(IIJI].III.1..3.3.«15.10.1’8.115.35.llll].li?.ﬁ.25[].ifl]I].«*l.[l.l].?.l.l].l].l].1
SLOT1(100,-1.5,1,,1.5,1, 30, 10, 78, 50, , 15, 0, 300, 700, 2.5,0,0.2,31,,,, 0.
MCALL SLOT1(100,0,1,-3,,1, 20, 10, 78, 125, , 0, 0, 300, 700,4,0,0.2, 31,,,,0.
P0S1: HOLES2(78,125,7.5,0,-90,3,2,0,,,1)9

HCALLY

; SchlichtenY

POCKET3(100,0,1, 1.5, 60, 35, 8, 78, 50, 15,4, 0.2, 0.2, 600, 300, 0, 12, 66, 15, 10 Cortar
§L0T2(100,0,1,, 3, 3, 45, 10, 78, 115, 35, 180, 67.5, 300, 700, 3,0, 0.2, 2002, 4, A

SLOT1(100,-1.5,1,,1.5,1, 30, 10, 78, 50, , 15, 0, 200, 600, 5, 0, 0.2, 12, 5, 600, 1
MCALL SLOT1{100,0,1,-3,,1,20,10,78,125,,0,0, 200, 600,4,0,0.2,12, 5, 600 |- ) }

B Fresar | == Ofros

Insertar

Simu-
=& lacion QB Jiin

Figura 8-1  Vista de programa de un programa de cédigo G
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8.2 Vistas de programa

Nota

En los ajustes del editor de programas puede definir si las llamadas de ciclo se visualizan como
texto plano o en la sintaxis CN. También puede configurar el registro de los tiempos de
mecanizado.

Representacién de los tiempos de mecanizado

Representacion Significado

Fondo verde claro Tiempo de mecanizado medido de la secuencia de programa (modo automa-
tico)

@ 17.18

Fondo verde Tiempo de mecanizado medido del bloque de programa (modo automatico)

© 19.47

Fondo azul claro Tiempo de mecanizado estimado de la secuencia de programa (simulacién)

@ 17.31

Fondo azul Tiempo de mecanizado estimado del bloque de programa (simulacién)

@ 19.57

Fondo amarillo Tiempo de espera (modo automatico o simulacién)

@ 4,53

Resaltado de comandos de c6digo G seleccionados o palabras clave

En los ajustes del editor de programas puede definir si los comandos de c6digo G seleccionados
deben resaltarse en color. Por defecto se utilizan los siguientes codigos de colores:

Representacién Significado
Fuente en azul FuncionesD, S, F, T, My H
M3eq
Fuente en rojo Comando de desplazamiento "G0"
Gof
Fuente en verde Comando de desplazamiento "G1"
G1Y
Fuente en verde azulado | Comando de desplazamiento "G2" 0 "G3"
G3
Fuente en gris Comentario
OO ]
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8.2 Vistas de programa

234

Fabricante de la maquina

resaltados.
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

.n. En el fichero de configuraciéon "sleditorwidget.ini" tiene la posibilidad de definir otros

Sincronizacion de programas en maquinas multicanal

En maquinas multicanal se utilizan comandos especiales (p. ej., GET y RELEASE) para sincronizar
los programas entre si. Estos comandos se resaltan con un icono de reloj.

Si se muestran los programas de varios canales, los comandos relacionados se representan en

una linea.

Representacion

Significado

©

Comando de sincronizaciéon

A

v

En la vista de programa, puede desplazarse entre las secuencias con las
teclas <Cursor arriba> y <Cursor abajo>.

Mascara de parametros con pantalla de ayuda

>

Pulse la tecla <Cursor derecha> para abrir una secuencia de programa o
ciclo seleccionado en la vista del programa.

Se abre la correspondiente mascara de parametros con la pantalla de
ayuda.
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F
Pto. refer.
Proceso

X0
Y0
20
W

L

R
ol
21
DXY
IP4
UXY
uz
Penetrar

Caja rectangular

100.000
1.000
700.000

v
Pos. individual
78.000
50.000
0.000
35.000
60.000
8.000
15.000
1.500 inc
G6.000 mm
2.500
0.200
0.200
hélice

o

Simu-
%& lacion

Figura 8-2  Mascara de pardmetros con pantalla de ayuda

8.2 Vistas de programa

Las pantallas de ayuda animadas se visualizan siempre en la posicién correcta con respecto al
sistema de coordenadas ajustado. Los pardmetros se muestran dindmicamente en el grafico. El
pardmetro seleccionado se resalta en el gréfico.

Los simbolos de colores

Flecha roja = la herramienta se desplaza en rapido

Flecha verde = la herramienta se desplaza en avance de mecanizado

Mascara de parametros con vista gréfica

Vista Con el pulsador de mend "Vista grafica” se alterna entre pantalla de ayuda
grafica y vista grafica en la mascara.
Nota

Cambio entre pantalla de ayuda y vista grafica

Para cambiar entre la pantalla de ayuda y la vista gréafica, también puede utilizarse la

combinacién de teclas <CTRL> + <G>.
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8.2 Vistas de programa

Figura 8-3
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Caja rectangular

PL G17(XY) -n corcondam

RP 100.000

56 1.000

F 700.000

Pto. refer. e e

Proceso v
Pos. individual

X0 78.000

Y0 50.000

20 0.000

W 35.000

L 60.000

R 8.000

ol 15.000 °

21 1.500 inc

DXY 66.000 mm

IP4 2.500

UXY 0.200

uz 0.200

Penetrar hélice

Simu-
%& lacion

Uista
grafica

Caja rec—
tangular

Mdscara de pardmetros con vista gréfica de una secuencia de programa de cédigo G
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8.3 Estructura del programa

8.3 Estructura del programa

Bdsicamente, la programacién de cédigo G puede realizarse libremente. Los comandos mas
importantes que suelen incluirse son:

Ajuste de un plano de mecanizado
Llamada de una herramienta (T y D)
Llamada de un decalaje de origen

Valores tecnolégicos como avance (F), tipo de avance (G94, G95...), velocidad de giro y
sentido de giro de los cabezales (Sy M)

Posiciones y llamadas de funciones tecnolégicas (ciclos)

Fin del programa

En los programas de cédigo G, antes de llamar a un ciclo debe estar seleccionada una
herramienta y los valores tecnolégicos requeridos F y S deben estar programados.

Para la simulacion se puede partir de una pieza en bruto.
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8.4

8.4.1

Conceptos basicos

Planos de mecanizado

Cada plano esté definido por dos ejes de coordenadas. El tercero de los ejes de coordenadas (eje
de herramienta) se ubica perpendicular a este plano y define la direccién de penetracién de la
herramienta (p. €]., para mecanizado 2'. D).

Para programar, es necesario indicar al control numérico en qué plano se va a trabajar; con ello
se permite calcular adecuadamente los valores de correccion de herramienta. Ademas, el plano
también tiene importancia en determinados tipos de programacion circular y con coordenadas
polares.

Planos de trabajo

8.4.2

238

4

G17

Los planos de trabajo estan definidos como sigue:

Plano Eje de herramienta
XIY G17 VA
ZIX G18 Y
YIZ G19 X

Planos actuales en ciclos y mascaras de entrada

Cada mdscara de entrada recibe un campo de seleccién para el plano, siempre y cuando el plano
no se haya especificado mediante dato de maquina CN.

vacio (por motivos de compatibilidad con mascaras de entrada sin plano)
G17 (XY)
G18 (ZX)
G19 (Y2)

Hay pardmetros en las mascaras de ciclos cuyos nombres dependen de ese ajuste de plano. Suele
tratarse de pardmetros que se refieren a las posiciones de los ejes, p. ej. el punto de referencia
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8.4 Conceptos bdsicos

de un patrén de posiciones en el plano o indicacién de profundidad al taladrar en el eje de
herramienta.

Los puntos de referencia del plano en G17 se designan con X0 YO; en G18, con Z0 X0y en G19,
con YO Z0. La indicacién de profundidad en el eje de herramienta en G17 se designa con Z1, en
G18,conY1yenG19, con X1.

Si el campo de entrada permanece vacio, los parametros, las pantallas de ayuda y las lineas
punteadas se representan en el plano predeterminado (ajustable mediante datos de maquina):

¢ Torneado: G18 (ZX)
* Fresado: G17 (XY)

El plano se transmite a los ciclos como parametro nuevo. En el ciclo se emite el plano, es decir,
el ciclo se ejecuta en el plano introducido. También se pueden dejar vacios los campos de
entraday, con ello, crear un programa independiente de los planos.

iEl plano introducido sélo actla para ese ciclo (no modal)! Tras finalizar el ciclo, el plano vuelve
a actuar desde el programa principal. Esto permite insertar un nuevo ciclo en un programa sin
modificar el plano para la siguiente ejecucién del programa.

8.4.3 Programacion de una herramienta (T)

Llamada de herramienta

1. Se encuentra en el programa de pieza.
Selece. 2. Accione el pulsador de mendu "Selecc. herram.".
herram, Se abre la ventana "Seleccién herramienta".
nl 3. Sitle el cursor sobre la herramienta deseada y accione el pulsador de
programa menu "Al programa”.
La herramienta seleccionada se adopta en el editor de cédigos G. En la
posicién actual del cursor en el editor de cédigos G aparece, p. €j., el
siguiente texto: T="DESBASTADORA100"
o bien
Lista 4. Accione los pulsadores de menu "Lista herram." y "Nueva herram.".
herram.
Nueva
Herramta.
] 5. A continuacion, seleccione la herramienta deseada en el menu de pulsa-
programa dores vertical, parametricelay accione el pulsador de menu "Al programa”.
La herramienta seleccionada se adopta en el editor de cédigo G.
6. A continuacion, programe el cambio de herramienta (M6), el sentido de

giro del cabezal (M3/M4), la velocidad de giro del cabezal (S...), el avance
(F), el tipo de avance (G94, G95...), el refrigerante (M7/M8) y, si es nece-
sario, otras funciones especificas de herramienta.
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8.5 Crear programa de cédigo G

Para cada pieza nueva que quiera fabricar habra de crear un programa propio. Este programa
debe contener las distintas operaciones de mecanizado que deben ejecutarse para la fabricacion

de la pieza.

Los programas de pieza en cédigo G pueden crearse en la carpeta "Pieza" o en la carpeta

"Programas pieza".

Procedimiento

I

Administr.
programas

[N en

1.

2.

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".

Seleccione la ubicacion deseada.

Crear nuevo programa de pieza

Nuevo

programGUIDE
God. G

3.

SitUe el cursor sobre la carpeta "Programas pieza" y accione el pulsador de
menu "Nuevo".

Se abre la ventana "Programa nuevo en cédigo G".

Introduzca el nombre deseado y accione el pulsador de menu "OK".

El nombre debe contener como méximo 28 caracteres (nombre + punto +
3 caracteres para la extension). Se pueden utilizar todas las letras (excepto
acentos, diéresis), nimeros y el simbolo de subrayado ().

El tipo de programa (MPF) esta preajustado.
Se crea el programa de pieza y se abre el editor.

Crear nuevo programa de pieza para pieza

Nuevo

programGUIDE
God. G

240

5.

Sitle el cursor sobre la carpeta "Piezas" y accione el pulsador de menu
"Nuevo".

Se abre la ventana "Programa nuevo en codigo G".

Seleccione el tipo de fichero (MPF o SPF), introduzca el nombre de pro-
grama deseado y accione el pulsador de menu "OK".

Se crea el programa de pieza y se abre el editor.
Introduzca los comandos de cédigo G deseados.
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8.6

8.6.1

Funcion

Universal

8.6 Introduccion de la pieza en bruto

Introduccién de la pieza en bruto

Vista general

La pieza en bruto se utiliza para la simulacion y el dibujo sincréonico. La simulacion sélo resulta
util si se introduce una pieza en bruto cuya correspondencia con la pieza en bruto real sea lo mas
exacta posible.

Para cada pieza nueva que quiera fabricar habra de crear un programa propio El programa
contiene las diferentes operaciones de mecanizado que se ejecutan para la fabricacién de la
pieza.

Para la pieza en bruto debe definir la forma (paralelepipedo, tubo, cilindro, poligono o
paralelepipedo centrado) y las dimensiones.
Cambiar a mano sujecién de pieza en bruto

Si es necesario cambiar a mano la pieza en bruto, por ejemplo del cabezal principal al
contracabezal, elimine la pieza en bruto.

Ejemplo

e Pieza en bruto cabezal principal cilindro

e Mecanizado

e MO; Cambiar a mano sujecién de pieza en bruto
e Eliminar pieza en bruto cabezal principal

* Pieza en bruto contracabezal cilindro

e Mecanizado

La introduccion de la pieza en bruto siempre va referida al decalaje de origen actual, que se
encuentra activo en el punto del programa en cuestion.

Nota
Orientacion

En los programas que utilizan "Orientacién”, debe efectuarse en primer lugarun giro Oy luego la
definicién de la pieza en bruto.
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8.6 Introduccion de la pieza en bruto

8.6.2 Llamada de la mascara de entrada
Procedimiento
3 1. Seleccione el campo de manejo "Programa”.
Programa
== Oiros 2. Accione los pulsadores de menu "Otros" y "Pieza en bruto".
=
—— Se abre la ventana de entrada "Introduccién de la pieza en bruto".
Pza.bruto
8.6.3 Introduccién de la pieza en bruto
Parametro Descripcion Unidad
Datos para Seleccién del cabezal para pieza en bruto
e (Cabezal principal
* Contracabezal
Nota:
Si la maquina no posee contracabezal, se omite el campo de entrada "Datos para”.
Amarre Seleccién del lugar de amarre de la pieza en bruto
e Mesa
Todos los amarres estan montados en una mesa.
Nota: Si se selecciona "Mesa", en el programa no se pueden utilizar ciclos de torneado.
o (1.
Todos los amarres estdan montados en un eje giratorio.
Nota: ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina.
Pieza en bruto Seleccién de la pieza en bruto
O e Paralelepipedo
e Tubo
* Cilindro
e Poligono
e Paralelepipedo centrado
* Borrar
X0 1. Punto rectangular X (solo con paralelepipedo)
YO 1. Punto rectangular Y (solo con paralelepipedo)
X110 2. Punto rectangular X (abs) o 2° punto rectangular X referido a X0 (inc) (solo con paralele-
pipedo)
Universal
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8.6 Introduccion de la pieza en bruto

Pardmetro Descripcion Unidad

Y10 2. Punto rectangular Y (abs) o 2° punto rectangular Y a referido a YO (inc) (solo con parale-
lepipedo)

ZA Cota inicial

ARS| Cota final (abs) o cota final referida a ZA (inc)

ZB Q) Cota de mecanizado (abs) o cota de mecanizado referida a ZA (inc)

XA Diametro exterior (solo con tubo y cilindro) mm

XlQ Didmetro interior (abs) o espesor de pared (inc) (solo para tubos) mm

N Ndmero de bordes (solo con poligono)

SWollQ Ancho de llave o longitud de borde (solo con poligono)

W Ancho de la pieza en bruto (solo con paralelepipedo centrado) mm

L Longitud de la pieza en bruto (solo con paralelepipedo centrado) mm
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8.7 Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de mend

8.7

Vista general de las operaciones de mecanizado

244

Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

Para insertar operaciones de mecanizado, se dispone de los siguientes pulsadores de mend.

d[:nntnrn

=

Contorno
nuUevn

Llamada de
contorno

Pza.bruto
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9.1 Vista multicanal

La vista multicanal le permite examinar varios canales simultdneamente en los siguientes
campos de manejo:

¢ Campo de manejo "Maquina"

¢ Campo de manejo "Programa"
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9.2 Vista multicanal en el campo de manejo "Maquina"

En caso de maquina multicanal, es posible observar y actuar simultdneamente sobre la
ejecucion de varios programas.

.n. Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Visualizacién de los canales en el campo de manejo "Maquina"
En el campo de manejo "Maquina" se pueden visualizar simultdneamente 2-4 canales.

A través de Ajustes se determina qué canales se representan, y en qué orden. Aqui también se
ajusta si se desea ocultar algin canal.

Nota

La funciéon "REF POINT" solo se muestra en la vista monocanal.

Vista multicanal

En la interfaz de usuario se muestran simultdneamente 2-4 canales en columnas de canal.
e Para cada canal se muestran 2 ventanas situadas una encima de la otra.

* Enla ventana superior se encuentra siempre la vista de valor real.

* Enlaventana inferior se muestra la misma ventana para los dos canales.

* Lavisualizacién de la ventana inferior se selecciona a través del menu vertical de pulsadores.
Al seleccionar a través de los pulsadores de mend verticales se dan las siguientes
excepciones:

— El pulsador de menu "Val. reales MKS" conmuta los sistemas de coordenadas de los dos
canales.

— Los pulsadores de menu "Zoom Val. real" y "Todas las funcion. G" conmutan a la vista
monocanal.

Vista monocanal

Si desea observar siempre un Unico canal en la maquina multicanal, ajuste una vista monocanal
permanente.

Pulsadores de menu horizontales

e Blsqueda de secuencia
Al seleccionar la busqueda de secuencia, la vista multicanal permanece. La visualizacion de
secuencias aparece como ventana de blsqueda.

¢ Influencia del programa
La ventana "Influencia del programa" se muestra para los canales configurados en la vista
multicanal. Los datos introducidos aqui son validos para todos estos canales.

e Siacciona uno de los pulsadores de menu horizontales restantes en el campo de manejo

"Maquina" (p. €j., "Sobrememorizar”, "Acciones sincronas"), pasara a una vista monocanal
temporal. Si vuelve a cerrar la ventana, volvera a la vista multicanal.
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9.2 Vista multicanal en el campo de manejo "Mdquina”

Conmutacién entre vista monocanal y multicanal

™ Pulse la tecla <MACHINE> para cambiar brevemente entre las vistas mo-

T nocanal y multicanal en el area Maquina.

= Pulse la tecla <NEXT WINDOW> para cambiar entre la ventana superior y

LE la inferior dentro de una columna de canal.

Editar programa en la visualizacién de secuencias

@ Se pueden realizar operaciones sencillas de edicién de la forma acostum-
brada con la tecla <INSERT> en la visualizacién actual de secuencias.

INSERT

Si no hay suficiente espacio, cambie a la vista monocanal.

Pasada de prueba de programas

Se seleccionan canales individuales para la pasada de prueba del programa en la maquina.

Requisitos
* Se han configurado varios canales.

* Se ha seleccionado el ajuste "2 canales”, "3 canales" 0 "4 canales".

Mostrar/ocultar vista multicanal

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina"
M,
Magquina
A 2. Seleccione el modo "JOG", "MDA" o "AUTO".
UL
JOG

k1

AUTO

Pulse la tecla de conmutacién de menus y el pulsador de menu

\

"Ajustes”.
1% Rjus-
Wz tes
Vista 4, Accione el pulsador de menu "Vista multicanal".
multicanal
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248

T.F.5

Enlaventana"Ajustes para la vista multicanal”, campo de seleccién
"Vista", seleccione la entrada deseada (p. €j., "2 canales") y deter-
mine los canales y el orden para la visualizacién.

En la pantalla basica de los modos "AUTO", "MDA" y "JOG", las ven-
tanas superiores de las columnas de canal izquierda y derecha se
ocupan con la ventana de valores reales.

PAT!

Accione el pulsador de menu "T,F,S" si desea considerar la ventana
"T,F,S".

La ventana "T,F,S"" se muestra en la ventana inferior de la columna
de canal izquierda y derecha.
Nota:

El pulsador de menu "T,F,S" s6lo esta disponible en paneles de ope-
rador mas pequefos, es decir, hasta OP012.
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9.3 Vista multicanal en paneles de operador grandes

En los paneles de operador OPO15, OP0O19 y en el PC tiene la posibilidad de ver hasta 4 canales
uno al lado del otro. Esto le facilitara la creacién y la pasada de prueba de canales multicanal.

Condiciones
e OPO015 con una resolucién de 1024 x 768 pixeles: hasta 3 canales visibles
e OP019 con una resolucién de 1280 x 1024 pixeles: hasta 4 canales visibles

e Para que un OP019 funcione se necesita una PCU50.5.

Vista de 3/4 canales en el campo de manejo "Maquina"

A través de los ajustes de la vista multicanal, seleccione los canales y defina la vista.

Vista de canales Visualizacién en el campo de manejo "Maquina"
Vista de 3 canales Para cada canal se muestran las siguientes ventanas situadas una encima de la
otra:

* Ventana de valores reales

* VentanaT,FS

e Ventana de visualizacién de secuencia

Seleccién de funciones

e Sise acciona un pulsador de mend vertical, se superpone la ventana T,F,S.

Vista de 4 canales Para cada canal se muestran las siguientes ventanas situadas una encima de la
otra:

¢ Ventana de valores reales

* Funciones G (se suprime el pulsador de ment "Funciones G"). Puede acceder
a todas las funciones G con la tecla de conmutacién de menus.

e VentanaT,S,F
¢ Ventana de visualizacién de secuencia
Seleccién de funciones

* Siseacciona uno de los pulsadores de menu verticales, se superpone la
ventana con la visualizacién de los cédigos G.

Cambio entre los canales

1.0 Pulse la tecla <CHANNEL> para cambiar entre los canales.
CHANNEL

= Pulse la tecla <NEXT WINDOW> para cambiar entre las tres o cuatro ven-
i tanas dispuestas una encima de la otra dentro de una columna de canal.
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9.3 Vista multicanal en paneles de operador grandes

Nota
Vista de 2 canales

A diferencia de los paneles de operador mas pequenos, la ventana T,F,S es visible en el campo
de manejo "Maquina" con una vista de 2 canales.

Campo de manejo Programa

En el editor se pueden visualizar hasta 10 programas uno junto al otro.

Representacién del programa

Mediante los ajustes del editor es posible determinar la anchura de los programas en la ventana
del editor. Esto permite distribuir los programas de manera uniforme o visualizar la columna del
programa activo con una anchura mayor.

Estado del canal
Si es necesario, en la visualizacién del estado se muestran avisos de canal.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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9.4 Ajuste de la vista multicanal

9.4 Ajuste de la vista multicanal
Ajuste Significado
Vista Aqui se determina cuantos canales se muestran.
e 1canal

Ejemplo

Procedimiento

Universal

e 2 canales
e 3canales

e 4 canales

Seleccién de canal y orden | Se indica qué canales y en qué orden se visualizan en la vista multicanal.
(en la vista "2-4 canales")

Visible Aqui se indica qué canales se visualizan en la vista multicanal. De esta forma
(en la vista "2-4 canales") | S€ pueden ocultar brevemente canales en la vista.

Su maquina posee 6 canales.

Se configuran los canales 1 - 4 para la vista multicanal y se define el orden para la visualizacion
(p. €., 1,3,4,2).

Al conmutar el canal en la vista multicanal, solo se puede cambiar entre los canales
configurados para la vista multicanal; el resto no se tiene en cuenta. Si con la tecla <CHANNEL>
se conmuta el canal en el campo de manejo "Maquina"“, obtendra las vistas siguientes: canales
"1"y"3", canales "3"y "4", canales "4"y "2". Los canales "5" y "6" no se muestran en la vista
multicanal.

En la vista monocanal se conmuta entre todos los canales (1...6) sin tener en cuenta el orden
configurado para la vista multicanal.

El mend de canales siempre permite seleccionar todos los canales, incluso los que no estan
configurados para la vista multicanal. Si se cambia a un canal que no esta configurado para la
vista multicanal, se pasa automaticamente a la vista monocanal. No se regresa
automaticamente a la vista multicanal aunque se vuelva a seleccionar un canal que esté
configurado para la vista multicanal.

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina”.
M,
Maquina
A 2. Seleccione el modo "JOG", "MDA" o "AUTO".
VL
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9.4 Ajuste de la vista multicanal

> 3. Pulse la tecla de conmutacion de mendus y el pulsador de menu "Ajustes".
X e
lista 4, Accione el pulsador de mend "Vista multicanal.
multicanal Se abre la ventana "Ajustes para la vista multicanal".
5. Ajuste la vista multicanal o monocanal y determine qué canales deben

verse en el campo de manejo "Maquina"y en el editor, asi como su orden.
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Prevencion de colisiones

La prevencion de colisiones permite evitar colisiones y dafios derivados durante el mecanizado
de una pieza o la creacion de programas.

Opcién de software

Para poder usar esta funcién para elementos de zona protegida geométricamente
primitivos, se requiere la opcién de software "Prevencion de colisiones ECO (maquina)”.

Opcion de software

Para poder usar esta funcion también para elementos de zona protegida en formato de
datos STLy NPP, se requiere la opcion de software "Prevencion de colisiones (maquina,
zona de trabajo)".

NI

Opcioén de software

Para poder usar esta funcién también para implementaciones independientes de apli-
caciéon de prevencion de colisiones, se requiere la opcién de software "Prevencion de
colisiones ADVANCED (maquina, pieza)".

®

Q. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

La prevencién de colisiones se basa en un modelo de maquina. La cinematica de la maquina
constituye una cadena cinematica. A estas cadenas se afiaden zonas protegidas para partes de
la maquina que deben protegerse. La geometria de las zonas protegidas se describe con
elementos de zona protegida. De esta forma, el control sabe cémo se mueven en el sistema de
coordenadas de la maquina en funcidon de la posicién de los ejes de la maquina. A continuacion
se definen pares de colisién, es decir, pares de zonas protegidas que se vigilan una respecto a la
otra.

La funcién "Prevencién de colisiones" calcula regularmente la distancia entre estas zonas
protegidas. Si dos zonas protegidas se aproximan y alcanzan una distancia de seguridad
determinada, se emite una alarma; el programa se detiene antes de la secuencia de
desplazamiento correspondiente o el movimiento de desplazamiento se para.

Nota

La vigilancia de colision solo es valida para maquinas de un canal.

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 253



Prevencion de colisiones

Nota
Ejes referenciados

Para que se vigilen zonas protegidas, deben conocerse las posiciones de los ejes en el espacio de
la maquina. De tal modo, la prevencién de colisiones se activara tras el referenciado.

ATENCION

Proteccién incompleta de la maquina

Los modelos incompletos (p. ej., partes de maquina o piezas no modeladas u objetos nuevos
en la zona de trabajo) y las imprecisiones en valores y medidas pueden provocar colisiones.

Mas informacion

Encontrara mas informacion sobre la cadena cinematica y la prevencién de colisiones en:

¢ Manual de funciones Funciones basicas

Manual de funciones Vigilancia y compensacién
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Prevencidn de colisiones

10.1 Activar la prevencidn de colisiones

10.1 Activar la prevencién de colisiones

Requisitos

e La prevencién de colisiones esta configurada y hay un modelo de maquina activo.

e Estd ajustada la opcién "Prevencién de colisiones” para el modo AUTO o la Prevencién de
colisiones para los modos JOG y MDA.

Procedimiento
e
M,
Magquina

=)

AUTO

@‘ Dibujar

Otras
vistas

Espacio de
la magquina

Universal

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <AUTO>.

Accione el pulsador de ment "Dibujar”.
Accione los pulsadores de menu "Otras vistas" y "Espacio de maquina".

Al ejecutar la funcion Dibujar se muestra en pantalla un modelo de ma-
quina activo.

Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 255



Prevencion de colisiones

10.2 Ajuste de la prevencién de colisiones

10.2

Procedimiento

256

Ajuste de la prevencion de colisiones

A través de "Ajustes” tiene la posibilidad de activar y desactivar la prevencién de colisiones para

el campo de manejo Maquina (modos de operacién AUTO y JOG/MDA) de forma separada para
maquina y herramientas.

Mediante datos de maquina se define a partir de qué nivel de proteccién puede activarse y
desactivarse la prevencion de colisiones para la maquina o las herramientas en los modos de
operacion JOG/MDA o AUTO.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Ajuste Efecto
Modo de operaciéon Se activa o desactiva la prevencién de colisiones para los modos de ope-
JOG/IMDA racién JOG/MDA.

Prevencion de colisiones

Modo de operacion AUTO Se activa o desactiva la prevencién de colisiones para el modo de opera-

Prevencién de colisiones cién AUTO en funcién del dato de maquina $MN_JOG_MODE_MASK.
Nota:
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al res-
pecto.

JOG/MDA Si esta activada la prevencién de colisiones para los modos de operacion

Maquina JOGIMDA, se vigilan al menos las

zonas protegidas de maquina.
El pardmetro no puede modificarse.

AUTO Si estd activada la prevencién de colisiones para el modo de operacién
Maquina AUTO, se vigilan al menos las
zonas protegidas de maquina.

El parametro no puede modificarse.

JOG/MDA Se activa o desactiva la prevencion de colisiones de las zonas protegidas
Herramientas de herramienta para los modos de operacién JOG/MDA.
AUTO Se activa o desactiva la prevencion de colisiones de las zonas protegidas
Herramientas de herramienta para el modo de operaciéon AUTO.
.m. 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
[LLAT
Maquina
A 2. Seleccione el modo "JOG", "MDA" o "AUTO".
UL
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Prevencidn de colisiones

>

1% Rjus-
lllx tes

Prevencion
de colisiones

O

SELECT

Consulte también

10.2 Ajuste de la prevencidn de colisiones

Pulse la tecla de conmutacion de menus y el pulsador de menu "Ajustes".

Accione el pulsador de menu "Prevencién de colisiones".
Se abre la ventana "Prevencién de colisiones".

En la linea "Prevencion de colisiones”, seleccione para los modos de ope-
racion deseados (p. ej., JOG/MDA) la entrada "Si para activar la prevencién
de colisiones o la entrada "No" para desactivarla.

Desactive la casilla de verificacion "Herramientas" si solo desea que se
vigilen las zonas protegidas de maquina.

Ventana de valores reales (Pagina 38)

Universal
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10.2 Ajuste de la prevencién de colisiones

Universal
258 Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Gestion de herramientas

11.1 Listas para la gestion de las herramientas

Las listas del campo de herramientas muestran todas las herramientas creadas asi como todos
los puestos de almacén configurados en CN.

Todas las listas muestran las mismas herramientas en el mismo orden. Al conmutar entre las
listas, el cursor permanece situado en la misma herramienta de la misma seccién de imagen.

Las listas se diferencian en los parametros visualizados y la asignacién de los pulsadores de
menu. La conmutacién entre las listas constituye un cambio selectivo de un campo tematico al
siguiente.

Lista de herramientas

Se muestran todos los parametros y funciones para la creacién y configuracién de

herramientas.

Desgaste de la herramienta

Aqui se encuentran todos los pardmetros y todas las funciones que se necesitan durante el

funcionamiento, p. €j., desbaste y funciones de vigilancia.

Almacén

Aqui se encuentran los pardmetros para el almacény los puestos de almacén y las funciones

relativas a las herramientas y los puestos de almacén.

Datos de herramienta OEM
OEM dispone de esta lista para su libre concepcién.

Orden de las listas

Tiene la posibilidad de cambiar el orden interior de las listas:

en funcién del almacén

en funcién del nombre (identificador de herramienta alfabético)
en funcion del tipo de herramienta

en funcién del namero T (identificador de herramienta numérico)

en funcién del nimero D

Filtrar las listas

Tiene la posibilidad de filtrar las listas segun los siguientes criterios:

Universal

mostrar solo el primer filo

solo herramientas listas para utilizar

solo herramientas con limite de preaviso alcanzado
solo herramientas bloqueadas

solo herramientas con identificador de activacion
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Gestion de herramientas

11.1 Listas para la gestion de las herramientas

Funciones de bisqueda

Tiene la posibilidad de buscar los siguientes objetos en las listas:
e Herramienta

* Puesto de almacén

e Puesto vacio
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11.2 Gestion de almacén

11.2 Gestion de almacén

Segun la configuracién, las listas de herramientas son compatibles con una gestién de almacén.

Funciones de la gestién de almacén

¢ Con el pulsador de menu horizontal "Almacén" se accede a una lista en la que se muestran
herramientas con datos relativos al almacén.

* Enlas listas aparece la columna almacén/puesto de almacén.
* En el ajuste basico, las listas se muestran ordenadas por puestos de almacén.

* Enlalinea de titulo de las diferentes listas se visualiza el almacén que se ha seleccionado
mediante el cursor.

e Enlalista de herramientas aparece el pulsador de menu vertical "Seleccién almacén".

e Através de la lista de herramientas, las herramientas se pueden cargar y descargar de un
almacén.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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11.3 Tipos de herramienta

11.3

Tipos de herramienta

Cuando se crea una herramienta nueva, se accede a una seleccién de tipos de herramienta. El
tipo de herramienta define qué datos geométricos se requieren y cémo se van a calcular.

Tipos de herramienta

262

Nueva herramienta - Favoritas

Tp.

120 -
140 -
200 -
220 -
240 -
710 -
711 -
110 -
111 -
121 -
155 -
156 -
157 -

Identificador
Fresa normal
Fresa p. planear
Broca helicoidal
Punteadora
Macho de roscar
Palpador 3D
Palpador de borde
Fre cil. mat. ¢ es.
Fre con. mat. c. es.
Fresa normal redondead
Fresa tronco con.
Fresa tronco con. red
Fresa conica matric.
Cabeza angular

Multitool

= el ol sl N JF S

Pos. herram.

Figura 11-1

Nueva herramienta: fresa

Tp.

100 -
10 |-
11 |-
120 -
121 -
130 |-
131 -
140 |-
145 |-
150 |-
151 |-
155 -
156 |-
157 |-
160 -

Identificador
Herram. fresado
Fre cil. mat. c. es.
Fre con. mat. c. es.
Fresa normal
Fresa normal redondead;
Fresa angular
Fresa cab. ang. redond
Fresa p. planear
Fresa para roscar
Fresa de ranurar
Sierra
Fresa tronco con.
Fresa tronco con. red
Fresa conica matric.

Broca-fresa rosca

= allaliall SN Sl I sl O el Sl el el =

Ejemplo de lista de favoritos

Pos. herram.

Figura 11-2

Herramientas disponibles en la ventana "Nueva herramienta - Fresa"

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Gestién de herramientas

11.3 Tipos de herramienta

Mueva herramienta: broca

Tp. Identificador Pos. herram.
200 - Broca helicoidal
205 - Broca maciza
210 - Mandril
220 - Punteadora
230 - Avellan. conico
231 - Avellanad. ciguia
240 - Macho de roscar
241 - Macho roscar r. fina
242 - Macho rosc Whitworth
250 - Escariadora

SHE A o |

Figura 11-3  Herramientas disponibles en la ventana "Nueva herramienta - Broca"

Nueva herramienta: herr. especiales

Tp. Identificador Pos. herram.
700 - Sierra p. ranurar
710 - Palpador 3D
711 - Palpador de borde
712 - Palp. monodir.
713 - PalpadorL
714 - Palpador estrella
725 - Herr. calibracién
730 - Tope

900 - Herr. auxiliares

o @ =t 5 e =5

Cabeza angular
Multitool J6

Figura 11-4  Herramientas disponibles en la ventana "Nueva herramienta - Herramientas especiales”
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Gestion de herramientas

11.4 Acotado de herramienta

11.4 Acotado de herramienta

Este apartado contiene informacién general sobre el acotado de herramienta.

Tipos de herramienta

Longitud

Diametro

Figura 11-5  Fresa de mango (tipo 120)

i b

Longitud

\
Diametro

Diametro exterior

Figura 11-6  Fresa para planear (tipo 140)
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11.4 Acotado de herramienta

Longitud X

Longitud Z

Longitud Z

Figura 11-7  Fresa con cabeza angular (tipo 130)

Angulo de
punta

Figura 11-8  Broca (tipo 200)

Universal
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11.4 Acotado de herramienta

Figura 11-9  Macho de roscar (tipo 240)

Figura 11-10  Herramienta 3D: ejemplo de una fresa cilindrica de matriceria (tipo 110)
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11.4 Acotado de herramienta

Radio de redondeo

Figura11-11  Herramienta 3D: ejemplo de una fresa con cabeza esférica (tipo 111)

Radio de redondeo

Figura 11-12  Herramienta 3D: ejemplo de una fresa de mango con redondeado de angulos (tipo 121)
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11.4 Acotado de herramienta

—»

Angulo para
herramientas
\ conicas

Figura 11-13  Herramienta 3D: ejemplo de una fresa troncocénica (tipo 155)

- Angulo para
herramientas
conicas

Radio de redondeo

Figura 11-14  Herramienta 3D: ejemplo de una fresa troncocénica con redondeado de angulos (tipo
156)
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11.4 Acotado de herramienta

i Angulo para
i herramientas
coénicas

BN

Figura 11-15  Herramienta 3D: ejemplo de una fresa cénica para matriceria (tipo 157)

1

@ Longitud m

@ Longitud u
Figura 11-16  Palpador 3D
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11.4 Acotado de herramienta

jii=
i
L

f%:_

=i

Figura 11-17  Adaptador de cabeza angular

-

L1, L2, L3 son longitudes geométricas de offset.

¢ Fabricante de la maquina

La longitud de herramienta del palpador de pieza se mide hasta el centro de la
esfera (longitud m) o hasta la circunferencia de la esfera (longitud u).
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Nota

Un palpador de pieza electrénico debe calibrarse antes del uso.
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11.5 Lista de herramientas

11.5 Lista de herramientas

En la lista de herramientas se muestran los pardmetros y las funciones que se necesitan para
crear y configurar herramientas.

Cada herramienta esta identificada inequivocamente mediante el identificador de herramienta
y el nimero de la herramienta de sustitucion.

Parametros de herramienta

Titulo de la columna

Significado

Puesto

de carga

&
>

*sj estd activado en la se-
leccion de almacén

Almacén/nimero de puesto

¢ Numeros de puesto de almacén
Se muestra el nimero de almacén seguido del nimero de puesto en el
almacén.
Si solo hay un almacén, se visualiza solamente el nimero de puesto.

* Punto de carga en el almacén de carga

En otros tipos de almacén (p. e]., almacén de cadena) pueden mostrarse
adicionalmente los siguientes simbolos:

e Puesto del cabezal como simbolo

e Puestos paralas pinzas 1y 2 (solo valido en caso de uso de un cabezal con
pinza doble) como simbolo

Tipo

Tipo de herramienta

Dependiendo del tipo de herramienta (representado como simbolo), se vi-
sualizan determinados datos de correcciéon de herramienta.

O

SELECT

Con ayuda de la tecla <SELECT>, tiene la posibilidad de cambiar el tipo de
herramienta.

Nombre de herramienta

La identificacién de la herramienta tiene lugar a través del nombre y el na-
mero de la herramienta de sustitucion. El nombre puede introducirse como
texto o como niimero.

Nota: La longitud maxima de los nombres de herramienta es de 31 carac-
teres ASCII. El nimero se reduce en el caso de los caracteres asiaticos o
Unicode. No se admiten los siguientes caracteres especiales: | # ".

ST Ndmero de la herramienta de sustitucién (para estrategia de herramienta de
repuesto)

D Numero del filo

Longitud Longitud de herramienta
Datos de geometria longitud

Radio Radio de la herramienta

%] Diametro de la herramienta

Ang. punta o Angulo de punta para tipo 200 - broca helicoidal, tipo 220 - punteadora y

Paso tipo 230 - avellanador cénico

Paso de rosca para tipo 240 - broca helicoidal
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11.5 Lista de herramientas

Titulo de la columna Significado

N Numero de dientes para tipo 100 - herramienta de fresado, tipo 110 - fresa
cilindrica de matriceria con cabeza esférica, tipo 111 - fresa cdnica de ma-
triceria con cabeza esférica, tipo 120 - fresa de mango, tipo 121 - fresa de
mango con redondeado de bordes, tipo 130 - fresa con cabeza angular, tipo
131 - fresa con cabeza angular con redondeado de bordes, tipo 140 - fresa
para planear, tipo 150 - fresa de plaquitas, tipo 155 - fresa troncocénica, tipo
156 - fresa troncocoénica con redondeado de bordes y tipo 157 - fresa cénica
de matriceria.

& Sentido de giro del cabezal
% | Cabezal no conectado
2 Giro de cabezal a derecha
2 Giro de cabezal a izquierda

= Posibilidad de conectar y desconectar el refrigerante 1y 2 (p. €j., refrigera-
cién interior y exterior).
La alimentacion de refrigerante en la maquina no necesita estar establecida
obligatoriamente.

M1 - M4 Otras funciones especificas de la herramienta
p. €j., suministro adicional de refrigerante, vigilancia de velocidad de giro o
rotura de herramienta.

Otros parametros

Si ha ajustado nimeros de filo univocos, estos se muestran en la primera columna.

Titulo de la columna Significado

N° D Ndmero de filo univoco

SN Ndmero del filo

EC Correcciones de preparacién

0 Indicacion de las correcciones de preparacion existentes

El fichero de configuracién permite definir la seleccién de los pardmetros en la lista.

Informacion adicional

ﬁ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Encontrara mas informacién sobre la configuracion y preparacién de la lista de herramientas en
el Manual de funciones Gestién de herramientas.
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Simbolos de la lista de herramientas

Simbolo/ Significado
Marcado

Tipo de herramienta

Cruz roja ). 4 La herramienta esta bloqueada.

Triangulo amarillo, vértice Limite de preaviso alcanzado.

hacia abajo

Triangulo amarillo, vértice La herramienta se encuentra en un estado especial.

hacia arriba Coloque el cursor encima de la herramienta marcada. Apare-

ce una etiqueta emergente con una descripcién breve.

Marco verde La herramienta estd preseleccionada.

Almacén/nimero de puesto

Doble flecha verde El puesto de almacén se encuentra en el punto de cambio.
Doble flecha gris (configu- El puesto de almacén se encuentra en el punto de carga.
rable)
Cruz roja ) 4 El puesto de almacén estd bloqueado.
Procedimiento
l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
llﬂ Lista 2. Accione el pulsador de mend "Lista herram.".
Sera Se abre la ventana "Lista de herramientas”.
11.5.1 Crear nueva herramienta
Al crear la nueva herramienta, la ventana "Nueva herramienta - Favoritos" e ofrece una serie de
tipos seleccionados, los llamados Favoritos.
Si el tipo de herramienta deseada no se encuentra en la lista de favoritos, utilice los pulsadores
de menu correspondientes para seleccionar la fresa, broca o herramienta especial que desee.
Procedimiento
|["| Lista 1. Esta abierta la lista de herramientas.
<1 herram
2. Situe el cursor en la posicion de la lista de herramientas en la que desee
crear la herramienta.
Universal
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Nueva
Herramta.

Favoritas

Fresas
166-199

Herr. esp.
708-988

v
0K

Puede seleccionar un puesto de almacén vacio o una memoria de he-
rramientas CN fuera del almacén.

En el campo de la memoria de herramientas CN puede situar el cursor
en una herramienta existente. Los datos de la herramienta mostrada no
se sobrescriben.

Accione el pulsador de menu "Nueva Herramta.".
Se visualiza la ventana "Nueva herramienta - Favoritos".

o bien

Si desea crear una herramienta que no aparece en la lista de favoritos,
accione el pulsador de menu "Fresa 100-199", "Broca 200-299" o "Herr.
esp. 700-900".

Se abre la ventana "Nueva herramienta: fresa”, "Nueva herramienta:
broca" o "Nueva herramienta: herr. especiales”.

Seleccione la herramienta sobre cuyo simbolo desee colocar el cursor.
Accione el pulsador de menu "OK".

La herramienta se incorpora con un nombre especificado a la lista de
herramientas. Si el cursor se encuentra en un puesto de almacén vacio

de la lista de herramientas, la herramienta se cargara en este puesto de
almacén.

La configuracién del proceso de creacidén de herramientas puede ser diferente.

Varios puntos de carga

Si se han configurado varios puntos de carga para un almacén, al crear una herramienta
directamente en un puesto de almacén vacio y después de accionar el pulsador de menu
"Cargar" aparece la ventana "Seleccién del punto de carga".

Seleccione el punto de carga deseado y confirme su seleccién con el pulsador de mend "OK".

Datos adicionales

Con la oportuna configuracion, se abre la ventana "Nueva herramienta" después de seleccionar
la herramienta elegida y de confirmar con "OK".

Aqui pueden modificarse los datos siguientes:

¢ Nombres

e Tipo de puesto de herramienta

¢ Tamanfo de la herramienta

Informacion adicional

Encontrara mas informacion sobre las posibilidades de configuracién en el Manual de
funciones Gestion de herramientas.
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Otros datos

11.5 Lista de herramientas

Para los siguientes tipos de herramienta se precisan datos de geometria suplementarios que no
aparecen en la lista de herramientas.

Herramientas con datos geométricos adicionales

Tipo de herramienta

Parametros adicionales

111 Fresa cénica con cabeza es-
férica

Radio de redondeo

121 Fresa de mango con redon-
deado de bordes

Radio de redondeo

130 Fresa con cabeza angular

Longitud geométrica (longitud X, longitud Y, longitud Z)
Longitud de desgaste (Alongitud X, Alongitud Y, Alongitud Z)
Longitud de adaptador (longitud X, longitud Y, longitud Z)

V (Vector de direccion 1 - 6)

Vector X, vector Y, vector Z

131 Fresa con cabeza angular
con redondeado de bordes

Longitud geométrica (longitud X, longitud Y, longitud Z)
Radio de redondeo

Longitud de desgaste (Alongitud X, Alongitud Y, Alongitud Z)
Longitud de adaptador (longitud X, longitud Y, longitud Z)

V (Vector de direccion 1 - 6)

Vector X, vector Y, vector Z

140 Fresa para planear

Radio exterior
Angulo de herramienta

155 Fresa troncoconica

Angulo cénico

156 Fresa troncocénica con re-
dondeo de bordes

Radio de redondeo
Angulo cénico

157 Fresa cénica para matriceria

Angulo cénico

585 Herramienta de calibracién

Longitud geométrica (longitud X, longitud Y, longitud Z)
Longitud de desgaste (Alongitud X, Alongitud Y, Alongitud Z)

700 Sierra para ranurar

Longitud geométrica (longitud X, longitud Y, longitud Z)
Longitud de desgaste (Alongitud X, Alongitud Y, Alongitud Z)
Longitud de adaptador (longitud X, longitud Y, longitud Z)
Geometria (ancho ranura, saliente)

Desgaste (ancho ranura, saliente)

710 Palpador 3D fresado

Longitud geométrica (longitud X, longitud Y, longitud Z)
Longitud de desgaste (Alongitud X, Alongitud Y, Alongitud Z)

712 Palpador monodireccional

Longitud geométrica (longitud X, longitud Y, longitud Z)
Longitud de desgaste (Alongitud X, Alongitud Y, Alongitud Z)

713 Palpador en L

Longitud geométrica (longitud X, longitud Y, longitud Z)
Longitud de desgaste (Alongitud X, Alongitud Y, Alongitud Z)
Longitud de brazo (longitud)
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Tipo de herramienta Pardmetros adicionales

714 Palpador en estrella Longitud geométrica (longitud X, longitud Y, longitud Z)
Longitud de desgaste (Alongitud X, Alongitud Y, Alongitud Z)
Didametro exterior ()

Cabeza angular V1 - V3: vectores de direccion
L1 - L3: longitud geométrica de offset
L2A, L2B: longitudes geométricas

Mediante el fichero de configuracién pueden especificarse los datos que se muestran en la
ventana "Otros datos” para tipos de herramienta determinados.

a Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento
“71 Lista 1. Esta abierta la lista de herramientas.
-1 herram
2. Seleccione en la lista una herramienta adecuada, p. €j., una fresa con
cabeza angular.
Otros 3. Accione el pulsador de menu "Otros datos".
datos Se abre la ventana "Otros datos - ...".
El pulsador de menu "Otros datos" esta activo solamente si se ha selec-
cionado una herramienta para la que se haya configurado la ventana
"Otros datos".
11.5.3 Gestionar varios filos
En herramientas con varios filos, cada filo recibe su propio registro de datos de correccién. El
ndmero de filos que puede crearse depende de lo que se haya configurado en el control.
Los filos innecesarios de una herramienta pueden borrarse.
Procedimiento
|l"| Lista 1. Esta abierta la lista de herramientas.
1 herram
2. Sitle el cursor en la herramienta para la que quiera crear mas filos.
Filos 3. Accione el pulsador de mend "Filos" en la "Lista de herramientas".
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11.5 Lista de herramientas

Huevo 4. Accione el pulsador de menu "Nuevo filo".

dilo Se crea un nuevo registro en la lista.

El nimero de filos se aumenta en 1, los datos de correccion tienen prea-
signados los valores del filo sobre el que se encuentra el cursor.

5. Introduzca los datos de correccion para el 2° filo.
6. Repita el proceso si quiere crear otros datos de correccion de filos.
Borrar 7. Sitde el cursor en el filo de una herramienta que quiera borrar y accione
filo el pulsador de men "Borrar filo".

El juego de datos se borra de la lista. El primer filo de una herramienta no
puede borrarse.

11.5.4 Borrar herramienta

Las herramientas que ya no utilizara se pueden eliminar de la lista de herramientas para
mantenerla mas abarcable.

Procedimiento

|[’ Lista 1. Esta abierta la lista de herramientas.
A herram

Sitle el cursor sobre la herramienta de la lista que desee borrar.

Borrar 3. Accione el pulsador de menu "Borrar herramta".
hesramia Aparecera una consulta de seguridad.
v 4, Accione el pulsador de menu "OK" si esta seguro de borrar la herramienta
0K seleccionada.

La herramienta se borra.

Sila herramienta se encontraba en un puesto de almacén, se descarga y
se borra.

Varios puntos de carga - Herramienta en puesto de almacén

Si se han configurado varios puntos de carga para un almacén, al accionar el pulsador de men
"Borrar herramienta" aparece la ventana "Seleccién del punto de carga".

Seleccione el punto de carga elegido y accione el pulsador de menu "OK" para descargary borrar
la herramienta.
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11.5.5 Cargar y descargar herramienta

Procedimiento

A través de la lista de herramientas, las herramientas se pueden cargar y descargar de un
almacén. Al cargar se lleva la herramienta a un puesto de almacén. En la descarga, la
herramienta se elimina del almacén y se guarda en la memoria CN.

En la carga se propone automaticamente un puesto vacio en el que puede cargarse la
herramienta. Sin embargo, también puede especificarse directamente un puesto de almacén
vacio.

Las herramientas que no se necesiten por el momento pueden descargarse del almacén. El HMI
guarda los datos de herramienta automaticamente en la memoria CN.

Si quiere utilizar la herramienta de nuevo puede volver a cargarla junto con sus datos en el
correspondiente puesto del almacén. De este modo se ahorra la introduccién repetida de los
mismos datos de herramienta.

“71 Lista 1. Esta abierta la lista de herramientas.
-1 herram
2. Situe el cursor en la herramienta que desee cargar en el almacén (en caso
de clasificacion por nimeros de puestos de almacén, se encuentra al final
de la lista de herramientas).
Accione el pulsador de mend "Cargar".
Cargar
Se abre la ventana "Cargar en...".
En el campo "... Puesto” estd consignado el nimero del primer puesto
vacio del almacén.
v 4. Accione el pulsador de ment "OK" para cargar la herramienta en el puesto
0K vacio propuesto.
o bien
v Introduzca el nimero de puesto deseado y accione el pulsador de menu
0K "OK".
o bien
Accione el pulsador de menu "Cabezal".
Cabezal

La herramienta se carga en el puesto de almacén sefialado o en el cabezal.

Cargar un puesto de almacén vacio directamente con la herramienta

278

Posicione el cursor en el puesto de almacén vacio en el que desea cargar

Gargar . . n A
una herramienta y accione el pulsador de menu "Cargar”.
v Se abre la ventana "Cargar con...".
0K En el campo "... herram", seleccione la herramienta deseada y accione el

pulsador de menu "OK".
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Varios almacenes

Si se han configurado varios almacenes, al accionar el pulsador de menu "Cargar" aparece la
ventana "Cargar en ...".

Especifique aqui el almacén elegido y el puesto de almacén si no desea aceptar el puesto vacio
propuesto, y confirme su seleccién con "OK".

Varios puntos de carga

Si ha configurado varios puntos de carga para un almacén, al accionar el pulsador de menu
"Cargar" aparece la ventana "Seleccién del punto de carga".

Seleccione el punto de carga deseado y confirme su seleccién mediante "OK".
Descargar herramientas

Situe el cursor sobre la herramienta que desee descargar del almacén y

D . s "
gscargar accione el pulsador de menu "Descargar”.
2. Seleccione el punto de carga deseado en la ventana "Seleccion del punto
de carga".
v 3. Confirme su seleccion con "OK".
0K
o bien
» Rechace su seleccién con "Cancelar”.
Cancelar
11.5.6 Seleccionar almacén

Si lo desea, puede seleccionar directamente la memoria intermedia, el almacén o la memoria

CN.
Procedimiento
llrﬂ Lista 1. Esta abierta la lista de herramientas.
A herram
Seleccion 2. Accione el pulsador de menu "Seleccién almacén”.
almacen

Si hay un solo almacén, saltara de un campo a otro cada vez que accione
el pulsador de menu, es decir, del almacén intermedio al almacén, del
almacén a la memoria CN y de la memoria CN nuevamente al almacén
intermedio. El cursor se sitda siempre al inicio del almacén.

o bien

Si hay varios almacenes, se abrira la ventana "Seleccién de almacén".

Ir a g z . H s "
Sitle el cursor en el almacén elegido y accione el pulsador de mend "Ir a".

El cursor saltard al inicio del almacén especificado.
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Ocultar almacenes

Seleccion de almacen

Magquina

WZ- Zwischenspeicher
revolver10
revolver20
kette10
Memoria CN

O Desactive las casillas de verificacion situadas junto a los almacenes que no deban
saeer | @parecer en la lista de almacenes.

El comportamiento de la seleccién cuando hay varios almacenes admite varias configuraciones.

ﬁ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Informacion adicional

Encontrara mas informacion sobre las posibilidades de configuracién en el Manual de
funciones Gestion de herramientas.

11.5.7 Conexion de portaherramientas codificado

Puede configurar una conexién de portaherramientas codificado.
De este modo, se encuentran disponibles las siguientes funciones en SINUMERIK Operate:
¢ Colocacién de nueva herramienta desde el portaherramientas codificado

» Descarga de herramientas en el portaherramientas codificado
Opcién de software
‘ Para poder usar las funciones se requiere la opcién "Tool Ident Connection”.

Informacion adicional

Encontrard mas informacion sobre la gestién de herramientas con portaherramientas
codificado y la configuracién de la interfaz de usuario en SINUMERIK Operate en el Manual de
funciones Gestion de herramientas.

Universal
280 Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Gestion de herramientas

11.5 Lista de herramientas

En la lista de favoritos, en la conexién de portaherramientas codificado se dispone
adicionalmente de una herramienta.

Mueva herramienta - Favoritas

Tp. |dentificador
Herramta portador codif (Il
128 - |Fresa normal
148 - |Fresa p. planear
288 - |Broca helicoidal
228 - Punteadora
248 -|Macho de roscar
718 - |Palpador 30
/11 - Palpador de borde
118 - Fre cil. mat. c. es.
111 |- Fre con. mat. c. es.
121 - Fresa normal redondeada
155 - Fresa tronco con.
156 - Fresa tronco con. red
157 |- Fresa conica matric.

Pos. herram.

el sl (=

Figura 11-18  Herramienta nueva desde el portaherramientas codificado en la lista de favoritos

Colocacién de nueva herramienta desde el portaherramientas codificado

wrg: Lista 1.
|MI herram

Nueva 3.

Herramta.

Favoritas

Universal

Esta abierta la lista de herramientas.

Sitle el cursor en la posicion de la lista de herramientas en la que desee
crear la herramienta.

Puede seleccionar un puesto de almacén vacio o una memoria de herra-
mientas CN fuera del almacén.

En el campo de la memoria de herramientas CN puede situar el cursor en
una herramienta existente. Los datos de la herramienta mostrada no se
sobrescriben.

Accione el pulsador de ment "Nueva herramta.".

Se abre la ventana "Nueva herramienta - Favoritos".
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v 4.
0K
v
0K 5

Sitle el cursor sobre la entrada "Herramienta de portador codificado” y
accione el pulsador de menu "OK".

Se leen los datos de la herramienta del portaherramientas codificado y se
visualizan en la ventana "Nueva herramienta" junto con el tipo de herra-
mienta, el nombre de la herramienta y, en su caso, con determinados
parametros.

Accione el pulsador de menu "OK".

La herramienta se incorpora con el nombre especificado a la lista de he-
rramientas. Si el cursor se encuentra en un puesto de almacén vacio de la
lista de herramientas, la herramienta se cargara en este puesto de alma-
cén.

La configuraciéon del proceso de creacidon de herramientas puede ser diferente.

Descarga de herramientas al portaherramientas codificado

arg: Lista 1.
“’J herram

Descargar

En portad.
codificado

Estd abierta la lista de herramientas.

Sitle el cursor sobre la herramienta que quiera descargar desde el alma-
cén y accione los pulsadores de menu "Descargar"y "En portad. codifica-
do".

La herramienta se descarga y los datos de la herramienta se escriben en
el portaherramientas codificado.

Tras el ajuste correspondiente, la herramienta descargada al portador codificado se elimina de
la memoria CN tras la lectura en el portador codificado.

Borrado de herramientas en el portaherramientas codificado

args Lista
“’J herram 1.

2.

Borrar 3.
herramta
En portad.
codificado

Esta abierta la lista de herramientas.

Sitle el cursor sobre la herramienta que desee borrar del portaherra-
mientas codificado.

s

Accione los pulsadores de menu "Borrar herramienta" y "En portad. codi-
ficado".

La herramienta se descarga y los datos de la herramienta se escriben en
el portaherramientas codificado. A continuacioén, la herramienta se borra
de la memoria CN.

El borrado de la herramienta puede estar ajustado de otra forma, es decir, el pulsador de menu
"En portad. codificado” no esta disponible.
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11.5.8 Gestion de herramientas en fichero

Si en los ajustes de la lista de herramientas estd activada la opcién "Permitir herramienta en/
desde fichero", en la lista de favoritos hay disponible una entrada adicional.

Mueva herramienta - Favoritas

Tp. |dentificador Pos. herram.
Herramienta de fichero
128 - Fresa normal
148 - Fresa p. planear
20608 - Broca helicoidal
228 - |Punteadora
248 - Macho de roscar
/18 - Palpador 30
711 -|Palpador de borde
118 - |Fre cil. mat. c. es.
111 |- |Fre con. mat. c. es.
121 - |Fresa normal redondeada
155 - Fresa tronco con.
156 - Fresa tronco con. red
157 |- Fresa conica matric.

OO0 CCC o=t s s I

Figura 11-19  Nueva herramienta desde el fichero en la lista de favoritos

Creacion de herramientas nuevas desde fichero

|["| Lista 1. Esta abierta la lista de herramientas.
A herram

2. Situe el cursor en la posicion de la lista de herramientas en la que desee
crear la herramienta.

Puede seleccionar un puesto de almacén vacio o una memoria de herra-
mientas CN fuera del almacén.

En el campo de la memoria de herramientas CN puede situar el cursor en
una herramienta existente. Los datos de la herramienta mostrada no se
sobrescriben.

Hueva 3. Accione el pulsador de menu "Nueva herramta.".
Herramta.
Se abre la ventana "Nueva herramienta - Favoritos".
Favoritas
v 4. Sitle el cursor sobre la entrada "Herramienta desde fichero" y accione el
0K pulsador de menu "OK".

Se abre la ventana "Cargar datos de herramienta".
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v 5. Desplacese hasta el fichero deseado y accione el pulsador de menu "OK".

0K Los datos de la herramienta se leen desde el fichero y se muestran en la
ventana "Nueva herramta. desde fichero" con el tipo y el nombre de he-
rramienta y, dado el caso, con determinados pardmetros.

v 6. Accione el pulsador de menu "OK".

0K La herramienta se incorpora con el nombre especificado a la lista de he-
rramientas. Si el cursor se encuentra en un puesto de almacén vacio de la
lista de herramientas, la herramienta se cargara en este puesto de alma-
cén.

La configuracién del proceso de creacidén de herramientas puede ser diferente.

Descarga de herramientas en fichero

|l’| Lista 1. Esta abierta la lista de herramientas.
A herram

Situe el cursor sobre la herramienta que quiera descargar desde el alma-

estargar cén y accione los pulsadores de menu "Descargar" y "En fichero".
En

fichero
v 3. Navegue hasta el directorio deseado y accione el pulsador de ment "OK".
0K
v 4, Introduzca el nombre del fichero elegido en el campo "Nombre" y accione
0K el pulsador de menu "OK".

El campo esta ocupado con el nombre de la herramienta.

La herramienta se descarga y los datos de la herramienta se escriben en el
fichero.

Tras el ajuste correspondiente, la herramienta descargada se borra de la memoria CN después
de leerse.

Borrado de herramientas en fichero

V’ Lista o ) )
i’ herram 1. Esta abierta la lista de herramientas.
Sitle el cursor sobre la herramienta que desee borrar.
Borrar 3. Accione los pulsadores de menu "Borrar herramienta”"y "En fichero".
herramta
En
fichero
v 3. Navegue hasta el directorio deseado y accione el pulsador de menu "OK".
0K
v 4. Introduzca el nombre del fichero elegido en el campo "Nombre"y accione
0K el pulsador de mend "OK".

El campo esta ocupado con el nombre de la herramienta.

La herramienta se descarga y los datos de |la herramienta se escriben en el
fichero. A continuacién, la herramienta se borra de la memoria CN.

Universal
284 Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Gestion de herramientas

11.6 Desgaste de la herramienta

11.6 Desgaste de la herramienta

La lista de desgaste de herramientas contiene los parametros y las funciones que se necesitan
durante el funcionamiento.

Las herramientas que se van utilizando mucho tiempo tienden a desgastarse. Este desgaste se
puede medir e introducir en la lista de desgaste de herramientas. El control considera estos datos
entonces en el calculo de la correccién de la longitud o del radio de la herramienta. De esta
manera se consigue una precisién uniforme en el mecanizado de piezas.

Clases de vigilancia

Silo desea, puede vigilar automaticamente la duracién de uso de las herramientas a través del
ndmero de piezas, de la vida Util o del desgaste.

Nota
Combinacién de clases de vigilancia

Tiene la posibilidad de activar una clase de vigilancia para una herramienta o bien una
combinacién cualquiera de clases de vigilancia.

Asimismo puede bloquear las herramientas que no desee seguir utilizando.

ﬁ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Parametros de herramienta

Titulo de la columna Significado

Puesto Almacén/nimero de puesto
.
Se muestra el nimero de almacén seguido del nimero de puesto en el
almacén.
de carga Sisolo se dispone de un almacén, se muestra Unicamente el nimero de
puesto.

* Punto de carga en el almacén de carga

En otros tipos de almacén (p. ej., almacén de cadena) pueden mostrarse
> adicionalmente los siguientes simbolos:

¢ Puesto del cabezal como simbolo

* Puestos para las pinzas 1y 2 (solo vélido en caso de uso de un cabezal

*si estd activado en la se- ; .
con pinza doble) como simbolo.

leccién de almacén

Tipo Tipo de herramienta

Dependiendo del tipo de herramienta (representado como simbolo), se
habilitan determinados datos de correccién de herramienta.
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11.6 Desgaste de la herramienta

Titulo de la columna

Significado

Nombre de herramienta

La identificacién de la herramienta tiene lugar a través del nombre y el
ndmero de la herramienta de sustitucién. El nombre puede introducirse
como texto o como nimero.

Nota: La longitud maxima de los nombres de herramienta es de 31 carac-
teres ASCII. El nimero se reduce en el caso de los caracteres asiaticos o
Unicode. No son admisibles los siguientes caracteres especiales: | # ".

ndmero de piezas o
desgaste *

*Pardmetros dependien-
tes de la seleccién en TC

ST Numero de la herramienta de sustitucion (para estrategia de herramienta
de repuesto).

D Ndmero del filo

A Longitud Desgaste para longitud

A Radio Desgaste del radio

TC Seleccién de la vigilancia de herramienta
- mediante vida Gtil (T)
- mediante nimero de piezas (C)
- mediante desgaste (W)
La vigilancia de desgaste se configura a través de un dato de maquina.
Observar las indicaciones del fabricante de la maquina.

Vida atil, Vida atil de la herramienta.

NUmero de piezas.
Desgaste de la herramienta.

Valor teérico

Valor tedrico para vida util, nimero de piezas o desgaste.

Lim. preaviso

Especificacion de la vida util, del nimero de piezas y del desgaste con el que
se emite un aviso.

G

La herramienta estd bloqueada si la casilla de verificacién estd activada.

Otros parametros

Si ha ajustado ndimeros de filo univocos, estos se muestran en la primera columna.

Titulo de la columna

Significado

N° D Nudmero de filo univoco

SN Ndmero del filo

SC Correcciones de preparacién

0 Indicacion de las correcciones de preparacién existentes

Simbolos de la lista de desgaste

286

Simbolo/ Significado

Marcado

Tipo de herramienta

Cruz roja ) 4 La herramienta esta bloqueada.
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Requisitos

11.6 Desgaste de la herramienta

Simbolo/
Marcado

Significado

Tridngulo amarillo, vértice
hacia abajo

Limite de preaviso alcanzado.

Tridngulo amarillo, vértice
hacia arriba

La herramienta se encuentra en un estado especial.

Coloque el cursor encima de la herramienta marcada. Una
info sobre herramientas ofrece una descripcion breve.

Marco verde

La herramienta estd preseleccionada.

Almacén/nimero de puesto

Doble flecha verde

El puesto de almacén se encuentra en el punto de cambio.

Doble flecha gris
(configurable)

El puesto de almacén se encuentra en el punto de carga.

Cruz roja

El puesto de almacén estd bloqueado.

Procedimiento

l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
".’] Desgt. 2. Accione el pulsador de mend "Desgas. herram.".
B | herram

Consulte también

Cambiar tipo de herramienta (Pagina 299)

Reactivar herramienta

Las herramientas bloqueadas pueden sustituirse o ponerse nuevamente en servicio.

Para poder reactivar una herramienta es preciso haber activado la funcién de vigilancia y

guardado un valor de consigna.
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11.6 Desgaste de la herramienta

Procedimiento

1. Esta abierta la lista de desgaste de herramientas.
-1 herram

2. Sitle el cursor sobre la herramienta que esté bloqueada y que desee

poner nuevamente en servicio.

. Accione el pulsador de menu "Reactivar”.

Reactivar ) ) . . .
El valor introducido como consigna se inserta como nueva vida Util o

nuevo ndmero de piezas.
El bloqueo de la herramienta se cancelara.

Reactivar y posicionar

Si se ha configurado la funcién "Reactivacién con posicionamiento”, se posiciona también en el
punto de carga el puesto de almacén en el que figura la herramienta seleccionada. La
herramienta se puede sustituir.

Reactivar todos los tipos de vigilancia

Si la funcion "Reactivar todos los tipos de vigilancia" esta configurada, todos los tipos de
vigilancia ajustados en el CN para una herramienta se resetean al reactivar.

.n Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Varios puntos de carga

Si ha configurado varios puntos de carga para un almacén, al accionar el pulsador de menu
"Cargar" aparece la ventana "Seleccién del punto de carga".

Seleccione el punto de carga deseado y confirme su seleccién con el pulsador de mend "OK".

Informacion adicional

288

Encontrara mas informacion sobre las posibilidades de configuracién en el Manual de
funciones Gestion de herramientas.
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11.7 Datos de herramienta OEM

11.7 Datos de herramienta OEM

Tiene la posibilidad de configurar la lista a su medida.

Informacion adicional

Encontrard mas informacion sobre la configuracién de los datos de herramientas OEM en el
Manual de funciones Gestién de herramientas.

Procedimiento
l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros".
Parametros
Oﬁi Herr 2. Accione el pulsador de menu "OEM Herr.".
Universal
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11.8 Almacén

11.8 Almacén

En la lista de almacenes se visualizan herramientas con los datos relativos al almacén. Aqui se
realizan selectivamente acciones relacionadas con los almacenes y los puestos de almacén.

Los puestos de almacén individuales pueden codificarse por puesto o bloquearse para las

herramientas.

Parametros de herramienta

Titulo de la columna

Significado

Puesto

de carga

*si esta activado en la se-
leccién de almacén

Almacén/nimero de puesto

Se muestra el nimero de almacén seguido del nimero de puesto en el
almacén.

Si solo se dispone de un almacén, se muestra Unicamente el nUmero de
puesto.

* Punto de carga en el almacén de carga

En otros tipos de almacén (p. ej., almacén de cadena) pueden mostrarse
adicionalmente los siguientes simbolos:

¢ Puesto del cabezal como simbolo

* Puestos para las pinzas 1y 2 (solo vélido en caso de uso de un cabezal
con pinza doble) como simbolo

Tipo

Tipo de herramienta

Dependiendo del tipo de herramienta (representado como simbolo), se
habilitan determinados datos de correccién de herramienta.

Nombre de herramienta

La identificacién de la herramienta tiene lugar a través del nombre y el
ndmero de la herramienta de sustitucién. El nombre puede introducirse
como texto o como nimero.

Nota: La longitud maxima de los nombres de herramienta es de 31 carac-
teres ASCII. El nimero se reduce en el caso de los caracteres asiaticos o
Unicode. No son admisibles los siguientes caracteres especiales: | # ".

ST Numero de la herramienta de sustitucién (para estrategia de herramienta
de repuesto).

D Ndmero del filo

G Bloqueo del puesto del almacén.

Tipo puesto alm.

Visualizacion del tipo de puesto de almacén.

Tipo puesto herram.

Se visualiza el tipo de puesto que corresponde a la herramienta.

0 Marcado de una herramienta como extragrande. La herramienta adquiere
el tamafio de dos semipuestos a la izquierda, dos semipuestos a la derecha,
un semipuesto arriba y un semipuesto abajo en un almacén.

P Codificacién de puesto fijo.

La herramienta tiene una asignacion fija a este puesto de almacén.

290
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Otros parametros

11.8 Almacén

Si ha ajustado nimeros de filo univocos, estos se muestran en la primera columna.

Titulo de la columna Significado
N° D Numero de filo univoco
SN Numero del filo

Simbolos de la lista de almacenes

Simbolo/

Marcado

Significado

Tipo de herramienta

Cruz roja

La herramienta esta bloqueada.

Triangulo amarillo, vértice ha-
cia abajo

Limite de preaviso alcanzado.

Triangulo amarillo, vértice ha-
cia arriba

La herramienta se encuentra en un estado especial.

Coloque el cursor encima de la herramienta marcada.
Una info sobre herramientas ofrece una descripcién
breve.

Marco verde

La herramienta estd preseleccionada.

Almacén/nimero de puesto

Doble flecha verde

El puesto de almacén se encuentra en el punto de
cambio.

Doble flecha gris (configurable)

El puesto de almacén se encuentra en el punto de
carga.

Cruz roja

El puesto de almacén esta bloqueado.

Procedimiento
l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Pardmetros".
Parametros
Alma- 2. Accione el pulsador de ment "Almacén”.
CEn

Consulte también

Cambiar tipo de herramienta (Pagina 299)
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11.8 Almacén

11.8.1 Posicionar almacén

Procedimiento

Los puestos de almacén se pueden posicionar directamente en el punto de carga.

» Alma- 1. Estd abierta la lista de almacenes.
'Y gen
2. Sitle el cursor en el puesto de almacén que desee posicionar en el punto
de carga.
Posicionar 3. Accione el pulsador de menu "Posicionar almacén”.
almiacen El puesto de almacén se posiciona en el punto de carga.

Varios puntos de carga

Si se han configurado varios puntos de carga para un almacén, al accionar el pulsador de ment
"Posicionar almacén" aparece la ventana "Seleccién del punto de carga".

Seleccione el punto de carga deseado y confirme su seleccion mediante "OK" para posicionar el
puesto de almacén respecto al punto de carga.

11.8.2 Trasladar herramienta

Procedimiento

292

Dentro de los almacenes, las herramientas se pueden trasladar directamente a otro puesto de
almacén, es decir, no es necesario descargar primero las herramientas del almacén para
cargarlas después en otro puesto.

En el traslado se propone automaticamente un puesto vacio al que puede trasladarse la
herramienta. Sin embargo, también puede especificarse directamente un puesto de almacén
vacio.

Memoria intermedia
Tiene la posibilidad de trasladar la herramienta a puestos de la memoria intermedia.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

1. La lista de almacenes esta abierta.
2. Sitde el cursor en la herramienta que desee trasladar a otro puesto en el
almacén.
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11.8 Almacén

Accione el pulsador de menu "Reubicar".

Trasladar )
Aparece en la pantalla la ventana "Cambiar ... de puesto ... a ...". En el
campo "Puesto” esta consignado el nimero del primer puesto vacio del
almacén.
v 4, Accione el pulsador de ment "OK" si quiere colocar la herramienta en el
0K puesto de almacén propuesto.
o bien
v Indique el almacén pertinente, introduzca el nimero de puesto deseado
0K y accione el pulsador de ment "OK".
o bien
En el campo "... almacén", introduzca el niimero "9998" o el nimero
"9999" para seleccionar la memoria intermedia, y en el campo "Puesto”, el
puesto de almacén intermedio que desee.
o bien
Cabezal Accione el pulsador de menu "Cabezal" si quiere trasladar la herramienta
al cabezal y accione el pulsador de menu "OK".
v
0K

La herramienta se traslada al puesto de almacén indicado, al cabezal o a
la memoria intermedia.

Varios almacenes

Si se han configurado varios almacenes, al accionar el pulsador de menu "Trasladar" aparece la

ventana "Trasladar ... del almacén ... puesto ... a...".

Seleccione el almacén y el puesto deseado y confirme su seleccion mediante "OK" para cargar la
herramienta.

11.8.3 Borrado/descargalcargal/traslado de todas las herramientas

Silo desea, puede borrar todas las herramientas de la lista de almacenes, asi como descargarlas,
cargarlas y trasladarlas en dicha lista. En este caso, las herramientas se borran, descargan,
cargan o trasladan en la lista consecutivamente con una tarea.

Requisitos

Para que el pulsador de menu "Borrar todo", "Descargar todas", "Cargar todas" o "Trasladar todas"

esté visible y disponible, deben cumplirse las siguientes condiciones:

* Gestién del almacén configurada

* Memoria intermedial/cabezal no contienen herramientas

ﬁ Fabricante de la maquina

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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11.8 Almacén

Procedimiento

Borrar
todo

Descargar
todas

Cargar
todas

Trasladar
todas

Varios puntos de carga

La lista de almacenes esta abierta.
Accione el pulsador de menu "Borrar todo".

o bien
Accione el pulsador de menu "Descargar todas".

o bien
Accione el pulsador de mendt "Cargar todas".

o bien
Accione el pulsador de mend "Trasladar todas".

El sistema preguntard si realmente quiere borrar, descargar, cargar o tras-
ladar todas las herramientas.

Accione el pulsador de menu "OK" para continuar con el borrado, la des-
carga, la carga o el traslado de las herramientas.

Las herramientas se borran, descargan, cargan o trasladan en el almacén
en orden ascendente por nimero de puesto de almacén.

Accione el pulsador de menu "Cancelar" si desea cancelar el proceso de
descarga.

Si un almacén tiene configurado mas de un punto de carga, tiene la posibilidad de abrir una
ventana con el pulsador de menu "Seleccionar punto de carga" donde puede asignar un punto
de carga a un almacén.
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11.9 Detalles de herramientas

11.9 Detalles de herramientas

11.9.1 Mostrar detalles de herramientas

En la ventana "Detalles de herramientas”, los pulsadores de menu permiten mostrar los
siguientes parametros de la herramienta seleccionada:

¢ Datos de herramienta
e Datos de filos

* Datos de vigilancia

Procedimiento

llrﬂ Lista 1. Lalista de herramientas, la lista de desgaste, la lista de herramientas OEM
A herram o el almacén estan abiertos.

2. Situe el cursor sobre la herramienta elegida.

3. Siesta en lalista de herramientas o en el almacén, accione los pulsadores
de menud ">>"y "Detalles".

Detalles
o bien
Siesta en lalista de desgaste o de herramientas OEM, accione el pulsador
Detalles P "
de mend "Detalles".
Aparece la ventana "Detalles herramtas".
henannta Se muestran todos los datos de herramienta disponibles.
Datos de 5. Accione el pulsador de menu "Datos filo" si desea visualizar los datos del
filos filo.
Datos de 6. Accione el pulsador de menu "Datos vigilancia" si desea visualizar los
vigilancia datos de vigilancia.
11.9.2 Datos de filos

En la ventana "Detalles herramtas" se indican los siguientes datos de la herramienta
seleccionada si esta activo el pulsador de mendu "Datos filo".
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Parametro

Significado

Puesto de almacén

Se muestra el nimero de almacén seguido del nimero de puesto en el almacén.
Si solo hay un almacén, se visualiza solamente el nimero de puesto.

Nombre de herramienta

La identificacién de la herramienta tiene lugar a través del nombre y el nimero de la
herramienta de sustitucién. El nombre puede introducirse como texto o como nimero.

ST Ndmero de la herramienta de sustitucion (para estrategia de herramienta de repuesto)
Ndmero D Ndmero de filos creados
D Ndmero del filo
Tipo de herramienta Simbolo de herramienta con nimero de tipo
Longitud
Geometria Longitud de herramienta
Desgaste Desgaste de la herramienta
@ (diametro)
Geometria Didmetro de la herramienta
Desgaste Desgaste de herramienta, didmetro

Torno-fresadora

Gréfico de filos

Para tipo 500 (util de desbaste) y tipo 510 (util de acabado)

El gréfico de filos refleja el posicionamiento definido mediante
angulo de soporte, direccién de corte y angulo de plaquita.

Direccién de referencia

4

T
-
—’

La direccion de referencia del dngulo de soporte indica la direc-
cion de corte.

Angulo de soporte

Para definir el posicionamiento del filo

Angulo de plaquita

Para definir el posicionamiento del filo

Tipo 240 (macho de roscar)

Paso de rosca

Altura de la hélice realizada paralela al eje del tornillo

Tipo 200 (broca helicoidal), tipo 220 (punteadora) y tipo 230 (avellanador cénico)

Angulo de punta

Angulo inferior a 180°

Tipo 520 (cuchilla de ranurar), tipo

530 (cuchilla de tronzar), tipo 540 (cuchilla de roscar)

Longitud de plaquita

Para la representacién de las herramientas en la simulacién de la ejecucién del programa

Anchura de plaquita

Ancho del Gtil de tronzado

Tipo 110 (fresa cilindrica de matriceria con cabeza esférica), tipo 111 (fresa conica de matriceria con cabeza esférica), tipo 120
(fresa de mango), tipo 121 (fresa de mango con redondeado de bordes), tipo 130 (fresa angular), tipo 140 (fresa para planear),
tipo 150 (fresa de plaquitas), tipo 155 (fresa troncocénica), tipo 156 (fresa troncocénica con redondeado de bordes) y tipo 157
(fresa conica de matriceria)
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11.9 Detalles de herramientas

Parametro

Significado

N

Numero de dientes

En herramientas accionadas (brocas y fresas)

Cabezal no conectado

Sentido de giro i
del cabezal
I, Giro de cabezal a derechas
&
g Giro de cabezal a izquierdas
= Posibilidad de conectar y desconectar el refrigerante 1y 2 (p. ej., refrigeracién interiory

exterior).
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Filos, parametro

OEM 1 -2
Opcién de software
‘ Para poder gestionar los parametros Sentido de giro del cabezal, Refrigerante y las
funciones especificas de la herramienta (M1-M4) se necesita la opcién "ShopMill/Shop-
Turn".
11.9.3 Datos de herramienta
En la ventana "Detalles herramtas” se indican los siguientes datos de la herramienta
seleccionada si estd activo el pulsador de mend "Datos de herramienta”.
Pardmetro Significado

Puesto de almacén

Se muestra el nimero de almacén seguido del nimero de puesto en el almacén.
Si solo se dispone de un almacén, se muestra Unicamente el nimero de puesto.

Nombre de herramien-

La identificacion de la herramienta tiene lugar a través del nombre y el nimero de la herramienta de

ta sustitucién. El nombre puede introducirse como texto o como ndmero.
ST Ndmero de la herramienta de sustitucion (para estrategia de herramienta de repuesto)
Numero D Numero de filos creados
D Numero del filo
Estado de herramienta | A Activar herramienta
F Habilitar herramienta
). 4 G Bloquear herramienta
M Medir herramienta
\Y Limite de preaviso alcanzado
w Cambiando herramienta
P Herramienta en puesto fijo
La herramienta tiene una asignacion fija a este puesto de almacén.
E La herramienta estuvo en uso
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11.9 Detalles de herramientas

Parametro Significado
Tamano de la herra- Normal La herramienta no ocupa ningun puesto adicional en un almacén.
mienta
o
Extragrande La herramienta ocupa el tamaino de dos semipuestos a la izquierda, dos

semipuestos a la derecha, un semipuesto arriba y un semipuesto abajo en un
almacén.

Tamafio especial

Izquierda Numero de semipuestos a la izquierda de la herramienta
Derecha Ndmero de semipuestos a la derecha de la herramienta
Herramienta, parame- | Pardmetro disponible
troOEM 1-6 libremente
11.9.4 Datos de vigilancia
En la ventana "Detalles herramtas” se indican los siguientes datos de la herramienta
seleccionada si estd activo el pulsador de menu "Datos vigilancia".
Pardmetro Significado

Puesto de almacén

Se muestra el nimero de almacén seguido del nimero de puesto en el almacén. Si solo se
dispone de un almacén, se muestra Unicamente el nimero de puesto.

Nombre de herramienta

La identificacién de la herramienta tiene lugar a través del nombre y el niimero de la herramienta
de sustitucion. El nombre puede introducirse como texto o como ndmero.

ST Ndmero de la herramienta de sustitucion (para estrategia de herramienta de repuesto)
Numero D Numero de filos creados

D Nuamero del filo

Clase de vigilancia T: vida atil

8]

C: nimero de piezas
W: desgaste

La vigilancia de desgaste se configura a través de un dato de maquina.
En este contexto, preste atencion a las indicaciones del fabricante de la maquina.

Valor real

Vida atil, nimero de piezas
o desgaste

Valor real para vida (til, nUmero de piezas o desgaste

Valor teérico

Vida atil, nimero de piezas
o desgaste

Valor teérico para vida Util, nimero de piezas o desgaste

Limite de preaviso

Vida atil, nimero de piezas
o desgaste

Especificacién de la vida util, del nimero de piezas o del desgaste con los que se emite un
aviso.

Vigilancia, pardmetro OEM
1-8
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11.10 Cambiar tipo de herramienta
Procedimiento
|[7| Lista 1. La lista de herramientas, la lista de desgaste, la lista de herramientas OEM
L herram o el almacén estan abiertos.

Sitle el cursorenlacolumna"Tipo" de la herramienta que desee modificar.

O 3. Pulse la tecla <SELECT>.
SELECT Se abre la ventana "Tipos de herramienta - Favoritas".
4, Seleccione en la lista de favoritas o mediante los pulsadores de menu

"Fresas 100-199", "Broca 200-299" o "Hr. esp. 700-900" el tipo de herra-
mienta deseado.

v 5. Accione el pulsador de menu "OK".

Se aplica el nuevo tipo de herramienta y se visualiza el simbolo corres-
pondiente en la columna "Tipo".
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11.11 Ordenar listas de la gestion de herramientas

Si trabaja con muchas herramientas o con almacenes grandes o varios de ellos, puede ser (til
visualizar las herramientas clasificadas segun distintos criterios. De este modo, determinadas
herramientas se encuentran mas rapidamente en las listas.

Procedimiento

19

Parametros

g Lista
herram

Alma-
¥ in

Ordenar

Por
almacen

Por
tipos

Por
nombre

Por
m T

Por
numeros 0

L

300

1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.

2. Accione el pulsador de menu "Lista herram.", "Desgas. herram." o "Alma-
cén".

3. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Ordenar".

Las listas se visualizan clasificadas numéricamente por puestos de alma-
cén.

Para herramientas con el mismo nimero de almacén se utilizan los tipos
de herramienta como criterio de clasificacién. Los tipos iguales (p. ej.:
fresas) se clasifican a su vez por el valor del radio.

4. Accione el pulsador de menu "Por tipos" para mostrar las herramientas
clasificadas por tipo. Los tiposiguales (p. ej.: fresas) se clasifican por el tipo
de radio.

o bien

Accione el pulsador de menu "Por nombre" para mostrar los nombres de
las herramientas en orden alfabético.

Para herramientas con el mismo nombre se utiliza el nimero de las he-
rramientas de sustitucion como criterio de clasificacion.

o bien

Accione el pulsador de menu "Por n° T" para mostrar los nombres de las
herramientas clasificados en funcién del nimero.

o bien

Accione el pulsador de mend "Por n° D" para ver las herramientas clasifi-
cadas por el nimero D.

La lista se clasifica con arreglo a los criterios especificados.

Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Gestion de herramientas

11.12 Filtrar las listas de la gestion de herramientas

11.12 Filtrar las listas de la gestion de herramientas

Procedimiento

Universal

La funcion de filtro permite filtrar herramientas con determinadas caracteristicas en las listas de
la gestidn de herramientas.

De este modo es posible, por ejemplo, visualizar durante el mecanizado herramientas que han
alcanzado el limite de preaviso con objeto de preparar las herramientas adecuadas para el
equipamiento.

Criterios de filtro

* mostrar solo el primer filo

* solo herramientas listas para utilizar

* solo herramientas con identificador de activacién

* solo herramientas bloqueadas

¢ solo herramientas con limite de preaviso alcanzado

* solo herramientas con n.° de piezas restantesde ... a ...

* solo herramientas con duracién restante de ... a ...

* solo herramientas con identificaciéon de descarga

* solo herramientas con identificacién de carga

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Nota
Seleccion multiple

Si lo desea, puede seleccionar varios criterios. Si se seleccionan opciones de filtro
contradictorias, se emite el aviso pertinente.

Tiene la posibilidad de configurar combinaciones de los diferentes criterios de filtrado con el
operador logico O.

l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Pardametros".
Parametros
|[’| Lista 2. Accione el pulsador de mend "Lista herram.", "Desgas. herram." o "Alma-
£ herram cén".
Alma-
cEN

Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 301



Gestion de herramientas

11.12 Filtrar las listas de la gestién de herramientas

3. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Filtrar".
Se abre la ventana "Filtro".

Fittrar

v 4, Active el criterio de filtro elegido y accione el pulsador de ment "OK".

L3 La lista muestra las herramientas que corresponden a los criterios de
seleccion.

En la linea de cabecera de la ventana se visualiza el filtro activo.

Universal
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11.13 Busqueda selectiva en las listas de la gestidon de herramientas

En todas las listas de la gestién de herramientas se dispone de una funcién que permite buscar
los siguientes objetos:

¢ Herramientas

— Seintroduce el nombre de la herramienta. Introduciendo el nimero de una herramienta
de sustitucion se afina la busqueda.
Es posible introducir solo una parte del nombre como término de busqueda.

— Seintroduce el nimero Dy se activa si es necesario la casilla de verificacién "Namero D
activo".

* Puestos de almacén o almacenes
Si solo hay configurado un almacén, la busqueda se realiza exclusivamente por puesto de
almaceén.
Si hay varios almacenes configurados, es posible buscar un determinado puesto dentro de un
almacén concreto o también solamente un almacén concreto.

* Puestos vacios
Si se trabaja en las listas con el tipo de puesto, la busqueda de puestos vacios se realiza
mediante el tipo y el tamafio de puesto.

a. Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento
I @ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
llﬂ Lista 2. Accione el pulsador de mend "Lista herram.", "Desgas. herram." o "Alma-
£ herram cén".
Alma-
cEN
3. Accione los pulsadores de mend ">>"y "Buscar".
Buscar
Herram 4. Accione el pulsador de ment "Herramienta" cuando desee buscar una
. herramienta determinada.
o bien
Puesto Accione el pulsador de menu "Puesto almacén" cuando busque un puesto
almacen de almacén o un almacén determinado.
Universal
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o bien
Puesto Accione el pulsador de menu "Puesto vacio" cuando busque una herra-
vacio mienta determinada.
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11.14 Trabajar con Multitool

Multitool

Con ayuda de Multitools es posible alojar mas de una herramienta en un puesto de almacén.

La propia Multitool dispone de dos 0 mas puestos para alojar herramientas. Las herramientas se
montan directamente en la Multitool. La Multitool se carga en un puesto del almacén.

Disposicion geométrica de las herramientas en una Multitool

La disposicién geométrica de las herramientas se determina en funcién de la distancia de los
puestos en la Multitool.

La distancia entre los puestos puede definirse de la siguiente manera:
¢ Mediante el nUmero de puesto en la Multitool, o
* mediante el dngulo del puesto en la Multitool

Si se elige el angulo, entonces es necesario entrar el valor del mismo para cada puesto de la
Multitool.

La Multitool se considera como una unidad a la hora de cargar o descargar en o desde el almacén.

Informacion adicional

Encontrara mas informacion sobre las posibilidades de configuracién en el Manual de
funciones Gestion de herramientas.

11.14.1 Lista de herramientas en Multitool

Si trabaja con Multitool, la lista de herramientas se completa con una columna para el nimero
del puesto de Multitool. En cuanto el cursor se encuentra sobre una Multitool en la lista de
herramientas, se modifican ciertos titulos de las columnas.

Titulo de la columna Significado
Puesto Almacén/nimero de puesto
Pu. MT Numero de puesto de Multitool
TIPO Simbolo de Multitool
Nombre Multitool Nombre de la Multitool
|[V'R W Lista herramienta WZ2-2wischenspeic...
L)
Puest Il?ﬂ Tp. Nombre Multitool j
4L ik MuLTiTooL U
1 | g4 |Schlichtfr_18_UHM 1 1 0.068| 16.060 42 [~
2 | gk |FRAESER_D18 11| ©.n88| 18.888 212 ¥1C]
T
1/1 ¥ BOHRER_G19 1 1| 58.A88| 16.888 118.8 200
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11.14 Trabajar con Multitool

Figura 11-20  Lista de herramientas con Multitool en el cabezal

Procedimiento
1_’@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
|l’| Lista 2. Accione el pulsador de mend "Lista herram.".
P herram

Se abre la ventana "Lista de herramientas".

11.14.2 Crear Multitool

La Multitool puede incluirse en una seleccion de favoritos, asi como en la lista de tipos de
herramientas especiales.

Nueva herramienta - Favoritas

Tp. Identificador Pos. herram.
128 |- Fresa normal
148 - Fresa p. planear
288 - Broca helicoidal
228 - Punteadora
248 - Macho de roscar
718 - Palpador 3D
/11 - Palpador de borde
118 - Fre cil. mat. c. es.
111 - Fre con. mat. c. es.
121 - |Fresa normal redondeada
155 - Fresa tronco con.
156 - Fresa tronco con. red
157 - Fresa conica matric.
Multitool

ol bl sl =l 0 =

Figura 11-21  Lista de favoritos con Multitool
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11.14 Trabajar con Multitool

Nueva herramienta: herr. especiales

Tp. |dentificador
788 -|Sierra p. ranurar
/18 - Palpador 30
711 -|Palpador de borde
/12 - Palp. monodir.
713 - |Palpador L
/14 - Palpador estrella
725 - Herr. calibracion
738 - Tope
9608 - Herr. awxiliares

Multitool

Pos. herram.

1y

«3 [m :‘i,—.f«gmﬂ#

Figura 11-22  Lista de seleccién para herramientas especiales con Multitool

Procedimiento

wrg: Lista 1.
|MI herram
2.
Nueva 3.
Herramta.
Herr. esp.
768-988
v 4.,
(1] 4
Q 5
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La lista de herramientas esta abierta.

Sitle el cursor en la posicién en la que desee crear la herramienta.

Puede seleccionar un puesto de almacén vacio o una memoria de
herramientas CN fuera del almacén.

En el campo de la memoria de herramientas CN puede situar el
cursor en una herramienta existente. Los datos de la herramienta
mostrada no se sobrescriben.

sn

Accione el pulsador de ment "Nueva herramienta”.

Se visualiza la ventana "Nueva herramienta - Favoritos".
- O BIEN -
Accione el pulsador de menu "Hr. esp. 700-900".

Seleccione la Multitool y accione el pulsador de menu "OK".
Se abre la ventana "Nueva herramienta”.

Introduzca el nombre de la Multitool y defina el nimero de puestos
para Multitool.

Si desea definir la distancia de las herramientas mediante el angu-
lo, active la casilla de verificacién "Introd. angulo” e introduzca la
distancia al puesto de referencia en grados de angulo para cada
puesto de Multitool.
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Mueva herramienta

M.o Introd.  fingulo Multitool

Nombre Multitool puest.  angulo

MULTITOOL3 3 1 B.888
2 128.888
3 238.088

La Multitool se crea en la lista de herramientas.

Nota

La configuracion del proceso de creacién de herramientas puede ser diferente.

.n Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

11.14.3 Configurar Multitool con herramientas

Requisito

Hay una Multitool creada en la lista de herramientas.

Procedimiento

|l"| Lista 1. La lista de herramientas esta abierta.
<1 herram

Equipar Multitool con nueva herramienta

(.) 2. Seleccione la Multitool deseada y sitle el cursor en un puesto de
o herramienta vacio.
Mueva 3. Accione el pulsador de ment "Nueva herramienta”.
Herramta.
4, Elija la herramienta deseada en la lista de seleccién correspondien-

te, p. ej., Favoritos.
Cargar Multitool

O 2. Seleccione la Multitool deseada y sitUe el cursor en un puesto de
o herramienta vacio.
3. Accione el pulsador de menu "Cargar".
Cargar
Se abre la ventana "Cargar con...".
(8] 4. Seleccione la herramienta deseada.

Cargar herramienta en Multitool
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11.14 Trabajar con Multitool

Sitle el cursor en la herramienta que quiera cargar en la Multitool.

Accione los pulsadores de menu "Cargar" y "Multitool".
Se abre la ventana "Cargar en...".

Cargar en...

... Multitool MULTITOOL12 Fuesto

1
2

M= nanvanr cuannn 4 4 n nnn 4 C Nnn n nnn

Elija la Multitool deseada y el puesto en el que desee cargar la
herramienta.

Si se ha reequipado mecdnicamente la Multitool, deberan retirarse las herramientas anteriores

Para ello, se coloca el cursor en la fila en la que se encuentra la herramienta que se desee retirar.
Al descargar, la herramienta se guarda automaticamente en la lista de herramientas en la

La lista de herramientas esta abierta.

Situe el cursor sobre la herramienta que desee descargar de la

Multitool y accione el pulsador de menu "Descargar".

- O BIEN -

Situe el cursor sobre la herramienta que desee retirary borrar de la
Multitool y accione el pulsador de menu "Borrar herramta.".

La lista de herramientas esta abierta.

Sitde el cursor en la Multitool que desee borrar.

Accione el pulsador de menu "Borrar Multitool".
Se borrara Multitool con todas las herramientas que contenga.

11.14.4 Retirar herramienta de Multitool
de la lista de herramientas de la Multitool.
memoria CN, fuera del almacén.

Procedimiento
wrgc Lista 1.
|[’,| herram

Descargar 2.
Borrar
herramta
11.14.5 Borrar Multitool
Procedimiento
arg Lista 1.
|MI herram
2.
Borrar 3.
Multitool
Universal
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11.14.6

Cargar y descargar Multitool

Procedimiento

11.14.7

310

args Lista
“’J herram

1.

La lista de herramientas esta abierta.

Cargar Multitool en el almacén

Cargar

2.
3.

Situe el cursor en la Multitool que desee cargar en el almacén.
Accione el pulsador de menu "Cargar”.
Se abre la ventana "Cargar en".

En el campo "... Puesto" esta consignado el nimero del primer
puesto vacio del almacén.

Accione el pulsador de menu "OK" para cargar la Multitool en el
puesto vacio propuesto.

- O BIEN -

Introduzca el nimero de puesto deseado y accione el pulsador de
menu "OK".

La Multitool se cargara con las herramientas que contenga en el
puesto de almacén indicado.

Cargar almacén con Multitool

Cargar

8]

v
0K

Descargar Multitool
2.
3.

Descargar

2.
3.

Reactivar Multitool

Situe el cursor sobre el puesto de almacén vacio deseado.
Accione el pulsador de menu "Cargar”.

Se abre la ventana "Cargar con".

Seleccione la Multitool deseada.

Accione el pulsador de menu "OK".

Situe el cursor en la Multitool que desee descargar del almacén.

sn

Accione el pulsador de menu "Descargar".

La Multitool se retira del almacén y se guarda al final de la lista de
herramientas dentro de la memoria del CN.

La Multitool y las herramientas en ella contenidas pueden estar bloqueadas
independientemente entre si.

Si se bloquea una Multitool, las herramientas de la Multitool ya no pueden cambiarse usando la
funcién de cambio de herramienta.
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Procedimiento

Universal

11.14 Trabajar con Multitool

Si una herramienta de una Multitool tiene activada la funcién de vigilancia y se alcanza la vida
util o el nUmero de piezas previsto, se bloquea tanto la herramienta como la Multitool en la que
se encuentra. Esto no afecta a las otras herramientas de la Multitool.

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Si en la Multitool hay varias herramientas con la funcién de vigilancia activada y se alcanza la
vida util o el nimero de piezas para una herramienta, se bloquea solo esta.

'R N Desgaste Herramienta LWZ-2uwischenspeic...

Pst . T He° Ur.  Limite "
Puest MT Tp. Hombre herramien. ST D iLong. A @ C piezas fteo. preau -
L Nk MuLTITOOL G
1 | g% (Schlichtfr 18_UHM 1 1/ A.B88 A.A8A
2 K FRAESER_D18@ 1 1|/ A.666 A.6068 N ] 15 11
T
1/1 BOHRER_G19 1 1| .66 A.606A
Reactivar

Si se reactiva una herramienta que se encuentra en una Multitool y ha alcanzado la vida util o
el nimero de piezas, se ajusta a su valor de consigna la vida utillel nGmero de piezas para dicha
herramienta y se anula el bloqueo para la herramienta y la Multitool.

Si se reactiva una Multitool en la que se encuentran herramientas con la funcién de vigilancia
activada, se ajusta a su valor de consigna la vida utillel nUmero de piezas para todas las
herramientas de la Multitool sin importar si estan bloqueadas o no.

Requisitos

Para poder reactivar una herramienta es preciso haber activado la funcién de vigilancia y
guardado un valor de consigna.

I @ 1. Seleccione el campo de manejo "Pardmetros”.
Parametros
"’1 Desat. 2. Accione el pulsador de menu "Desgas. herram.".
B | herram
3. Situe el cursor sobre la Multitool que esté bloqueada y que desee
poner nuevamente en servicio.
o bien
Situe el cursor en la herramienta que desee poner nuevamente en
servicio.
. 4, Accione el pulsador de menu "Reactivar".
Reactivar

El valor introducido como consigna se inserta como nueva vida util
0 nuevo numero de piezas.

El bloqueo de la herramienta y la Multitool se cancelara.
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Reactivar y posicionar

Si se ha configurado la funcién "Reactivacién con posicionamiento”, se posiciona también en el
punto de carga el puesto de almacén en el que figura la Multitool seleccionada. La Multitool se
puede sustituir.

Reactivar todos los tipos de vigilancia

Si la funcién "Reactivar todos los tipos de vigilancia" esta configurada, todos los tipos de
vigilancia ajustados en el CN para una herramienta se resetean al reactivar.

.n. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

11.14.8 Trasladar Multitool

Procedimiento

312

Dentro de los almacenes, las Multitools se pueden trasladar directamente a otro puesto de
almacén. Por ejemplo, no es necesario descargar primero del almacén las Multitools con las
correspondientes herramientas para cargarlas después en otro puesto.

En el traslado se propone automaticamente un puesto vacio al que puede trasladarse la
Multitool. Sin embargo, también puede especificarse directamente un puesto de almacén vacio.

1 @ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
w filma- 2. Accione el pulsador de menu "Almacén”.
cen
3. Situe el cursor en la Multitool que desee trasladar a otro puesto en
el almacén.
4, Accione el pulsador de menu "Reubicar”.
Trasladar )
Aparece en la pantalla la ventana "Cambiar ... de puesto ... a pues-
to...". En el campo "Puesto” esta consignado el nimero del primer
puesto vacio en el almacén.
v 5. Accione el pulsador de ment "OK" si quiere colocar la Multitool en
0K el puesto de almacén propuesto.
o bien
Introduzcaenelcampo”... Almacén" el nimero de almacén elegido
y, en el campo "Puesto”, el nimero del puesto de almacén deseado.
Nota:
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina
al respecto.
v Accione el pulsador de menu "OK".
L3 La Multitool se traslada con las herramientas al puesto de almacén
indicado.
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11.14.9 Posicionar Multitool
Puede posicionar un almacén. Para ello se posiciona un puesto de almacén en un punto de carga.

También es posible posicionar Multitools situadas en un cabezal. Se gira la Multitool, con lo que
su puesto afectado se lleva a la posicién de mecanizado.

Procedimiento
+ Alma- 1. La lista de almacenes esta abierta.
U : .
= La Multitool se encuentra en el cabezal.
2. Situe el cursor en el puesto de Multitool que desee llevar a la posi-
cion de mecanizado.
Posicionar 3. Accione el pulsador de menu "Posicionar Multitool".
Multitool
Universal
313
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11.15 Ajustes para las listas de herramientas

Procedimiento

314

En la ventana "Ajustes" se dispone de las siguientes posibilidades de ajustar la vista en las listas
de herramientas:

Mostrar solamente un almacén en la clasificacién de almacenes

Se limita la indicacién a un almacén. El almacén se muestra con los puestos del almacén
intermedio asignados y las herramientas no cargadas.

Mediante una configuracién se puede ajustar si se salta al siguiente almacén con el

pulsador de menu "Seleccién de almacén” o sise cambia al didlogo "Seleccién de almacén”
para pasar a cualquier almacén.

Mostrar solamente cabezales en el almacén intermedio
Para ver Unicamente el puesto del cabezal durante el servicio, se ocultan los puestos
restantes del almacén intermedio.

Permitir herramienta en/desde fichero

Cuando se crea una nueva herramienta pueden cargarse sus datos desde un fichero.

Al borrar o descargar una herramienta, los datos de herramienta pueden guardarse en un
fichero.

Activar la vista transformada a adaptador

En la lista de herramientas se muestran longitudes geométricas y correcciones de uso
transformadas.

En la lista de desgaste de herramientas se muestran transformadas las longitudes de
desgaste y las correcciones de sumas.

.n. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

1_’@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
|l’| Lista 2. Accione el pulsador de mend "Lista herram.", "Desgas. herram." o "Alma-
herram cén".
Alma-
cEN
3. Accione los pulsadores de menu "Continuar" y "Ajustes”.
Ajus-
tes
4, Active la casilla de verificacion para el ajuste deseado.
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12.1 Vista general

A través del gestor de programas puede acceder en todo momento a programas para
ejecutarlos, modificarlos o copiarlos o para cambiarles el nombre.

Puede borrar los programas que ya no necesite para volver a liberar su capacidad de memoria.

ATENCION

Ejecucién desde unidad Flash USB
No se recomienda la ejecuciéon directa o la simulacién desde una unidad Flash USB.

No se ofrece ninguna proteccién contra problemas de contacto, caida, rotura por golpes o
desconexién accidental de la unidad Flash USB durante el funcionamiento.

Si se retira mientras la herramienta esta trabajando, el mecanizado se para y ello puede
provocar dafios en la pieza.

Ubicacién para programas
Las ubicaciones posibles son:
* CN
* Unidad local
* Unidades de red
* Unidades USB
* Unidades FTP
e V24

‘ Opciones de software
Para la visualizacion del pulsador de mend "Unidad local" necesitara la opcion "de mem.

usuario HMI adic. en tarjeta CF de NCU" (no con SINUMERIK Operate en PCU50 o PC/PG).
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12.1 Vista general

Intercambio de datos con otros puestos de trabajo

Para el intercambio de programas y datos con otros puestos de trabajo se dispone de las
posibilidades siguientes:

e Unidades USB (p. €j., unidad Flash USB)
¢ Unidades de red
e Unidad FTP

Seleccion de las ubicaciones

En el menu horizontal de pulsadores se puede seleccionar la ubicacién cuyos directorios y
programas quiera visualizar. Ademas del pulsador de men( "CN", que permite visualizar los datos
del sistema de ficheros, pueden configurarse otros pulsadores de mend.

El pulsador de ment "USB" solo estd disponible si hay un soporte de memoria externo conectado
(p. €j., una unidad Flash USB en el puerto USB del panel de operador).

Visualizacion de documentos

Puede hacer que se muestren documentos en las unidades del gestor de programas (p. €j., en
la unidad local o USB) y mediante el arbol de datos del sistema. Esta opcion es compatible con
distintos formatos de fichero:

. PDF

* HTML
La vista preliminar no funciona para documentos HTML.

 Distintos formatos gréficos (p. ej., BMP o JPEG)

* DXF
Opciones de software
‘ Para abrir ficheros DXF se necesita la opcion "DXF-Reader".
Nota
Unidad FTP

No es posible obtener una vista preliminar de los documentos en la unidad FTP.

Estructura de directorios

En la vista general, los simbolos de columna izquierda tienen los siguientes significados:

[ Directorio

= Programa

Al llamar al gestor de programas por primera vez, todos los directorios llevan un signo "+".
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& £ Programas pieza
&3 Subprogramas
E- 1 Piezas

Figura 12-1  Directorio de programas del gestor de programas

12.1 Vista general

Los signos "+" situados delante de los directorios vacios desaparecen tras la primera lectura.

Los directorios y programas se listan siempre junto con la siguiente informacion:

* Nombre
El nombre puede tener max. 24 caracteres.

Los caracteres permitidos incluyen todas las mayusculas (sin diéresis ni tildes), cifrasy

subrayados

e Tipo
Directorio: WPD
Programa: MPF
Subprograma: SPF
Programas de inicializacién: INI
Listas de trabajos:JOB
Datos de herramienta: TOA
Ocupacion del almacén: TMA
Origenes: UFR
Pardmetros R: RPA
Datos/definiciones globales del usuario: GUD
Datos de operador: SEA
Zonas protegidas: PRO
Flexién: CEC

e Tamano (en bytes)

¢ Fechalhora (de la creacion o de la tltima modificacion)

Programas activos

Los programas seleccionados (es decir, activos) se identifican mediante un icono verde.

_[:HI?IH1 Nombre Tipo Longitud Fecha Tiempo

&~ 3 Programas pieza DIR
B3 Subprogramas DIR
E- F=Piezas DIR

Bt £ DREHEM1 WPD

] HHH WPD
= JOBSHOP_MEHRK WPD
- =1 MEHR WPD
& £ MEHRKANAL WPD
- =1 5IM_GHESS_KING WPD
=3 SIM_CHESS_LADY_26 WPD
B+ £ 5IM_GHESS_TOWER WPD
B £ SIM_2YK_T_26 WPD

=L WPD
BT MPF
B £ TEMP WPD
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30.11.09
02.12.09
02.12.09
02.12.09
01.12.09
03.12.09
30.11.09
02.12.09
30.11.09
30.11.09
30.11.09
30.11.09
03.12.09
03.12.09
30.11.09

15:49:09
11:24:33
14:53:07
08:40:58
12:03:39
09:18:27
15:49:23
12:47:20
15:49:14
15:49:14
15:49:15
15:49:17
08:39:49
15:22:48
15:49:33
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Gestién de programas

12.1 Vista general

12.1.1 Memoria CN

Se visualiza la memoria de trabajo CN completa con todas las piezas, programas principales y
subprogramas.

Aqui pueden crearse mas subdirectorios.

Procedimiento
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
. 2. Accione el pulsador de menu "CN".
12.1.2 Unidad local
Se muestran las piezas, programas principales y subprogramas guardados en la memoria de
usuario de la tarjeta CF o en el disco duro local.
Para el almacenamiento, tiene la posibilidad de reproducir la estructura del sistema de la
memoria CN o crear un sistema de almacenamiento propio.
Pueden crearse tantos subdirectorios como se desee para guardar cualquier tipo de fichero
(p. €j., ficheros de texto con notas).
Opciones de software
‘ Para la visualizacion del pulsador de menu "Unidad local" necesitara la opcion "de mem.
usuario HMI adic. en tarjeta CF de NCU" (no con SINUMERIK Operate en PCU50 o PC/PG).
Procedimiento
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
. Unidad 2. Active el pulsador de menu "Unidad local”.
local

Tiene la posibilidad de reproducir la estructura de directorios de la memoria CN en la unidad
local. Esto facilita el orden de busqueda, entre otras cosas.
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Creacion de directorios

Unidad 1.

=
local

Directorio

v 4,

0K

12.1.3 Unidades USB

12.1 Vista general

La unidad local esta seleccionada.

Sitle el cursor en el directorio principal.

Accione los pulsadores de menu "Nuevo" y "Directorio”.
Se abre la ventana "Nuevo directorio".

Introduzca los términos "mpf.dir", "spf.dir" y "wks.dir" en el campo de
entrada "Nombre" y accione el pulsador de menu "OK".

Los directorios "Programas pieza", "Subprogramas"y "Piezas" se crean bajo
el directorio principal.

Las unidades USB ofrecen la posibilidad de intercambiar datos. Asi pueden copiarse en el CN 'y
ejecutarse, por ejemplo, programas creados externamente.

ATENCION

Interrupcién del funcionamiento

No se recomienda la ejecucion directa o la simulacion desde la unidad Flash USB, ya que puede
ocasionar la interrupcién no deseada del mecanizado y, con ello, provocar dafios a la pieza.

Unidad Flash USB con particiones (TCU)

Si la unidad Flash USB tiene varias particiones, se representan como subarbol (01,02...) en un

arbol general.

Para llamadas EXTCALL, ha de incluirse la particién (p. ej., USB:/02]... o [IACTTCU/FRONT/02]...
o /IACTTCU/FRONT,2/... o /ITCUITCU1/FRONT/02/...)

Por otra parte, puede configurarse cualquier particiéon que se necesite (p. ej. /ACTTCU/FRONT, 3).
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12.1 Vista general

Procedimiento
|E 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
{J USB 2. Accione el pulsador de menu "USB".
Nota
El pulsador de menu "USB" es manejable solamente si se ha enchufado una unidad Flash USB a
la interfaz frontal del panel de operador.
12.1.4 Unidad FTP
La unidad FTP le ofrece la posibilidad de intercambiar datos, como programas pieza, entre su
control y un servidor FTP externo.
Puede crear nuevos directorios y subdirectorios de almacenamiento en el servidor FTP para
guardar alli cualquier fichero.
Nota
Seleccién/ejecucion de programas
No es posible seleccionar un programa directamente en la unidad FTP y pasar al campo de
manejo "Maquina" para la ejecucion.
Requisitos
En el servidor FTP estan configurados el nombre de usuario y la contrasena.
Procedimiento

320

% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.
Administr.
programas
FTF 2. Accione el pulsador de ment "FTP".
I_.’ FTP . . . . . .
= Alseleccionarlaunidad FTP por primera vez aparece una ventanadeinicio
de sesion.
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12.1 Vista general

v 3. Introduzca el nombre de usuario y la contrasefia y accione el pulsador de
0K menu "OK" para iniciar sesién en el FTP.
El contenido del servidor FTP se muestra con sus carpetas.
Cerrar 4, Accione el pulsador de mend "Cerrar sesion" cuando finalice el procesa-

miento de datos deseado.

La conexién con el servidor FTP ha sido cancelada. Para poder seleccionar
de nuevo la unidad FTP es necesario iniciar sesion otra vez.
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12.2 Abrir y cerrar programa

12.2 Abrir y cerrar programa

Procedimiento

322

Para examinar detenidamente o realizar cambios en un programa, abralo en el editor.

En los programas alojados en la memoria del NCK es posible navegar mientras se abren. Las
secuencias de programa no pueden editarse hasta que el programa esté completamente
abierto. En la linea de didlogo se observa el progreso de la apertura del programa.

En programas que se abren a través de unidades locales, unidad Flash USB o conexiones de red
puede navegarse solamente cuando el programa esta completamente abierto. Al abrir el
programa, se visualiza una indicacién de progreso.

Nota
Conmutacion de canal en el editor

Al abrir el programa se abre el editor para el canal seleccionado actualmente. En la simulacién
del programa se utilizara este canal.

Sirealiza una conmutacion de canal en el editor, no tendra efecto en este. Solo cuando se cierre
el editor se conmutara al otro canal.

% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
2. Seleccione la ubicacién deseada y sitle el cursor sobre el programa que
desee editar.
Abrir 3. Accione el pulsador de mend "Abrir".
o bien
_<P> Pulse la tecla <INPUT>.
INPUT
o bien

Pulse la tecla <Cursor derecha>.

o bien
Haga doble clic en el programa.
El programa seleccionado se abre en el campo de manejo "Editor".
4, Realice los cambios pertinentes en el programa.
g Selec. 5. Accione el pulsador de ment "CN Seleccién™ para cambiar al campo de
manejo "Maquina" e iniciar la ejecucion.
@&Selecci El pulsador de menu esta desactivado si el programa se esta ejecutando.
on
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12.2 Abrir y cerrar programa

Cerrar el programa

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Cerrar" para volver a cerrar el programa

y el editor.
Gerrar
o bien
Si se encuentra al principio de la primera linea del programa, pulse la tecla <Cur-
< sor izquierda> para cerrar el programa y el editor.
Para volver a abrir un programa del que se ha salido mediante "Cerrar", pulse la
et tecla <PROGRAM>.
Nota

No es necesario cerrar el programa para hacer que se ejecute.
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12.3 Ejecutar programa

12.3 Ejecutar programa

Cuando se selecciona un programa para ejecutar, el control cambia automaticamente al campo
de manejo "Maquina".

Seleccién de programa

Procedimiento

324

Las piezas (WPD), los programas principales (MPF) o los subprogramas (SPF) se seleccionan
situando el cursor en el programa o la pieza elegida.

Para las piezas ha de existir en el directorio de piezas un programa con el mismo nombre que se
seleccione automaticamente para la ejecucién (p. ej.: al seleccionar la pieza WELLE.WPD se
selecciona automaticamente el programa principal WELLE.MPF).

Si existe un fichero INI con el mismo nombre, (p. ej.: WELLE.INI), se ejecuta una sola vez con el
primer inicio del programa de pieza tras haberlo seleccionado. En funcién del dato de maquina
MD11280 $MN_WPD_INI_MODE se ejecutaran, en su caso, otros ficheros INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

Se ejecuta el fichero INI que lleva el mismo nombre que la pieza seleccionada. Si se selecciona,
por ejemplo, WELLE1.MPF, se ejecuta WELLE1.INI en respuesta a <CYCLE START>.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

Se ejecutan todos los ficheros del tipo SEA, GUD, RPA, UFR, PRO, TOA, TMAy CEC, en este orden,
que llevan el mismo nombre que el programa principal seleccionado. Los programas principales
creados en un directorio de piezas pueden ser seleccionados y editados desde varios canales.

.n. Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
2. Seleccione la ubicacion preferida y sitte el cursor sobre la pieza o el pro-
grama que desee ejecutar.
. 3. Accione el pulsador de menu "Selecciéon".
Seleccion
El control cambia automaticamente al campo de manejo "Maquina".
o bien
Eje- ‘ Si el programa ya esta abierto en el campo de manejo "Programa”,
cutar Accione el pulsador de menu "Ejecutar CN".
Pulse la tecla <CYCLE START>.
Se inicia el mecanizado de la pieza.
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12.3 Ejecutar programa

Nota
Selecciéon de programa de medios externos

Si desea ejecutar programas desde una unidad externa (p. ej., una unidad de red), se requiere
la opcién de software "Ejecucion de memoria externa (EES)".
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12.4 Crear directorio/programallista de trabajos/lista de programas

12.4.1 Nombres de fichero y directorio
Para asignar nombres de ficheros y directorios deben respetarse las reglas siguientes:

» Se pueden utilizar todas las letras (excepto diéresis, caracteres especiales, caracteres
especificos de idioma, caracteres asiaticos o cirilicos)

e Todas las cifras
* Guiones bajos ()

e El nombre puede tener 24 caracteres como maximo.

Nota

Para evitar problemas con las aplicaciones de Windows, no utilice los términos siguientes como
nombres de programas o de directorios:

* CON, PRN, AUX, NUL

* COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e LPT1, LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Tenga en cuenta que estos términos también pueden dar problemas con extensiones (p. €j.,

LPT1.MPF, CON.INI) si, por ejemplo, se transfieren a un entorno Windows mediante copia,
archivado como arbol de ficheros o carga.

12.4.2 Crear nuevo directorio

Las estructuras de directorio le ayudan a gestionar sus programas y datos de forma clara. Asi
pues, puede crear subdirectorios dentro de un directorio en cualquier ubicacién.

En un subdirectorio pueden crearse a su vez programas y después las secuencias de programa
correspondientes.

Nota

Limitaciones

* Los directorios deben llevar las extensiones .DIR o .WPD.

* Lalongitud maxima del nombre es de 28 caracteres, incluida la extension.

* Lalongitud maxima de la ruta para las piezas anidadas es de 100 caracteres, incluidos todos
los caracteres adicionales.

* Los nombres se convierten automaticamente en mayusculas.
Esta limitacién no se extiende al trabajo con unidades USB/de red.
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12.4 Crear directorio/programal/lista de trabajos/lista de programas

Procedimiento
% Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
— Unidad Seleccione el medio de memoria deseado, es decir, la unidad local o USB.
local
{ use
Hueva Sidesea crear un nuevo directorio en la unidad local, sitte el cursor sobre
la carpeta superior y accione los pulsadores de menu "Nuevo" y "Directo-
rio".
Directorio Se abre la ventana "Nuevo directorio".
v Introduzca el nombre de directorio deseado y accione el pulsador de me-
OK nd "OK".
12.4.3 Creacion de una nueva pieza
En una pieza pueden generarse diferentes tipos de fichero tales como programas principales,
fichero de inicializacién, correcciones de herramienta.
Nota
Directorios de piezas
Puede anidar directorios de piezas. Para ello se debe tener en cuenta que la longitud de la linea
de llamada esta limitada. Si se alcanza el nimero maximo de caracteres, se le informara al
respecto al introducir el nombre de la pieza.
Procedimiento
% Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
. Seleccione la ubicacién deseada y sitle el cursor sobre la carpeta en la que
desee crear la pieza.
{ use
Accione el pulsador de menu "Nuevo".
Huevo )
Se abre la ventana "Nueva pieza".
Si es necesario y existe, seleccione una plantilla.
Universal
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12.4 Crear directorio/programallista de trabajos/lista de programas

Consulte también

5.

Introduzca el nombre de pieza deseado y accione el pulsador de menu
"OK".

El tipo de directorio (WPD) esta preajustado.

Se crea una nueva carpeta con el nombre de la pieza.

Se abre la ventana "Programa nuevo en codigo G".

Accione nuevamente el pulsador de menu "OK" para crear el programa.

El programa se abre en el editor.

Crear un nuevo fichero cualquiera (Pagina 329)

12.4.4 Crear nuevo programa en codigo G

En un directoriolpieza pueden crearse programas en cédigo G y después crear secuencias de
cédigo G para los programas.

Procedimiento

I

Administr.
programas

Nuevo

Codigo G

328

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.

Seleccione la ubicacion deseada y sitle el cursor sobre la carpeta en la que
desee guardar el programa.

Accione el pulsador de menu "Nuevo".
Se abre la ventana "Programa nuevo en codigo G".

Si es necesario y existe, seleccione una plantilla.
Seleccione el tipo de fichero (MPF o SPF).

Si se encuentra en la memoria del CN y ha seleccionado la carpeta "Sub-
programas" o "Programas de pieza, sélo podra crear un subprograma
(SPF) o un programa principal (MPF).

Introduzca el nombre de programa deseado y accione el pulsador de me-
nu "oK".

El tipo de programa se establece de la forma correspondiente.
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12.4 Crear directorio/programal/lista de trabajos/lista de programas

12.4.5 Crear un nuevo fichero cualquiera

En todos los directorios y subdirectorios puede crearse un fichero en un formato cualquiera, que
deberd especificarse.

Nota
Extensiones de ficheros

En la memoria CN la extension debe tener 3 caracteres y no puede ser DIR o WPD.

En la memoria CN tiene la posibilidad de crear en una pieza los siguientes tipos de fichero con
el pulsador de menu "Cualquiera™:

Programa nuevo cualquiera

Propuesta | JOBLIST.JOB [

Tipo Lista de tareas JOB i
Lista de tareas JOB
Nombre Datos herramienta TOA
Ocupacion del almacen TMA
Origen UFR
Parametro B RPA
Definiciones GUD
Datos Operador SEA
Zonas protegidas PRO
Flexion GEC
Programa inicializacion INI

Procedimiento

% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
2. Seleccione la ubicacion deseada y sitle el cursor sobre la carpeta en la que
desee crear el fichero.
Nuevo 3. Accione los pulsadores de menu "Nuevo" y "Cualquiera”.

Se abre la ventana "Nuevo programa cualquiera”.
Cualquiera

4, Seleccione en el campo de seleccién "Tipo" el tipo de fichero deseado (p.
ej.: "Definiciones GUD") e introduzca el nombre del fichero que desee crear
después de elegir un directorio de piezas en la memoria CN.

El fichero adquiere automaticamente el formato elegido.
o bien
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12.4 Crear directorio/programallista de trabajos/lista de programas

12.4.6

Sintaxis

Plantilla

330

Introduzca el nombre y el formato del fichero que va a crear (p. €j.,
Mi_texto.txt).

v 5. Accione el pulsador de menu "OK".

Crear lista de trabajos

Si lo desea, puede crear para cada pieza una lista de trabajos para la seleccién ampliada de
pieza.

La lista de trabajos contiene instrucciones para la seleccién de programas en diferentes canales.

La lista de trabajos se compone de las instrucciones de seleccién SELECT.
SELECT <Programa> CH=<NUmero de canal> [DISK]

La instruccion SELECT selecciona un programa para la ejecucion en un canal CN determinado.
El programa seleccionado tiene que estar cargado en la memoria de trabajo del CN. La seleccién
para la ejecucion de "externo” (tarjeta CF, soporte de datos USB, unidad de red) puede realizarse
mediante el parametro DISK.

* <Programa>
Ruta de acceso absoluta o relativa del programa para seleccionar.
Ejemplos:

— /INC/WKS.DIR/WELLE.WPD/WELLE1.MPF
— WELLE2.MPF

* <Numero de canal>
Nimero del canal CN en el que ha de seleccionarse el programa.
Ejemplo:
CH=2

* [DISK]
Parametro opcional para programas no alojados en la memoria CN que han de ejecutarse de
"externo”.
Ejemplo:
SELECT /lremote/myshare/welle3.mpf CH=1 DISK

Comentario

En la lista de trabajos, los comentarios se identifican mediante el signo ";" al principio de la linea
o mediante paréntesis.

Cuando se crea una lista de trabajos nueva, puede seleccionarse una plantilla de Siemens o del
fabricante de la maquina.
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Ejecutar pieza

12.4 Crear directorio/programallista de trabajos/lista de programas

Al accionar el pulsador de menu "Seleccion” para una pieza, se comprueba la sintaxis de la lista
de trabajos antes de ejecutarla. El cursor puede situarse en la propia lista de trabajos para la

seleccién.

Procedimiento
% Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
ol Accione el pulsador de ment "CN"y sitde el cursor en el directorio "Piezas"
sobre el programa para el que quiera crear una lista de trabajos.
Hueva Accione los pulsadores de menu "Nuevo" y "Cualquiera”.
Se abre la ventana "Nuevo programa cualquiera".
v En el campo de seleccion "Tipo", seleccione la entrada "Lista de trabajos
0K JOB", introduzca el nombre deseado y accione el pulsador de menu "OK".
12.4.7 Crear lista de programas
Los programas pueden registrarse en una lista de programas que permite seleccionarlos y
ejecutarlos mediante control por PLC.
La lista de programas puede contener hasta 100 entradas.
¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
Procedimiento
% Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
> Pulse la tecla de conmutacion de menus y el pulsador de menu "Lista de
programas".
La ventana "Lista prog." se abre.
Lista
T |progrm.
Situe el cursor en la linea deseada (ndumero del programa).
Seleccion Accione el pulsador de menu "Seleccionar programa”.
programa Se abre la ventana "Programas”. Se visualiza el arbol de datos de la me-
moria CN, con el directorio de piezas, de programas de pieza y de subpro-
gramas.
Universal
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12.4 Crear directorio/programallista de trabajos/lista de programas

v 5. Sitle el cursor sobre el programa deseado y accione el pulsador de menu
0K "OK".
El programa elegido se incorporara junto con la ruta de acceso en la pri-
mera linea de la lista.
o bien
Introduzca el nombre del programa directamente en la lista.

Si la entrada se realiza manualmente, asegurese de que la ruta de acceso
sea correcta (p. ej.: INC/WKS.DIR/IMIPROGRAMA.WPD/MIPROGRA-
MA.MPF).

En caso necesario, se completa /INCy la extensién (.MPF).

En maquinas de varios canales puede especificarse en qué canal ha de
seleccionarse el programa.

6. Para eliminar un programa de la lista, sitle el cursor en la linea corres-

Borrar . . - "

pondiente y accione el pulsador de menu "Borrar".

o bien
Borrar Accione el pulsador de mend "Borrar todo" para eliminar todos los pro-
todo gramas de la lista.

Universal
332 Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Gestién de programas

12.5 Creacidn de plantillas

12.5 Creacién de plantillas
Pueden guardarse plantillas propias para la creacién de programas de piezas y piezas. Estas
plantillas representan esbozos para una posterior edicién.

Puede utilizarse cualquier programa de piezas o piezas que se hayan creado.

Lugares de almacenamiento de las plantillas

Las plantillas para la creacién de programas de piezas y piezas se guardan en los siguientes
directorios:

Datos HMI/Plantillas/Fabricante/Programas pieza o Piezas

Datos HMI/Plantillas/Usuario/Programas pieza o Piezas

Procedimiento
Q\ 1. Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".
Puesta
en marcha
o Datos 2. Accione el pulsador de ment "Datos de sistema”.
FE  sist.
Copiar 3. Sitde el cursor en el fichero que desee guardar como plantillay accione el
pulsador de menu "Copiar".
Insertar 4. Seleccione el directorio "Programas pieza" o "Piezas" en el que desee guar-
dar los datos y accione el pulsador de menu "Insertar".
Las plantillas guardadas pueden seleccionarse cada vez que se cree un
programa de piezas o una pieza.
Universal
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12.6 Buscar directorios y ficheros

12.6 Buscar directorios y ficheros

Procedimiento

334

Existe la posibilidad de buscar directorios y ficheros determinados en el gestor de programas.

Nota
Bisqueda con comodines

Los siguientes comodines facilitan la busqueda:
e "*":sustituye una secuencia de caracteres cualquiera.
e "?":sustituye un caracter cualquiera.

Si utiliza comodines, solamente se buscardn aquellos directorios y ficheros que se correspondan
exactamente con el patrén de blsqueda.

Sin los comodines se buscaran también aquellos directorios y ficheros que contengan el patrén
de blsqueda en cualquier posicién.

Estrategia de busqueda
La busqueda se realiza en todos los directorios seleccionados y sus subdirectorios.

Si el cursor estd situado sobre un fichero, se busca a partir del directorio superior.

Nota
Bisqueda en directorios abiertos

Abra los directorios cerrados para que la busqueda se realice correctamente.

|E 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.
Administr.
programas
2. Seleccione la ubicacién en la que desee realizar la blisqueda y accione los

pulsadores de menu ">>"y "Buscar".
Se abre la ventana "Buscar fichero".

Buscar
3. Introduzca el término que estd buscando en el cuadro "Texto".
Nota: Cuando busque un fichero con comodines, introduzca el nombre
completo con la extension (p. ej., *TALADRAR.MPF).
4, Si es necesario, active la casilla de verificacion "Coincidir mayudsculas y
mindsculas”.
g 5. Accione el pulsador de menu "OK" para iniciar la busqueda.
0K
6. Si se encuentra un directorio o fichero que se corresponda, se marca.
Universal
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Sequir
buscando

v
0K

x

Gancelar

Universal

12.6 Buscar directorios y ficheros

Accione los pulsadores de menu "Seguir buscando" y "OK" si el directorio
o el fichero no se corresponde con el resultado deseado.

0 bien
Accione el pulsador de menu "Cancelar" para cancelar la basqueda.
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12.7 Visualizar programa en vista preliminar

12.7 Visualizar programa en vista preliminar

Silo desea, puede visualizar una vista preliminar del contenido de un programa antes de editarlo.

Procedimiento
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
2. Seleccione la ubicacion deseada y sitle el cursor sobre el programa ele-
gido.
3. Accione los pulsadores de mend ">>"y "Ventana de vista preliminar".

La ventana "Vista preliminar: ..." se muestra.
Vista
prelimin.

4.  Accione el pulsador de menu "Ventana de vista preliminar" para volver a
prelimin. cerrar la ventana.

Universal
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12.8 Marcar varios directorios o programas

12.8 Marcar varios directorios o programas

Puede seleccionar varios ficheros y directorios para editarlos. Si marca un directorio, se incluiran
en la seleccién todos los directorios y datos que contenga.

Nota
Ficheros seleccionados

Si se han seleccionado ficheros individuales en un directorio, dicha seleccion se cancela al cerrar
el directorio.

Si esta seleccionado todo el directorio con todos los ficheros que contiene, la seleccién se
mantiene al cerrarlo.

Procedimiento
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
2. Seleccione la ubicacién deseada y sitte el cursor en el fichero o directorio
desde el que desee marcar.
3. Accione el pulsador de ment "Marcar”.
Marcar
m El pulsador de menu esta activo.
4. Con ayuda del cursor o del raton, seleccione los directorios/programas
deseados.
m 5. Accione nuevamente el pulsador de menu "Marcar" para desactivar las
teclas del cursor.

Cancelar seleccion

Marcando nuevamente un elemento se cancela la seleccién realizada.
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12.8 Marcar varios directorios o programas

Seleccion a través de las teclas

Combinacién de tec- | Significado

las
O Crea o amplia una seleccion.
SELECT Los elementos pueden seleccionarse uno a uno.
ﬁ Crea una seleccion de elementos contiguos.
SHIFT

v

A

) Se cancela una seleccién existente.

INSERT

Seleccion con el ratén

Combinacion de tec- | Significado

las

Raton izquierdo Clic en el elemento: el elemento se selecciona.
Se cancela una seleccién existente.

Ratén izquierdo + Amplia la seleccién hasta la siguiente posicion de clic.

SHIFT

Pulsada

Ratén izquierdo + Amplia la seleccidén con cada elemento en el que se hace clic.
Amplia una existente con el elemento en el que se ha hecho clic.

CTRL

Pulsada

Universal
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12.9 Copiarlinsertar directorio/programa

12.9 Copiar/insertar directorio/programa

Si desea crear un nuevo directorio o programa similar a otro existente, puede ahorrar tiempo
copiando el directorio o programa antiguo y modificando Unicamente programas o secuencias
de programa seleccionados.

La posibilidad de copiar directorios y programas y pegarlos en otro lugar se utiliza también para
intercambiar datos con otras instalaciones a través de unidades USB/red (p. ej., unidad Flash

USB).

Los ficheros o directorios copiados pueden insertarse en otro lugar.

Nota

Los directorios pueden insertarse solamente en unidades locales y en unidades USB o de red.

Nota

Derechos de escritura

Si el operador no tiene derechos de escritura en el directorio actual, la funcién no esta disponible

Nota

Al copiar se afaden automaticamente las extensiones que faltan a los directorios.

Para la asignaciéon de nombres se admiten todas las letras (excepto diéresis y tildes), cifras y
guiones bajos. Los nombres se convierten automaticamente a mayusculas y los puntos a

guiones bajos.

Ejemplo

Si al copiar no se cambia el nombre, se genera automaticamente una copia:

MYPROGRAM.MPF se copia como MYPROGRAM__ 1.MPF. La siguiente copia se crea con el
nombre de MYPROGRAM__ 2.MPF, y asi sucesivamente.

Si un directorio ya contiene los ficheros MYPROGRAM.MPF, MYPROGRAM__1.MPF y
MYPROGRAM__3.MPF, la siguiente copia de MYPROGRAM.MPF se crea con el nombre
MYPROGRAM__2.MPF.

Procedimiento

I

Administr.
programas

Copiar

Universal

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".

Seleccione la ubicacién deseada y sitle el cursor sobre el fichero o direc-
torio que desee copiar.

Accione el pulsador de menu "Copiar".
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12.9 Copiar/insertar directorio/programa

4, Seleccione el directorio en el que desee insertar el directorio/programa
copiado.
5. Accione el pulsador de mend "Insertar".
Insertar
Si ya existe en ese directorio un directorio o programa con este nombre,
se muestra el aviso correspondiente. Se le pedird que asigne un nombre
nuevo; de lo contrario, el directorio o programa se agregara con el nom-
bre propuesto por el sistema.
Si el nombre contiene caracteres no permitidos o es demasiado largo,
aparece el cuadro de consulta pertinente en el que podra asignar un
nombre permitido.
v 6. Accione el pulsador de menu "OK" o "Sobrescribir todo" si desea sobres-
0K cribir los directorios/programas existentes.
Sobrescribir
todo
o bien
Mo sobres- Accione el pulsador de menu "No sobrescribir nada" si no desea sobres-
cribir nada cribir varios directorios/programas existentes.
o bien
Omitic Accione el pulsador de ment "Omitir" si el proceso de copia debe conti-
nuar con el siguiente fichero.
o bien
v Introduzca un nombre distinto si quiere insertar el directorio/programa
0K con otro nombre y accione el pulsador de menu "OK".
Nota

Copiar ficheros en el mismo directorio

No se pueden copiar ficheros dentro del mismo directorio. La copia debe insertarse con otro
nombre.
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12.10 Borrar directorio/programa

12.10 Borrar directorio/programa

Borre de vez en cuando los programas o directorios que ya no utiliza para mantener clara su
gestion de datos. En su caso, guarde antes estos datos en un soporte de datos externo (p. €j.:
unidad Flash USB) o en una unidad de red.

Tenga en cuenta que, al borrar un directorio, se borran también todos los programas, datos de
herramienta y de origen, asi como los subdirectorios que se encuentren en el directorio en

cuestion.

Procedimiento

I

Administr.
programas

Borrar
0K

x

Gancelar

Universal

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".

Seleccione la ubicacion deseada y situe el cursor sobre el fichero o direc-
torio que desee borrar.

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Borrar".

En la pantalla aparecera una consulta preguntando si estad seguro de bo-
rrar.

Accione el pulsador de menu "OK" para borrar el directorio/programa.

- O BIEN -.
Accione el pulsador de menu "Cancelar" para interrumpir la operacién.
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12.11 Cambiar propiedades de fichero y de directorio

12.11 Cambiar propiedades de fichero y de directorio

En la ventana "Propiedades de..." puede visualizarse informacién sobre directorios y ficheros.
Ademas de la ruta y el nombre de fichero se muestra la fecha de creacion.

Pueden modificarse nombres.

Modificar derechos de acceso

Procedimiento

342

En la ventana de propiedades se visualizan los derechos de acceso para la ejecucién, escritura,
listado y lectura.

e Ejecucion: se utiliza para la seleccién de ejecucion
e Escritura: controla la modificacién y el borrado de un fichero o de un directorio

Es posible ajustar los derechos de acceso de interruptor de llave O al nivel de acceso actual por
separado para cada fichero CN.

Si un nivel de acceso es mayor que el actual, no puede modificarse.

Los derechos de acceso a los ficheros externos (p. €j., en la unidad local) se muestran solo si el
fabricante de la maquina ha realizado ajustes para estos ficheros. No pueden modificarse en la
ventana de propiedades.

Ajustes de los derechos de acceso a directorios y ficheros

Mediante un fichero de configuracién y el DM 51050 pueden modificarse o preasignarse los
derechos de acceso a los directorios y tipos de ficheros de la memoria CN y de usuario (unidad
local).

Informacién adicional: Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate

|E 1. Seleccione el Gestor de programas.
Administr.
programas

ol 2. Seleccione la ubicacién deseada y sitle el cursor sobre el fichero o direc-
torio cuyas propiedades desee visualizar o modificar.

o Ui
3. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Propiedades".
Se abre la ventana "Propiedades de...".
Propie-
dades

Universal
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12.11 Cambiar propiedades de fichero y de directorio

4, Realice las modificaciones necesarias.
Nota: las modificaciones de la interfaz se pueden realizar en la memoria
CN.
v 5. Accione el pulsador de ment "OK" para guardar los cambios.
0K
Universal
343
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12.12 Configuracién de unidades

12.12

12.12.1

12.12.2

Fichero

344

Configuraciéon de unidades

Resumen

Pueden configurarse hasta 21 conexiones con las llamadas unidades l6gicas (soportes de datos).
Se puede acceder a estas unidades en los campos de manejo "Gestor de programas"y "Puesta en
marcha".

Las unidades légicas configurables son las siguientes:

* Interfaz USB

* Unidades de red

* Tarjeta CompactFlash

* Tarjeta CompactFlash de la NCU, solo con SINUMERIK Operate en la NCU
* Disco duro local de la PCU, solo con SINUMERIK Operate en la PCU

Opcién de software
‘ Para utilizar la tarjeta CompactFlash como soporte de datos se necesita la opcion "de

mem. usuario HMI adic. en tarjeta CF de NCU" (no con SINUMERIK Operate en PCU o PC).

Nota

Las interfaces USB de la NCU no estan disponibles para SINUMERIK Operate, por lo que no
pueden configurarse.

Configuracién de unidades

Para configurar los pulsadores de menu del gestor de programas se dispone de la ventana
"Configurar unidades" en el campo de manejo "Puesta en marcha".

Nota
Pulsadores de ment reservados

Los pulsadores de menu 4, 7 y 16 no pueden configurarse libremente.

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Los datos de configuracion generados se guardan en el fichero "logdrive.ini". El fichero se
encuentra en el directorio /user/sinumerik/hmi/cfg.

Universal
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Datos generales

Datos para USB

Universal

12.12 Configuracidn de unidades

Entrada Significado
Unidad 1 - 24
Tipo Ninguna unidad Ninguna unidad definida
Memoria para programas | Acceso a la memoria CN
CN
USB local Acceso a la interfaz USB del panel de mando
activo
USB global El acceso al medio de memoria USB se realiza
desde todas las TCU que se encuentran en la
red de planta.
NW Windows Unidad de red en sistemas Windows
NW Linux Unidad de red en sistemas Linux
Unidad local Unidad local
Disco duro o memoria de usuario en la tarjeta
CompactFlash
FTP Acceso a un servidor FTP externo.
La unidad no puede utilizarse como memoria
global de programas de pieza.
Ciclos de usuario Acceso al directorio de ciclos de usuario de la
tarjeta CompactFlash
Ciclos de fabricante Acceso al directorio de ciclos de fabricante de
la tarjeta CompactFlash
Unidad Windows Acceso a un directorio local de PCU/PC
Entrada Significado
Equipo Nombre de la TCU a la que esta conectado el
medio de memoria USB, p. €j., tcu1. La NCU
debe conocer el nombre de la TCU.
Conexién Frontal Interfaz USB que se encuentra en el lado ante-
rior del panel de operador.
X203/X204 Interfaces USB X203/X204, que se encuentran
en el lado posterior del panel de operador.
X61/X62 En SIMATIC Thin Client, las interfaces USB son
X61y X62.
X212/X213 TCU20.2/20.3
X20 OP 08T
X60.P1/P2/P3/P4 PCU
Simbélico Nombre simbdlico de la unidad

Parametros adicionales en Detalles
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Entrada

Significado

Particion

Ndmero de particiéon en el medio de memoria
USB, p. €]., 1 o todas.

Si se utiliza un hub USB, indicacién del puerto
USB del hub.

Ruta USB

Ruta al hub USB.
Nota:
Este dato no se evalla actualmente.

Datos para unidades locales

Entrada

Significado

Simbdlico

Nombre simbélico de la unidad
Asignacion de nombres en Detalles

Parametros adicionales en Detalles

Utilizar unidad como:

LOCAL_DRIVE

CF_CARD

SYS_DRIVE

Sise activa la casilla de verificacién, seasignael
nombre simbélico a la unidad.

Sila unidad ya tiene una asignacién, no es po-
sible realizar ninglin cambio.

Todas las casillas de verificacién estan activa-
das de forma predeterminada.

Datos para unidades de red

Entrada

Significado

Nombre de equipo

Nombre l6gico del servidor o direccién IP

Nombre de habilitacion

Solo para unidades de red
en sistemas Windows

Nombre con que se ha habilitado la unidad de
red

Ruta

Directorio de inicio

La ruta se indica de forma relativa al directorio
habilitado.

Nombre de usuario

Nombre de usuario y la correspondiente clave
para los que se ha habilitado el directorio en el

Contrasena
ordenador de la red.
La clave se visualiza codificada mediante los
caracteres "*" y se guarda en el fichero "logdri-
ve.ini".

Simbdlico Nombre simbélico de la unidad

Pueden utilizarse hasta 12 caracteres (letras,
cifras, guién bajo).

Los nombres NC, GDIRy FTP estan reservados.

También se utiliza para rotular el pulsador de
menu si no se ha indicado ningln texto para él.

346

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Gestién de programas

Datos para FTP

12.12 Configuracidn de unidades

Entrada

Significado

Nombre de equipo

Nombre l6gico del servidor FTP o direccion IP

Ruta

Directorio de inicio del servidor FTP

La ruta se indica de forma relativa al directorio
de inicio.

Nombre de usuario
Contrasena

Nombre de usuario y contrasefa correspon-
diente para iniciar sesién en el servidor FTP

La clave se visualiza codificada mediante los
caracteres "*" y se guarda en el fichero "logdri-
ve.ini".

Parametros adicionales en Detalles

Puerto

Interfaz para la conexién FTP. El puerto estan-
dar esta preajustado con 21.

Cortar conexion

La conexién FTP se corta tras agotar un tem-
porizador de desconexién. El temporizador
puede estar entre 1y 150 s. Esta preajustado
un valor estdndar de 10 s.

Datos adicionales si se utiliza la funcién "Ejecucién de memoria externa (EES)"

L

Fabricante de la maquina

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Entrada

Significado

Habilitar unidad de red

Solo para el tipo "Unidad
Windows (PCU)"

La unidad se habilita en la red. Se requiere un
nombre de usuario.

La casilla de verificacion debe activarse si la
unidad local debe utilizarse como memoria
global de programas de pieza.

Memoria global de progra-
mas de pieza

Solo para unidades loca-
les, unidades de red y uni-
dades USB globales

La casilla de verificacién indica que todos los
dispositivos del sistema obtienen acceso a la
unidad légica configurada. Los dispositivos
pueden procesar los programas de pieza direc-
tamente desde la unidad.

El ajuste solamente puede cambiarse en "De-
talles".

Utilizar esta unidad para la
ejecucion del programa
EES

Solo para unidades USB

Permite la utilizacion del medio de memoria
USB local para la ejecucién del programa EES.

Parametros adicionales en "Detalles"
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Entrada

Significado

Nombre de usuario de Win-
dows

Contrasena de Windows

Solo para unidades USB,
unidades locales y directo-
rios locales

Nombre de usuario y contrasefa correspon-
diente para habilitar la unidad configurada

De forma predeterminada se adoptan los datos
de la ventana "Ajustes globales".

Memoria global de progra-
mas de pieza

Solo para unidades loca-
les, unidades de red y uni-
dades USB globales

La casilla de verificacion determina si todos los
dispositivos del sistema obtienen acceso a la
unidad l6gica configurada.

Solo se puede seleccionar una unidad como
memoria global de programas de pieza (GDIR)
Siya se ha definido otra unidad como GDIRy se
activa la casilla de verificacion, se borran los
ajustes originales.

Datos sobre el pulsador de menu configurado

348

Entrada

Significado

Nivel de acceso

Asignar derechos de acceso a las conexiones:
del nivel de acceso 7 (interruptor de llave en
posicién 0) al nivel de acceso 1 (fabricante).

El nivel de acceso especificado vale para todos
los campos de manejo.

Texto pulsador de menu

Dispone de 2 lineas para el texto de rotulacion
del pulsador de mend. Para la separacién de
lineas se acepta %n.

Sila primera linea es demasiado larga, se salta
automaticamente a otra linea.

Sihay un espacio, se utiliza como separador de
lineas.

Para textos de pulsador de menu dependientes
del idioma se introduce el ID del texto con el
cual se busca en el fichero de texto.

Sinoseindica nada en el campo de entrada, se
utiliza el nombre simbélico de la unidad como
texto de pulsador de mend.

Icono de pulsador de menu

Sin icono

El pulsador de ment no presenta ningdnicono.

sk_usb_front.png

¥

sk_local_drive.png

=

sk_network_dri-
ve_ftp.png
FTF

(=}

Nombres del fichero del icono representado en
el pulsador de menu.
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Entrada

Significado

Fichero de texto

slpmdialog Fichero para texto del pulsador de menu de-

Contexto texto

pendiente del idioma. Si en los campos de en-
trada no se indica nada, el texto se muestra en
el pulsador de menu tal como se introdujo en
el campo de entrada "Texto pulsador de menu".

SIPmDialog

Procedimiento

N

Puesta

en marcha

B HM

Unidad
logica

>

<

=>* Plano

Gambiar

Detalles

v
0K

v
0K

x

Gancelar

Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".

.

Accione los pulsadores de mena "HMI" y "Unidad l6gica".
Se abre la ventana "Configurar unidades".

Seleccione el pulsador de menu que desea configurar.

Para configurar los pulsadores de meni 9 a 16 0 17 a 24, haga clic en el

pulsador de menu ">> plano".

Accione el pulsador de menu "Cambiar" para hacer editables los campos
de entrada.
Seleccione los datos para la unidad correspondiente o introduzca los datos
necesarios.

Accione el pulsador de menu "Detalles" si desea introducir pardmetros
adicionales.

Accionando nuevamente el pulsador de menu "Detalles" se vuelve a la
ventana "Configurar unidades".

Accione el pulsador de menu "OK".
Se comprueban los datos introducidos.

Si los datos son incompletos o incorrectos se abre una ventana de aviso.
Confirme el aviso con el pulsador de menu "OK".

Si acciona el pulsador de menu "Cancelar", todos los datos todavia no
activados se descartan.

Arranque de nuevo el control para activar la configuracién y obtener los
pulsadores de menu en el campo de manejo "Gestor de programas".

Introducir ajustes predeterminados para habilitacion de unidades

Nota

Esta funcién solo esta disponible en sistemas Windows si esta activada la opcién de software
"Ejecucién de memoria externa (EES)".

Universal
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N

Puesta
en marcha

B HMi

linidad
logica

Rjustes
globales

v
0K

x

GCancelar

350

Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".

Accione los pulsadores de mend "HMI" y "Unidad légica”.
Se abre la ventana "Configurar unidades".

sn

Accione el pulsador de menu "Ajustes globales".

Introduzca el nombre de usuario y la contrasena correspondiente para los
que desea habilitar las unidades configuradas.

Accione el pulsador de ment "OK".

Los datos se adoptaran como ajuste predeterminado para compartir en
Windows.

Si acciona el pulsador de menu "Cancelar", todos los datos todavia no
activados se descartan.
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12.13 Mostrar documentos PDF

Pueden mostrarse documentos HTML y PDF en todas las unidades del gestor de programasy
mediante el arbol de datos del sistema.

Nota

La vista preliminar funciona solo para documentos PDF.

Procedimiento

cN 1. Seleccione el medio de memoria deseado en el campo de manejo "Gestor
de programas".

Y usB

o bien
= Datos Seleccione la ubicacion elegida en el campo de manejo "Puesta en mar-
FS sist. cha" del arbol de datos "Datos de sistema".
abrir 2. Situe el cursor sobre el PleoeIﬁchero HTML que desee mostrary accione
el pulsador de mend "Abrir".
El fichero deseado se muestra en la pantalla.
Enla barra de estado aparece la ruta del documento. Se muestra la pagina
actual y el nimero total de paginas del documento visualizado.
Zoom + 3. Accione el pulggdor de mend "Zoom +" 0 "Zoom —" para ampliar o reducir
la representacién.
Zoom -

Navegacién y busqueda de pasajes de texto

1. Accione el pulsador de menu "Buscar".
Buscar )
Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.
Ir al 2. Accione el pulsador de menu "Ir al inicio” para saltar a la primera pagina
inicio del documento.
Ir al 3. Accione el pulsador de ment "Ir al final" para saltar a la Gltima pagina del
final documento.
Irala 4. Accione el pulsador de ment "Ir a la pagina” para saltar a una determinada
pagina pagina del documento.
5. Accione el pulsador de menu "Buscar" para buscar pasajes de texto espe-
Buscar o
cificos del PDF.
v 6. Introduzca el término deseado en la mascara de blsqueda y confirme con
0K "OK".
El cursor se sitda sobre el primer registro, que corresponde al término de
busqueda.
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Accione el pulsador de menu "Seguir buscando” si el texto encontrado no
es el pasaje que busca.

Accione el pulsador de menu "Volver" para pasar al menu superior de
pulsadores.

Seguir 7.
buscando
« 8.
Uolver
Nota

Si se cambia el idioma mientras se esta visualizando un documento PDF, este se volvera a cargar
en el idioma seleccionado. Si no hay ningiin documento PDF disponible en el idioma
seleccionado, se mostrara el documento PDF en inglés.

Sieldocumento de PDF contiene marcadores, se conservara la posiciéon en el documento PDF en
todas las sesiones tras cambiar el idioma.

Modificar la representacién

1.

Uista

Zoom 2.

ancho pag.

Zoom
alto pagina

~h

« 3.

Uolver

Copiar texto

Marcar

Copiar

Marcar

352

Accione el pulsador de menu "Vista" para cambiar la representacién del
PDF.

Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.

s

Accione el pulsador de menu "Zoom ancho pag." para que el documento
ocupe todo el ancho de la pantalla.

o bien

Accione el pulsador de menu "Zoom alto pagina" para que el documento
ocupe toda la altura de la pantalla.

o bien

Accione el pulsador de ment "Girara laizquierda" para girar el documento
90 grados a la izquierda.
o bien

Accione el pulsador de mend "Girar a la derecha" para girar el documento
90 grados a la derecha.

Accione el pulsador de menu "Volver" para pasar al menu superior de
pulsadores.

Accione el pulsador de ment "Marcar".

El pulsador de menu "Copiar" se habilita.

Seleccione el texto deseado en modo tactil o con el raton.
Accione el pulsador de menu "Copiar".

El texto marcado esta listo para ser insertado en el editor.

Accione nuevamente el pulsador de menu "Marcar" para mover en modo
tactil la seccion mostrada.

El pulsador de menu "Copiar" estad deshabilitado.

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Gestién de programas
12.13 Mostrar documentos PDF

Cerrar PDF

Cerrar 1. Accione el pulsador de ment "Cerrar" para salir de la visualizacién de PDF.
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12.14 EXTCALL

Desde un programa de pieza puede accederse a ficheros de la unidad local, soporte de datos USB
o unidades de red mediante el comando EXTCALL.

El programador puede especificar el directorio de origen con el dato de operador SD $5C42700
EXT_PROG_PATH y el nombre del fichero para el subprograma que se va a recargar, con el
comando EXTCALL.

Condiciones

Se tienen que observar las siguientes condiciones para llamadas EXTCALL:

e Sélolosficheros con laidentificacién MPF o SPF se pueden abrir mediante EXTCALL desde una
unidad de red.

* Los ficheros y las rutas deben ajustarse a la nomenclatura NCK (max. 25 caracteres para el
nombre, 3 caracteres para la identificacion).

¢ Un programa en una unidad de red se encuentra con el comando EXTCALL si:

— con SD $SC42700 EXT_PROG_PATH: |a ruta de blsqueda remite a la red o a un directorio
en ella. El programa tiene que estar directamente guardado alli, no se buscara en
subdirectorios.

— sinSD $SC42700: En lallamada EXTCALL, el programa se indica directamente, a través de
una ruta totalmente cualificada que puede remitir también a un subdirectorio de la
unidad de red, y se encuentra realmente alli.

¢ Tenga en cuenta las mayusculas y mindsculas en los programas creados en soportes de
memoria externos (sistema Windows).

Nota
Longitud de ruta maxima para EXTCALL
La longitud de la ruta no puede superar los 112 caracteres. La ruta esta compuesta por el

contenido del dato de operador (SD $5C42700) y la indicacién de ruta al efectuar la llamada
EXTCALL desde el programa de pieza.

Ejemplos de llamadas EXTCALL
El uso del dato de operador permite controlar la bdsqueda del programa.

* Llamada de unidad USB a la TCU (dispositivo de memoria USB en interfaz X203) si SD42700
estd vacio: p. ej., EXTCALL "/ITCU/TCU1 /X203 ,1/TEST.SPF"
o bien
Llamada de unidad USB a la TCU (dispositivo de memoria USB en interfaz X203) si SD42700
contiene "/ITCU/TCU1T /X203 ,1": "EXTCALL "TEST.SPF"

* Llamada de conexién frontal USB (unidad Flash USB) si el SD $SC 42700 esté vacio: p. €j.,
EXTCALL "/IACTTCU/FRONT, 1/TEST.SPF"
o bien
Llamada de conexién frontal USB (unidad Flash USB) si SD42700 contiene "/[ACTTCU/
FRONT,1": EXTCALL "TEST.SPF"
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* Llamadadeunidad de redsiSD42700 esta vacio: p. ej., EXTCALL"//nombre de equipo/unidad
habilitada/TEST.SPF"
o bien
Llamada de unidad de red si el SD $SC42700 contiene "/Inombre de equipo/unidad
habilitada": EXTCALL "TEST.SPF"

e Utilizacion de la memoria de usuario HMI (unidad local):

€|

Ha creado en la unidad local los directorios Programas pieza (mpf.dir), Subprogramas
(spf.dir) y Piezas (wks.dir) con los directorios de pieza correspondientes (.wpd):
SD42700 esta vacio: EXTCALL "TEST.SPF"

En la tarjeta CompactFlash se utiliza el mismo orden de blsqueda que en la memoria de
programa de piezas NCK.

Ha creado un directorio propio (p. €j., my.dir) en la unidad local:

Especificacion de la ruta completa: p. e]., EXTCALL "/user/sinumerik/data/prog/my.dir/
TEST.SPF"

Se busca selectivamente el fichero especificado.

Nota
Abreviaturas para unidad local, tarjeta CompactFlash y conexién frontal USB

Para la unidad local, la tarjeta CompactFlash y la conexién frontal USB, puede utilizar las
abreviaturas LOCAL_DRIVE:, CF_CARD: y USB: (p. ej., EXTCALL "LOCAL_DRIVE:/spf.dir/
TEST.SPF").

Puede utilizar de forma optativa las abreviaturas CF_Card y LOCAL_DRIVE.

Opciones de software

Para la visualizacién del pulsador de ment "Unidad local" necesitara la opcién "de mem.
usuario HMI adic. en tarjeta CF de NCU" (no con SINUMERIK Operate en PCU50/PC).

ATENCION

Posible interrupcién al ejecutar desde la unidad Flash USB
No se recomienda la ejecucién directa de una unidad Flash USB.

No se ofrece ninguna proteccién contra problemas de contacto, caida, rotura por golpes o
desconexién accidental de la unidad Flash USB durante el funcionamiento.

Si se retira mientras la herramienta esta trabajando, se para inmediatamente el mecanizadoy
ello puede provocar dafios en la pieza.

L'

Universal

Fabricante de la maquina
El procesamiento de llamadas EXTCALL puede activarse y desactivarse.
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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12.15

356

Ejecutar desde almacenamiento externo (Execution from External
Storage, EES)

La funcién "Ejecucién de memoria externa" le permite ejecutar programas de pieza de todos los
tamafos directamente desde una unidad configurada al efecto. Asi, el comportamiento
corresponde a una ejecucién desde la memoria de programas de pieza CN, sin las limitaciones
que supone "EXTCALL".

Opcién de software

Para poder usar esta funcién en la memoria de usuario (100 MB) de la tarjeta Com-
pactFlash, se requiere la opcion de software "Memoria de usuario CNC ampliada".

®

Opcién de software

Para poder usar esta funcién ilimitadamente (p. ej., para una unidad de red o una
unidad USB), se requiere la opcién de software "Ejecucion de memoria externa (EES)".

L3

Nota
Teach-in de programa no posible

El Teach-in de programas no esta disponible al seleccionar un programa EES.

.n. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Puede editar como de costumbre en el editor los programas en cédigo G guardados en las
unidades externas configuradas.

Durante la ejecucién de los programas de cédigo G se visualiza, como es habitual, la secuencia
de programa actual. Tiene la posibilidad de editar los programas directamente en estado de
reset.

Ademéds de la visualizacién actual de secuencia existe la opcién de visualizar una secuencia base.
Con la funcién "Correccién del programa” puede realizar correcciones de la forma habitual.
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12.16 Guardar datos

12.16.1 Crear archivo en el gestor de programas

Puede archivar ficheros individuales de la memoria CN y la unidad local.

Formatos de archivo

Si lo desea, puede guardar el archivo en formato binario o formato de cinta perforada.

Destino de almacenamiento

Como destino de almacenamiento dispone de las carpetas de archivo de los datos de sistema en
el campo de manejo "Puesta en marcha", asi como de las unidades USB y de red.

Procedimiento

'

Administr.
programas

[N en

Marcar

Archivar

Grear
archivo

Buscar

Nuevo
directorio

v
0K

Universal

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".

Seleccione la ubicacién de los ficheros que van a archivar.

Seleccione en los directorios el fichero para el que desee generar un ar-
chivo.

- OBIEN -

Accione el pulsador de ment "Marcar" si desea realizar una copia de se-
guridad de varios ficheros o directorios.

Seleccione con ayuda del cursor o del ratén.

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Archivar".

s

Accione el pulsador de mend "Crear archivo".
Se abre la ventana "Crear archivo: seleccionar ubicacion".

Sitle el cursor sobre la ubicacién deseada, accione el pulsador de menu
"Buscar"”, introduzca en el didlogo de busqueda el término de bisqueda
deseado y accione el pulsador de men( "OK" si desea buscar un directorio
o subdirectorio determinado.

Nota: Los comodines "*" (para una secuencia de caracteres cualquiera) y
"?" (para un caracter cualquiera) facilitan la busqueda.
- O BIEN -

Seleccione la ubicacién deseada, accione el pulsador de menu "Nuevo
directorio”, introduzca el nombre deseado en la ventana "Nuevo directo-
rio" y accione el pulsador de menu "OK" para crear un directorio.
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v 7. Pulse "OK".

0K Se abre la ventana "Crear archivo: nombre".

v 9. Seleccione el formato, introduzca el nombre deseado y accione el pulsa-
0K dor de mend "OK".

Se recibe un aviso cuando el archivado termina correctamente.

12.16.2 Crear archivo mediante datos de sistema

Para guardar solo determinados datos, seleccione los ficheros deseados directamente del arbol
de datos y genere un archivo.

Formatos de archivo
Si lo desea, puede guardar el archivo en formato binario o formato de cinta perforada.

Es posible visualizar el contenido de los ficheros seleccionados (ficheros XML, ini, hsp, syf,
programas) mediante una vista preliminar.

Una ventana de propiedades permite visualizar informacién sobre el fichero como la ruta, el
nombre, la fecha de creacién y la fecha de modificacion.

Requisitos

Los derechos de acceso dependen de los correspondientes campos y van desde el nivel de
proteccion 7 (interruptor de llave posicién 0) hasta el nivel de proteccion 2 (clave: Servicio
técnico).

Lugares de almacenamiento

* Tarjeta CompactFlash, en
luser/sinumerik/datalarchive o bien
loem/sinumerik/datal/archive

* Todas las unidades légicas configuradas (USB, unidades de red)

Opcién de software
‘ Para guardar los archivos en la tarjeta CompactFlash del drea de usuario se necesita la

opcién "Mem. usuario HMI adic. en tarjeta CF de NCU".

ATENCION
Posible pérdida de datos en unidades Flash USB

Las unidades Flash USB no son adecuadas como soportes de memoria persistentes.
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N

Puesta
en marcha

= Datos
FE  sist.

Marcar
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prelimin.

Propie-

dades

v
0K

Buscar

v
0K

Archivar

Grear
archivo

Nuevo
directorio

Universal

10.

11.

12.16 Guardar datos

Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".

Accione el pulsador de mend "Datos de sistema".
Se abrira el arbol de datos.

Seleccione en el arbol de datos los ficheros para los que quiera crear un
archivo.

- O BIEN -

Accione el pulsador de ment "Marcar" si desea realizar una copia de se-
guridad de varios ficheros o directorios.

Seleccione con ayuda del cursor o del ratén.

Siacciona el pulsador de menu ">>", apareceran mas pulsadores de mend
en la barra vertical.

Accione el pulsador de menu "Ventana de vista preliminar”.

El contenido del fichero seleccionado se muestra en una pequefa venta-
na.

Si acciona nuevamente el pulsador de menu "Ventana de vista prelimi-
nar", se cierra la ventana.

Accione el pulsador de menu "Propiedades”.

En una pequefa ventana aparece informacién sobre el fichero seleccio-
nado.

Si acciona el pulsador de ment "OK", se cierra la ventana.

Accione el pulsador de mendt "Buscar”.
Introduzca en el didlogo de busqueda el término de busqueda deseado y

.

accione el pulsador de menu "OK" si desea buscar un directorio o subdi-
rectorio determinado.

Nota: Los comodines "*" (para una secuencia de caracteres cualquiera) y
"?" (para un caracter cualquiera) facilitan la busqueda.

Accione los pulsadores de menu "Archivar" y "Crear archivo".

Se abre la ventana "Crear archivo: seleccionar ubicacién".

Se muestra la carpeta "Archivos” con las subcarpetas "Usuario" y "Fabri-
cante", asi como los soportes de memoria (p. €j., USB).

Seleccione el lugar de almacenamiento deseado y accione el pulsador de
menu "Nuevo directorio” para crear un subdirectorio adecuado.

Se abre la ventana "Nuevo directorio".

Introduzca el nombre deseado y accione el pulsador de menu "OK".

El directorio se creara dentro de la carpeta elegida.

Accione el pulsador de ment "OK".

Se abre la ventana "Crear archivo: nombre".
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v 12. Seleccione el formato, introduzca el nombre deseado y accione el pulsa-
0K dor de menu "OK" para archivar los ficheros.
Se recibe un aviso cuando el archivado termina correctamente.
v 13.  Accione el pulsador de menu "OK" para confirmar el aviso y finalizar el
0K proceso de archivado.
Se guardara un fichero de archivo en el directorio seleccionado.
12.16.3 Leer archivo en el gestor de programas

En el campo de manejo "Gestor de programas" se pueden leer archivos de la carpeta de archivo
de datos de sistema y de las unidades USB y de red configuradas.

‘ Opcion de software
Para poder leer archivos de usuario en el campo de manejo "Gestor de programas” se

precisa la opcién "Mem. usuario HMI adic. en tarjeta CF de NCU".

Procedimiento

'

Administr.
programas

Archivar

Leer
archivo

Buscar

0K

0K

Sobrescribir
todo

No sobres—
cribir nada

360

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".

Accione los pulsadores de menu "Archivar"y "Leer archivo”.
Se abre la ventana "Cargar archivo: seleccionar archivo".

Seleccione la ubicacién deseada del archivo y sitde el cursor sobre
el archivo elegido.

Nota: sila opcidén no estd ajustada, la carpeta de archivos de usuario
solo se visualiza si contiene al menos un archivo.

- O BIEN -

Accione el pulsador de menu "Buscar”, introduzca en el dialogo de
blsqueda el nombre del fichero de archivo con la extension del

fichero si desea buscar un archivo de forma selectiva y accione el
pulsador de menu "OK".

Accione el pulsador de menu "OK" o "Sobrescribir todo" si desea
sobrescribir ficheros ya existentes.

- O BIEN -

Accione el pulsador de ment "No sobrescribir nada" si no desea
sobrescribir ficheros existentes.
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Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Gestién de programas

Omitir

» 5.

Gancelar

Consulte también

12.16 Guardar datos

- OBIEN -

Accione el pulsador de menu "Omitir" si el proceso de lectura debe
continuar con el siguiente fichero.

Se abre la ventana "Leer archivo”, en la que se muestra la operacién
de lectura mediante una barra de progreso.

A continuacién recibira el mensaje "Leer protocolo de errores para
archivo", en el que se indica qué ficheros se han omitido o sobres-
crito.

Accione el pulsador de menu "Cancelar" para interrumpir la opera-
cién de lectura.

Buscar directorios y ficheros (Pagina 334)

12.16.4 Leer archivo desde datos de sistema

Para leer un archivo determinado, puede seleccionarse directamente del arbol de datos.

Procedimiento

Puesta
en marcha

1 Datos 2.
F=  sist.

Leer

0K

Sobrescribir
todo

Mo sobres-
cribir nada

Omitir
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Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".

Accione el pulsador de mend "Datos de sistema".

Seleccione el fichero que desee leer en la carpeta "Usuario” dentro
del directorio "Archivos" del arbol de datos.

Accione el pulsador de menu "Leer".

Accione el pulsador de menu "OK" o "Sobrescribir todo" si desea
sobrescribir ficheros ya existentes.

o bien

Accione el pulsador de menu "No sobrescribir nada" si no desea
sobrescribir ficheros existentes.

o bien

Accione el pulsador de menu "Omitir" si el proceso de lectura debe
continuar con el siguiente fichero.
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Se abre la ventana "Leer archivo”, en la que se muestra la operacién
de lectura mediante una barra de progreso.

A continuacion recibird el mensaje "Leer protocolo de errores para
archivo”, en el que se indica qué ficheros se han omitido o sobres-

crito.
» 6. Accione el pulsador de ment "Cancelar" para interrumpir la opera-
Gancelar ciéon de lectura.
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12.17 Datos de equipamiento

Guardar datos

Universal

Ademas de los programas puede guardar también datos de herramienta y ajustes de origen.

Esta posibilidad se utiliza, p. €j., para guardar las herramientas y datos de origen que precisa un
determinado programa en cédigo G. De este modo, si quiere ejecutar este programa de nuevo
en un momento posterior, puede volver a acceder rapidamente a los correspondientes ajustes.

También los datos de herramienta determinados en un aparato externo de ajuste previo de
herramientas se pueden copiar asi facilmente en la gestion de herramientas.

Nota
Guardar datos de equipamiento de programas de pieza

Los datos de equipamiento de programas de pieza solo se pueden guardar si se encuentran en
el directorio "Piezas".

En los programas de pieza ubicados en el directorio "Programas pieza" no esta disponible
"Guardar datos de equipamiento”.

Datos
Datos de herramienta * No

* Lista de herramientas completa
Ocupacién del almacén e Si

* No
Origenes * No

El campo de seleccién "Origen base" se oculta.

* Todos
Origenes base * No

o Si
Directorio Se muestra el directorio que contiene el programa seleccionado.
Nombre de fichero Aqui tiene la posibilidad de modificar el nombre de fichero propuesto.
Nota

Ocupacién del almacén

Solo es posible leer la ocupacién del almacén si su sistema prevé la carga y descarga de datos de
herramienta en/del almacén.
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Procedimiento

'

Administr.
programas

[NC] en

linidad
local

Archivar

Guardar
equipamto.

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.

Sitle el cursor en el programa cuyos datos de herramienta y de
origen desea guardar.

Accione los pulsadores de mend ">>"y "Archivar”.

Accione el pulsador de menu "Guardar datos de equipamiento”.
Se abre la ventana "Guardar datos de equipamiento”.
Seleccione los datos que desea guardar.

Si es necesario, modifique en el campo "Nombre de fichero" el
nombre predeterminado del programa seleccionado originalmen-
te.

Accione el pulsador de menu "OK".

Los datos de equipamiento se crean en el mismo directorio en el
cual se encuentra también el programa seleccionado.

El fichero se guarda automdticamente como fichero INI.

Nota

Seleccién de programa

Si un directorio contiene un programa principal y un fichero INI con el mismo nombre, el fichero
INI se inicia primero automaticamente al seleccionar el programa principal. De este modo existe
la posibilidad de una modificacién no deseada de datos de herramienta.

364

.n. Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Universal
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12.17.1 Leer datos de equipamiento

Al efectuar la lectura, seleccione qué datos guardados necesita:

¢ Datos de herramienta

¢ Ocupacion del almacén

* Origenes

e Origen base

Datos de herramienta

Segun los datos que haya seleccionado, el sistema se comporta del siguiente modo:

¢ Lista de herramientas completa
Primero se borran todos los datos de la gestién de herramientas y después se copian los datos

guardados.

¢ Todos los datos de herramienta utilizados en el programa
Si existe al menos una de las herramientas que van a leerse en la gestién de herramientas,
puede elegir entre las siguientes posibilidades:

Sobrescribir
todo

Mo sobres-
cribir nada

Omitir

Accione el pulsador de mend "Sustituir todo" si quiere copiar todos los
datos de herramienta. Otras herramientas existentes se sobrescriben en-
tonces sin previa consulta

o bien

Accione el pulsador de menu "No sobrescribir nada" si no se deben so-
brescribir las herramientas ya existentes.

Las herramientas ya existentes se omiten, sin que aparezcan consultas.
o bien

Accione el pulsador de menu "Omitir" si no se deben sobrescribir las he-
rramientas ya existentes.

Aparecera una pregunta para cada herramienta existente.

Seleccionar punto de carga

Si un almacén tiene configurado mas de un punto de carga, tiene la posibilidad de abrir una
ventana con el pulsador de menu "Seleccionar punto de carga" donde puede asignar un punto
de carga a un almacén.

Procedimiento

I

Administr.
programas

[N cn

linidad

=
local

Universal

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.

Situe el cursor en el fichero con los datos de origeny de herramienta (*.INI)
que desea volver a leer.
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3. Pulse la tecla <Cursor derecha>.

>

- O BIEN -
Haga doble clic en el fichero.
Se abre la ventana "Leer datos de equipamiento".

O 4. Seleccione qué datos (p. e]., ocupacion del almacén) quiere leer.
SELECT

v 5. Accione el pulsador de ment "OK".

0K

Universal
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12.18 Registro de herramientas y determinaciéon de necesidad

12.18.1 Sinopsis

Con la funcion "Registro de herramientas y determinacion de necesidad" se pueden registrar
todas las herramientas necesarias en la ejecucién y simulacién de programas de pieza. Asi se
determina la necesidad de herramienta.

Opciones de software
‘ Para utilizar la funcién "Registro de herramientas y determinacién de necesidad" se

requiere la opcion "Determinacion de necesidad de herramienta:".

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

La funcién "Registro de herramientas y determinacion de necesidad" puede ser Util en los
siguientes pasos de trabajo en maquinas de un canal o mas.

* Preparativos de una pieza nueva mientras se mecaniza aun la anterior:
— Todas las herramientas nuevas se deben cargar adicionalmente

e Cambio de pieza en la maquina:
— Se pueden descargar todas las herramientas antiguas
— Todas las herramientas nuevas se deben cargar

Se activa el registro de herramientas en los Ajustes para el modo automatico. El registro se se
realiza en la ejecucién.

También se puede activar el registro para la Simulacion.

Los datos de herramienta registrados se guardan en un fichero TTD (Tool Time Data). El fichero
TTD esta en cada caso en el programa de pieza correspondiente.

Nota

Los datos de herramienta registrados para un perfil de herramienta solo son validos si el
programa se ha ejecutado por completo. De lo contrario no se guardan los datos y se manitene el
fichero TTD anterior.
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12.18.2 Abrir datos de herramienta
Introduccién
Los datos de herramienta registrados se guardan en un fichero TTD (Tool Time Data). El fichero
TTD esta en cada caso en el programa de pieza correspondiente y contiene la siguiente
informacioén:
» Datos de herramienta
e Ocupacion del almacén
* Tiempo de uso, tiempo no productivo, nimero de herramienta, nimero D, ID por juego
Puede abir el fichero TTD con el pulsador de menu "Probar carga”.
Nota
Solo se pueden abrir los ficheros TTD asignados al canal activo.
Abrir fichero TTD
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
@ ol 2. En programas de pieza se abre el fichero correspondiente con la extension
*, TTD.
Unidad
= local
Se abre la ventana "Herramientas para programa".
Los contenidos de ficheros se muestran en forma de lista de herramientas.
Nota
Si el fichero TTD es mds antiguo que el correspondiente programa de pieza, recibira un aviso al
respecto.
12.18.3 Probar carga

368

Haciendo clic en el pulsador de menu "Probar carga" se abre la ventana Probar carga".
La vista de la ventana "Probar carga" esta dividida en las siguientes secciones:
* Herramientas faltantes: herramienta inexistente

* Herramientas por cargar: herramienta existente pero no cargada

Universal
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* Herramientas cargadas: herramienta existente y cargada

¢ Herramientas innecesarias: herramienta existente y cargada pero innecesaria

Puede adaptar todos los datos de herramienta mostrados en la ventana "Probar carga", cargary
descargar herramientas e introducir directamente las longitudes de herramientas recién
medidas.

Después de cada accion se actualiza la lista.

Universal
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12.19 Guardar parametros

Guardar datos

370

Ademads de los programas, puede guardar también parametros Ry variables globales de
usuario.

Esta posibilidad se utiliza, p. e]., para guardar los parametros de célculo y variables de usuario
necesarios para un determinado programa. De este modo, si quiere ejecutar este programa de
nuevo en un momento posterior, puede volver a acceder rapidamente a los correspondientes
datos.

Nota
Guardar parametros de programas de pieza

Los parametros de programas de pieza solo se pueden guardar si se encuentran en el directorio
"Piezas".

En los programas de pieza ubicados en el directorio "Programas pieza" o "Subprogramas" no esta
disponible "Guardar pardmetros".

Los datos de los que puede hacerse copia de seguridad varian en funcion de la configuracién de
la maquina:

Datos
Parametros R * No

* Si, todos los parametros de célculo especificos de canal
Pardmetros R globales * No

* Si, todos los parametros de célculo globales
Parametros UGUD * No

* Si, todas las variables de usuario especificas de canal

Pardmetros UGUD globa- |« No

les * Si, todas las variables de usuario globales

Pardmetros MGUD * No

* Si, todas las variables especificas de canal del fabricante de la maquina

Parametros MGUD globa- |« No

les * Si, todas las variables globales del fabricante de la maquina
Directorio Se muestra el directorio que contiene el programa seleccionado.
Nombre de fichero Aqui tiene la posibilidad de modificar el nombre de fichero propuesto.

En las maquinas de varios canales se guardan siempre los parametros del canal activo.

Listas de trabajos

Si selecciona Guardar pardmetros para una lista de trabajos, se guardaran los pardmetros de
todos los programas contenidos en ella.

El nombre de la lista de trabajos no coincide con los nombres de los programas que contiene.
Para que, a pesar de ello, puedan asignarse de manera inequivoca los ficheros de parametros,
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estos tienen siempre el mismo nombre que el programa al que corresponden. No es posible
modificar estos nombres de fichero.

Procedimiento
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Administr.
programas
@ ol 2. Seleccione la unidad en la que esté guardado el programa.
Unidad
= local
3. Coloque el cursor sobre el programa cuyos parametros desee guar-
dar.
4. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Archivar".
Archivar
Guardar 5. Accione el pulsador de menu "Guardar pardmetros".
parametros Se abrira la ventana "Guardar parametros".
6. Seleccione los datos que desea guardar.
1..n 7. Si desea cambiar de canal activo, pulse la tecla <CHANNEL> o0 haga
M clicen la indicacién de canal.
o bien
CHAM1
8. Si es necesario, modifique en el campo "Nombre de fichero" el
nombre predeterminado del programa seleccionado originalmen-
te.
v 9. Accione el pulsador de mend "OK".
0K Los parametros se guardaran en el mismo directorio en el que se
encuentra el programa seleccionado.
Los pardmetros R (*.RPA) y las variables de usuario (*.GUD) se al-
macenan en ficheros separados.
Universal
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Nota
Selecciéon de programa

Si un directorio contiene un programa principal y un fichero RPA o GUD con el mismo nombre,
al seleccionar el programa principal estos ficheros se inician primero automaticamente. De este
modo existe la posibilidad de una modificacién no deseada de datos de herramienta o
pardmetros.

Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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12.20 V24

12.20.1 Carga y descarga de archivos a través de la interfaz serie

Através delainterfazserie V24 se pueden leery emitir archivos en los campos de manejo "Gestor
de programas"y "Puesta en marcha".

Disponibilidad de la interfaz serie V24

Para modificar la disponibilidad de la interfaz V24, ajuste los siguientes parametros en el fichero
"slpmconfig.ini":

Parametro Descripcion
[V24] Describe la seccién en la que se encuentra el parametro para el
ajuste.
usev24 Ajuste de la disponibilidad de la interfaz serie V24
= true Interfazy pulsadores de menu disponibles
(estandar)
= false Interfaz y pulsadores de menu no disponi-
bles

Ubicacion del fichero "slpmconfig.ini"

Emitir archivos

Universal

La plantilla del fichero "slpmconfig.ini" para SINUMERIK Operate se encuentra en el siguiente
directorio:

<ruta de instalacion>/siemens/sinumerik/hmiltemplate/cfg
Copie el fichero en uno de los siguientes directorios:
<ruta de instalacion>/user/sinumerik/hmi/cfg

<ruta de instalacion>/oem/sinumerik/hmilcfg

Nota

Para ver los propios cambios con mas claridad, simplemente borre los parametros no
modificados de la copia del fichero "slpmconfig.ini".

Los datos que van a enviarse (directorios, ficheros sueltos) se comprimen en un archivo (*.arc).
Los archivos (*.arc) se envian directamente, sin comprimirse adicionalmente. Si ha seleccionado
un archivo (*.arc) junto con otro fichero (p. ej., un directorio), estos se comprimen en un nuevo
archivo antes de enviarse.
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Leer archivos

Para leer archivos, utilice la interfaz V24. Primero se transmiten y a continuacién se
descomprimen.

Nota
Leer archivo de puesta en marcha

Si se lee un archivo de puesta en marcha con la interfaz V24, este se activa inmediatamente.

Editar externamente un formato de cinta perforada

Para editar archivos externamente, créelos en formato de cinta perforada.

Procedimiento
1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas"y accione el
IE pulsador de mend "CN" o "Unidad local".
Administr.
programas

M cn

Unidad
“~“ local
o bien
K Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha" y accione el
pulsador de mend "Datos de sistema".
Puesta
en marcha
o Datos
5 sist,
Emitir archivo
2. Marque los directorios o ficheros que desee enviar a V24.
3. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Archivar".
Archivar
Enviar 4. Accione el pulsador de menu "Enviar V24".
U24
o bien
Leer archivo
Recibir Accione el pulsador de menu "Recibir V24" para leer ficheros con la
U4 interfaz V24.
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12.20 V24

Ajuste V24 Significado

Protocolo La transmisién a través de la interfaz V24 es compatible con los siguientes
protocolos:
e RTSICTS (ajuste predeterminado)
e Xon/Xoff

Transmisién Transmisién con un protocolo protegido (protocolo ZMODEM):

¢ Normal (ajuste predeterminado)

e Protegido
En la interfaz seleccionada se ajusta la transmisién protegida junto
con handshake RTSICTS.

Velocidad de transferencia

Velocidad de transmisién: velocidad de transmisién de hasta 115 kbau-

dios. La velocidad de transferencia utilizable depende del dispositivo co-
nectado, de la longitud del cable y de las condiciones ambientales eléc-
tricas.

* 110

¢ 19200 (ajuste predeterminado)

e 115200

Formato de archivo

¢ Formato de cinta perforada (ajuste predeterminado)

¢ Formato binario (formato PC)

Ajustes V24 (detalles)

Interfaz

e COM1

Paridad

Los bits de paridad se utilizan para la deteccién de errores: los bits de
paridad se afiaden al caracter codificado para convertir el nimero de
posiciones ajustadas a "1" en un nimero impar (paridad impar) o un

namero par (paridad par).

¢ Ninguna (ajuste predeterminado)
* Impar

e Par

Bits de parada

Es el nimero de bits de parada en la transmision de datos asincrona.
¢ 1 (ajuste predeterminado)
o 2

Bits de datos

Es el nimero de bits de datos en la transmisién asincrona.
e 5bits

e 8 bits (ajuste predeterminado)

XON (Hex)

Solo con protocolo: Xon/Xoff

XOFF (Hex)

Solo con protocolo: Xon/Xoff

Esperando a XON tras recep-
cion de Start V24

Solo con protocolo: Xon/Xoff
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Procedimiento

376

Ajuste V24

Significado

Final de transmision (Hex)

Solo con formato de cinta perforada
Parada con caracter final de transmisién
Elajuste predeterminado para el caracter final de transmisién es 1A (HEX).

Vigilancia de tiempo (seg.)

Vigilancia de tiempo

En caso de problemas en la transmisién o bien si ésta llega a su fin (sin
caracter final de transmision), la transmision se cancela una vez transcu-
rridos los segundos indicados.

La vigilancia de tiempo se controla con un generador de impulsos de reloj

que se pone en funcionamiento con el primer caracter y se pone a cero
tras cada caracter transmitido.

La vigilancia de tiempo es ajustable (segundos).

% 1.

Administr.
programas
linidad
— local
3.
Archivar
Njustes 4.
u24
5.
Detalles

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.

Accione el pulsador de ment "CN" o "Unidad local".

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Archivar".

Accione el pulsador de menu "Ajustes V24",
La ventana "Interfaz: V24" se abre.
Los ajustes de interfaz se muestran.

Accione el pulsador de menu "Detalles" si desea ver y editar mas
ajustes para la interfaz.

Universal
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13.1 Vision general

La funcién "Teach In" permite editar programas en los modos de operacién "AUTO" y "MDA".
Pueden crearse y modificarse secuencias de desplazamiento sencillas.

Los ejes se desplazan manualmente a determinadas posiciones para realizar secuencias de
mecanizado sencillas y hacerlas reproducibles. Se aplican las posiciones alcanzadas.

En el modo "AUTO", se realiza el teach-in del programa seleccionado.
En el modo "MDA", el teach-in se realiza en la memoria MDA.

De esta forma, los programas externos que hayan podido crearse fuera de linea pueden
adaptarse y modificarse segln sea necesario.

Nota
Teach-in de programa no posible

El Teach-in de programas no estd disponible al seleccionar un programa EES.

Secuencia general
1. Active el modo de aprendizaje.

2. Inserte una secuencia:
Sitlie para ello el cursor en el lugar deseado del programa e inserte una linea vacia.
Accione el pulsador de menu correspondiente "Aprender posicién”, "Marcha rapida GO1",
"Recta G1" o "Nodo de interpolacién circular CIP" y "Punto final del arco CIP".
o bien

3. Modifique una secuencia existente.
Marque para ello la secuencia de programa deseada y accione el pulsador de menu
correspondiente "Aprender posicién", "Marcha rapida GO1", "Recta G1" o0 "Nodo de
interpolacién circular CIP" y "Punto final del arco CIP".
Una secuencia puede sobrescribirse solamente con otra secuencia del mismo tipo.

4. Desplace los ejes.

5. Accione el pulsador de ment "Aceptar” para el aprendizaje de la secuencia de programa
nueva o modificada.
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Nota
Aprendizaje de varias secuencias:

Con la primera secuencia de aprendizaje se aprenden todos los ejes ajustados. En las secuencias
de aprendizaje siguientes, se aprende solamente con los ejes modificados mediante
desplazamiento o entrada manual.

Si se abandona el modo de aprendizaje, el proceso comienza de nuevo.

Nota
Seleccion de los ejes y parametros que han a aprenderse

La ventana "Ajustes" permite definir los ejes de la secuencia de aprendizaje que se aplican.

Aqui se determina si los parametros de movimiento y transicién se ofrecen para el aprendizaje.

Cambio de modo de operacién y de campo de manejo

Si se cambia a otro modo de operacién o a otro campo de manejo durante el procedimiento de
aprendizaje, los cambios de posicién se rechazan y se desactiva el modo de aprendizaje.
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13.2 Eleccién del modo de aprendizaje

13.2 Eleccion del modo de aprendizaje

Para adaptar el programa actual, cambie al modo de aprendizaje.

Requisitos

Modo de operacién "AUTO": Se ha seleccionado el programa para editar.

Modo de operacién "MDA": El programa para editar esta cargado en el bufer MDA.

Procedimiento

/e
M,
Magquina

=)

AUTO

MDA

2)

TEACHIN

I __Teach-

in

Universal

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <AUTO> o <MDA>.

Pulse la tecla <TEACH IN>.

Accione el pulsador de menu "Teach-in".
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13.3 Ediciéon de programa

13.3.1 Insertar secuencia

Procedimiento

El cursor ha de estar situado sobre una linea vacia.

Las ventanas para insertar secuencias de programa contienen campos de entrada y salida para
los valores reales en el WKS. Segun el preajuste, se proponen campos de seleccién con
parametros para el comportamiento en movimiento y la transicién de movimiento.

Los campos de entrada no estan preasignados en la primera seleccién salvo que se hayan
desplazado ejes antes de seleccionar la ventana.

Todos los datos de los campos de entrada/salida se aplican al programa mediante el pulsador de
menu "Aceptar”.

Teach- 1. El modo de aprendizaje estd activo.
in
2. Posicione el cursor en el lugar deseado del programa.
Inserte una linea vacia si no hay ninguna.
Rapido 3. Accione los pulsadores de mend "Rapido GO", "Recta G1" o "Pto interm
Ge circulo CIP"y "Punto fin arco CIP".
Punto fin Se muestran en pantalla las ventanas correspondientes con los campos de
circulo CIP entrada.
4, Desplace los ejes a la posiciéon deseada.
v 5. Accione el pulsador de menu "Aceptar”.
Aceptar Se inserta una nueva secuencia de programa en la posicién del cursor.
o bien
» Accione el pulsador de menu "Cancelar" para rechazar las entradas.
Gancelar
13.3.2 Modificar secuencia

380

Una secuencia de programa puede sobrescribirse solamente con una secuencia de aprendizaje
del mismo tipo.

Los valores de eje indicados en la ventana correspondiente son valores reales, no los valores que
se sobrescribiran en la secuencia.

Nota

Si en la ventana de secuencias de programa desea modificar alguna magnitud, excepto la
posicidn y sus parametros, en una secuencia, se recomienda la entrada alfanumérica.
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Procedimiento
Teach- El modo de aprendizaje esta activo.
E i
Seleccione la secuencia de programa para editar.
Teach-in Accione el correspondiente pulsador de menu "Aprender posicion”, "Mar-
posicion cha rapida GO", "Recta G1" o "Pto interm circulo CIP" y "Punto fin arco CIP".
Punto fin Se muestran en pantalla las ventanas correspondientes con los campos de
circulo CIP entrada.
v Desplace los ejes a la posicién elegida y accione el pulsador de menu
fceptar "Aceptar".
El teach-in de la secuencia de programa se realiza con los valores modifi-
cados.
o bien
» Accione el pulsador de menu "Cancelar" para rechazar los cambios.
Cancelar
13.3.3 Seleccionar secuencia
El puntero de interrupcién puede situarse en la posicién actual del cursor. La proxima vez que se
inicie el programa, la edicién continuara en este punto.
El aprendizaje permite modificar también dreas de programa que ya se han ejecutado. La
ejecucion del programa se bloqueara automaticamente.
Para poder reanudar el programa es preciso realizar un reset o seleccionar una secuencia.
Procedimiento
Teach- El modo de aprendizaje esta activo.
E i
Situe el cursor sobre la secuencia de programa deseada.
S eleceion Accione el pulsador de menu "Seleccién secuencia”.
SECUencia
13.3.4 Borrar una secuencia
Silo desea, puede borrar en el modo de aprendizaje una secuencia completa de Teach o del
programa.
Universal
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Teach-in de programa
13.3 Edicién de programa

Procedimiento
Teach- 1. El modo de aprendizaje esta activo.
in
2. Seleccione la secuencia de programa que desee borrar.
3. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Borrar secuencia".

Se borrara la secuencia sobre la que esté situado el cursor.

Borrar
Secuencia
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Teach-in de programa

13.4 Secuencias Teach

13.4 Secuencias Teach

Aprender posicion

Los ejes se desplazan y se escriben los valores reales actuales directamente en una secuencia de
posicion.

Aprender marcha rapida GO

Los ejes se desplazan y se realiza un aprendizaje de una secuencia rapida con las posiciones
alcanzadas.

Aprender recta G1

Los ejes se desplazan y se realiza un aprendizaje de una secuencia de mecanizado (G1) con las
posiciones alcanzadas.

Aprender interpolacién circular CIP

En la interpolacién circular CIP introduzca el vértice y el extremo. El aprendizaje se realiza por
separado en una sola secuencia. El orden en el que se programan ambos puntos no esta
definido.

Nota

Preste atencion a que la posicién del cursor no cambie mientras tiene lugar el aprendizaje de los
dos puntos.

El aprendizaje del punto intermedio tiene lugar en la ventana "Punto intermedio del arco CIP".
El aprendizaje del punto final tiene lugar en la ventana "Punto final del arco CIP".

El vértice y el nodo de interpolacion solo se aprenden con los ejes geométricos. Por lo tanto,
siempre debe haber al menos 2 ejes geométricos para la aplicacion.

Aprendizaje de Spline A

En la interpolacion de Spline de Akima se introducen nodos de interpolacién que se conectan
mediante una curva suave.

Se introduce el punto inicial y se especifica una transicién al principio y al final.

El teach-in de cada nodo se realiza mediante "Aprender posicion”.

Opcién de software
‘ Para la interpolacion del Spline A necesita la opcion "Interpolacién Spline".
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Teach-in de programa

13.4 Secuencias Teach

Procedimiento

¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Teach- D El modo de aprendizaje estd activo.
in
2. Accione los pulsadores de menu ">>"y "ASPLINE".
Se abre la ventana "Spline de Akima" con los campos de entrada.
ASPLIME
3. Desplace los ejes a la posicién elegida y ajuste, en su caso, el tipo de
transicién para el punto inicial y final.
v 4, Accione el pulsador de menu "Aceptar”.
Aceptar Se inserta la nueva secuencia de programa en la posicién del cursor.
o bien
» Accione el pulsador de menu "Cancelar" para rechazar las entradas.
Gancelar
13.4.1 Parametros de entrada con secuencias Teach

Parametros para ejes que han a aprenderse

Parametros

Descripcion

X

Posicién del eje en direccidén X

Posicion del eje en direcciéon Y

Posicion del eje en direccién Z

Y
z
I

Coordenada del punto intermedio del arco en direccion X

Coordenada del punto intermedio del arco en direcciéon Y

J
K

Coordenada del punto intermedio del arco en direccién Z

Avance (solo con G1 y punto final del arco CIP)

Pardmetro Descripcion Unidad
F Velocidad de avance mm/vuelta
0 mm/min
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Teach-in de programa

Tipos de transicion

13.4 Secuencias Teach

Parametros

Descripcion

G60

Parada precisa

G64

Matado de esquina

G641

Matado de esquinas programable

G642

Matado de esquinas con precision axial

G643

Matado de esquinas interno de secuencia

G644

Matado de esquinas en dindmica de eje

G645

Matado de esquina

Tipos de movimiento

Parametros

Descripcion

CP

sincronizado con la trayectoria

PTP

Punto a punto

PTPGO

sélo GO punto a punto

Comportamiento de transicion en la curva spline

Parametros

Descripcion

Inicio

Comportamiento de transicién al inicio
¢ BAUTO: cdlculo automatico

e BNAT: la curvatura es cero o natural
¢ BTAN: tangencial

Fin

Comportamiento de transicién al inicio
¢ EAUTO: célculo automético

e ENAT: la curvatura es cero o natural
e ETAN: tangencial
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Teach-in de programa

13.5 Ajustes de teach-in

13.5 Ajustes de teach-in

En la ventana "Ajustes” se determinan los ejes que se aplican con la secuencia de aprendizaje y
si se proporcionan pardmetros para el tipo de movimiento y el modo de contorneado.

Procedimiento

Teach- 1. El modo de aprendizaje esta activo.

2. Accione los pulsadores de mend ">>"y "Ajustes”.
Se abre la ventana "Ajustes".

Ajus-
tes
3. En "Ejes para teach-in"y "Pardmetros para teach-in", active las casillas de
verificacion de los ajustes elegidos.
g 4. Accione el pulsador de menu "Aceptar" para confirmar los ajustes.
Aceptar
Universal
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Terminales portatiles para manejo multitactil 1 4

14.1 HT 8

14.1.1 HT 8 Vision general

El terminal portatil mévil SINUMERIK HT 8 retine las funciones de un panel de operador y un
panel de mando de maquina. Esto le permite observar, manejar, realizar el aprendizaje y
programar a pie de maquina.

Teclas del cliente (de libre asignacion)

Teclas de desplazamiento

Tecla de menu de usuario

®OOO

Volante (opcional)

Manejo
La pantalla de color TFT de 7,5" ofrece manejo tactil.
Se dispone de teclas de membrana para el desplazamiento de los ejes, la introduccién de
ndmeros, el control del cursor y las funciones del panel de mando de maquina (p. ej., marchay
parada).
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil
14.1THT 8

EIHT 8 Ileva un pulsador de parada de emergencia y dos teclas de validacién de 3 niveles. Puede
conectarse un teclado externo.

Teclas del cliente

Las cuatro teclas de cliente se pueden asignar libremente y configurar de forma personalizada
para el cliente.

.n. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Panel de mando de maquina integrado

EIHT 8 tiene un MCP integrado. Esta formado por teclas (p. ej., marchay parada), asi como teclas
en forma de pulsadores de mend.

Las distintas teclas se describen en el capitulo "Elementos de manejo del panel de mando de
maquina".

Nota

Las sefiales de interfaz PLC activadas mediante pulsadores de ment del panel de mando de la
maquina estan controladas por flanco.

Tecla de validacion

El HT 8 tiene dos teclas de validacién. Esto le permite activar la funcién de validacién en
intervenciones del operador que requieran validacién (p. ej., mostrar las teclas de
desplazamiento) con la mano izquierda o derecha indistintamente.

Las teclas de validacion permiten las posiciones siguientes:
¢ soltado (sin accionar)

 validacién (posicion central) - la validacion de canal 1y canal 2 estan en el mismo
conmutador.

* panico (pulsado a fondo)

Teclas de desplazamiento

Para desplazar los ejes de la maquina mediante las teclas de desplazamiento del HT 8 es preciso
haber seleccionado el modo de operacion "JOG" o "MDA", las funciones "REF POINT" o "TEACH
IN". Dependiendo del ajuste, debera accionar la tecla de validacién.

.n. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil

Teclado virtual

14.1 HT 8

Para introducir comodamente los valores existe un teclado virtual.

Conmutar canal

* Enlaindicacién de estado tiene la posibilidad de conmutar el canal tocando la indicacion del
canal:

En el campo de manejo "Maquina” (indicacién de estado grande) mediante manejo tactil
de la indicacion de canal en la indicacién de estado.

En los restantes campos de manejo (indicacion de estado pequefia) mediante manejo
tactil de la indicacion de canal en los encabezados de las imagenes (campo amarillo).

¢ Enelmenudel panel de maquina, al que se accede mediante la tecla del menu de usuario "U",

se dispone del pulsador de menu "1... n CHANNEL".

Conmutacién del campo de manejo

Mediante manejo tactil del simbolo visualizado para el campo de manejo activo se visualiza el

menu

Volante

de campos de manejo.

El HT 8 esta disponible con volante.

Informacion adicional

Encontrard mas informacién sobre la conexién y la puesta en marcha en el Manual de producto
Handheld Terminal HT 8.

Consulte también

Conmutacién de canal (Pagina 93)

14.1.2 Teclas de desplazamiento

Las teclas de desplazamiento no estan rotuladas. No obstante, en lugar del mend vertical de
pulsadores puede visualizarse un rétulo de las teclas.

De manera predeterminada se muestra el rétulo de las teclas de desplazamiento para un
maximo de 6 ejes en panel tactil.

o

Universal
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Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil

14.1 HT 8
Mostrar y ocultar
La visualizacién y ocultacién del rotulo puede estar vinculada, por ejemplo, con el
accionamiento del pulsador de validacion. Las teclas de desplazamiento se visualizan después
de accionar el pulsador de validacion.
Al soltar el pulsador de validacién, las teclas de desplazamiento vuelven a ocultarse.
a Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
[—— Los pulsadores de men verticales y horizontales existentes se solapan o se
ocultan, es decir, no pueden manejarse otros pulsadores de mend.
L Y
1
¥l | ¥
£l 21
Rl | Al
(.
14.1.3 Menu del panel de mando de maquina

Mediante el manejo tactil de los pulsadores de menu correspondientes se seleccionan
determinadas teclas del panel de mando de maquina que se emulan a través del software.

Universal
390 Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3



Terminales portdtiles para manejo multitdctil
14.1 HT 8

La descripcién de las distintas teclas figura en el apartado "Elementos de mando del panel de
mando de maquina".

Nota

Las senales de interfaz PLC activadas mediante pulsadores de menu del panel de mando de la
maquina estan controladas por flanco.

Mostrar y ocultar

Mediante la tecla de menu de usuario "U" se muestra el menu de pulsadores CPF (mend vertical
de pulsadores) y el menu de pulsadores de usuario (menu horizontal de pulsadores).

| =) 09.03.09
Ly |
M,
7 RESET SKP DRFMO1DRY PRI|/\ Espera: falta liberar avance MACHE
MES Posicion [mm] T.F.5
XM 0.000 T FRoESER_3958 01
YM 0.000 =41 __..|
ZIvI 0 000 F 0.000 [VAR]
: 0.000 mm/min  80% [N
S =
Maestr 0 80%
0 L 50 L 100, 120,
H309 ~
=)
Single Block
wcﬁcs
v <«
> | Uolver
n u2 u3 u4 s U6 uz ua
> Mediante la tecla de conmutacién de menus se amplia el menu horizontal de
pulsadores de usuario. Con ello dispone de 8 pulsadores de menu adicionales.

<< Mediante el pulsador de menu "Volver" se oculta nuevamente la barra de mendu.
Uolver
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil

14.1HT 8

Pulsadores del menu de panel de mando de maquina

Existen los siguientes pulsadores de menu:

Pulsador de menu
"Maquina"
Pulsador de menu
"[VAR]"

Pulsador de menu
"1...n CHANNEL"

Pulsador de menu
"Single Block"

Pulsador de menu
"WCS MCS"

Pulsador de menu
"Atras"

Seleccionar el campo de manejo "Maquina".
Seleccionar avance incremental variable del eje
Conmutar canal

Conexiénl/desconexién del modo Secuencia a secuencia
Conmutar entre WKS y MKS

Cerrar ventana

Nota

La ventana se oculta automaticamente al cambiar de campo con la tecla <MENU SELECT>.

14.1.4 Teclado virtual

El teclado virtual se utiliza como equipo de entrada para campos de manejo tactil.

Procedimiento

392

El teclado virtual se abre haciendo doble clic en un elemento de manejo apto para entradas
(editor de programas, campos de edicién). El teclado virtual puede colocarse en cualquier parte
de la interfaz de usuario.

Puede elegir entre un teclado completo y un teclado reducido que comprende solamente el
bloque numérico. En el teclado completo puede conmutar la asignacién de las teclas entre la
configuracién inglesa y la configuracién del idioma ajustado en ese momento.

1.
2.
3.
4,
—_—
INPUT

Sitle el cursor en el campo de entrada deseado.
Haga clic en el campo de entrada.

Aparecera el teclado virtual.

Introduzca sus valores a través del teclado virtual.
Pulse la tecla <INPUT>.

o bien
Posicione el cursor en otro elemento de manejo.
El valor se acepta y el teclado virtual se cierra.
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil
14.1 HT 8

Posicionamiento del teclado virtual

Mantenga pulsada con el 1apiz o un dedo el drea libre situada a la izquierda del simbolo "Cerrar
ventana". Desplace asi el teclado a la posiciéon que desee.

Teclas especiales del teclado virtual

@ Tecla "tilde"

e Cambia el signo en un campo de entrada numérico.

e Introduce un caracter de tilde en un campo de entrada de texto (p. €j., editor de programas).
@ Tecla "Eng"

Conmuta la asignacion de teclas a la configuracién inglesa o a la del idioma ajustado actualmente.
@ Area para el posicionamiento del teclado virtual.
@ Tecla "Num"

Reduce el teclado virtual al bloque numérico.

Bloque numérico del teclado virtual

Con la tecla "ABC" se vuelve al teclado completo.
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil
14.2 HT 10

14.2 HT 10

14.2.1 HT 10: Sinopsis

El terminal portatil mévil HT 10 redne las funciones de un panel de operador y un panel de
mando de maquina. Esto le permite observar, manejar, realizar el aprendizaje y programar a pie
de maquina.

El HT 10 puede manejarse con la interfaz de usuario "SINUMERIK Operate Generation 2".

SIEMENS| SINUMERIK

Pulsador de parada de emergencia
Pantalla/pantalla tactil

Volante (opcional)

Selector giratorio de correccion
Teclas de funcién LED

OEOOO N,

Manejo

La pantalla TFT en color de 10,1" sensible al tacto y totalmente grafica del HT 10 cuenta con
manejo tactil. La resoluciéon de 1280 x 800 pixeles es adecuada para el uso del "Display
Manager".

Para el desplazamiento de los ejes se puede utilizar el volante o bien las teclas mecanicas de
desplazamiento ("+"/"-").

EI HT 10 lleva un pulsador de parada de emergencia y una tecla de validacién de dos canales y
tres niveles.

Puede conectarse un teclado externo.
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil

14.2HT 10

Es posible personalizar la configuracién de las teclas.

Teclas personalizadas

Las teclas personalizadas pueden asignarse libremente. Las teclas se pueden rotular con textos
propios en el idioma del pais correspondiente.

L

Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Panel de mando de maquina integrado

ElI HT 10 dispone de un MCP integrado. Esta formado por teclas mecanicas (p. ej., marchay
parada), asi como teclas en forma de pulsadores de mend.

Las distintas teclas se describen en el capitulo "Elementos de manejo del panel de mando de
maquina".

Nota

Las sefales de interfaz PLC activadas mediante pulsadores de mendt del panel de mando de la
maquina estan controladas por flanco.

Tecla de validacion

EI HT 10 dispone de una tecla de validacién. Esto le permite activar la funcién de validacién en
intervenciones del operador que requieran validacién (p. ej., mostrar las teclas de
desplazamiento).

Las teclas de validacion permiten las posiciones siguientes:

¢ soltado (sin accionar)

 validacién (posicion central) - la validacién de canal 1y canal 2 estan en el mismo
conmutador.

e panico (pulsado a fondo)

Teclas de desplazamiento

Para desplazar los ejes de la maquina mediante las teclas mecanicas de desplazamiento es
preciso haber seleccionado el modo de operacion "JOG" o "MDA" o las funciones "REF POINT" o
"TEACH IN". Dependiendo del ajuste, debera accionar la tecla de validacién.

o

Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Nota

También es posible desplazar los ejes de la maquina mediante manejo tactil.

Universal

Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 395



Terminales portdtiles para manejo multitdctil

14.2HT 10

Teclado virtual

Conmutar canal

Volante

Para introducir comodamente los valores existe un teclado virtual.

* Enlaindicacién de estado tiene la posibilidad de conmutar el canal tocando la indicacion del
canal:

— Enelcampo de manejo "Maquina” (indicacién de estado grande) mediante manejo tactil
de la indicacion de canal en la indicacién de estado.

— En los restantes campos de manejo (indicacién de estado pequefia) mediante manejo
tactil de la indicacion de canal en los encabezados de las imagenes (campo amarillo).

* Enelmenudel panel de maquina, al que se accede mediante la tecla del menu de usuario "U",

se dispone del pulsador de menu "1... n CHANNEL".

Conmutacién del campo de manejo

Mediante manejo tactil del simbolo visualizado para el campo de manejo activo se visualiza el
menu de campos de manejo.

El HT 10 dispone de un volante.

El HT 10 permite desplazar los ejes de la maquina mediante el volante.

a Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Informacion adicional

Encontrard mas informacién sobre la conexién, puesta en marcha y configuracion de las teclas
personalizadas en el Manual de producto Handheld Terminal HT 10.

14.2.2 Menu del panel de mando de maquina

396

Mediante el manejo tactil de los pulsadores de menu correspondientes se seleccionan
determinadas teclas del panel de mando de maquina que se emulan a través del software.

La descripcién de las distintas teclas figura en el apartado "Elementos de mando del panel de
mando de maquina".

Nota

Las sefales de interfaz PLC activadas mediante pulsadores de menu del panel de mando de la
maquina estan controladas por flanco.
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil
14.2 HT 10

Mostrar y ocultar

Mediante la tecla de menu de usuario "U" se muestra el menu de pulsadores CPF (menu vertical
de pulsadores) y el menu de pulsadores de usuario (menu horizontal de pulsadores).

SIEMENS SINUMERIK OPERATE

MES 2 Posicion [mm] TES

X1 o 0.000 T

71 O 0.000 R

0.000 mmimin 10% SF 2
Al [ 0.000

Mediante la tecla de conmutacién de menus se amplia el menu horizontal de pulsadores de
usuario. De este modo estan disponibles pulsadores de menu adicionales.

Pulsadores del menu de panel de mando de maquina

Existen los siguientes pulsadores de men:

SF1-SF4,U1-8 Teclas del cliente, posibilidad de inscripcion en distintos idiomas
Pulsador de ment "WKS/ | Conmutacién entre WKS y MKS
MKS"
Pulsador de menu "Single | Conexién/desconexion del modo Secuencia a secuencia
Block"
Nota

La ventana se oculta automaticamente al cambiar de campo con la tecla <MENU SELECT>.
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil
14.2 HT 10

Seleccién de eje

Para seleccionar un eje en la ventana de valores reales, se debe activar la casilla de verificacién
en la linea de titulo de la ventana de valores reales.

Al tocar la casilla de verificacion, aparece una casilla de verificacién junto al nombre de cada eje
habilitado para la seleccién.

a. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Un eje se selecciona activando la correspondiente casilla de verificacion.

Nota

Para asignar un eje al volante, active el volante mediante el elemento de manejo tactil "Volante"
y seleccione a continuacién el correspondiente eje mediante la casilla de verificacion.

A continuacién, desplace los ejes con incrementos fijos mediante los elementos de manejo
tactiles.

14.2.3 Teclado virtual
El teclado virtual se utiliza como equipo de entrada para campos de manejo tactil.

El teclado virtual se abre haciendo doble clic en un elemento de manejo apto para entradas
(editor de programas, campos de edicién). El teclado virtual puede colocarse en cualquier parte
de la interfaz de usuario.

Puede elegir entre un teclado completo y un teclado reducido que comprende solamente el
bloque numérico. En el teclado completo puede conmutar la asignacién de las teclas entre la
configuracién inglesa y la configuracion del idioma ajustado en ese momento.

ofwlefnfriviu]ijole|i] fuelr]els g
afsfofefofujofefe]-JcfoQqlels]o &R

Ilﬂlﬂlﬂl- RIEIEDED .
[ -] e B

Tecla de conmutacién entre mayusculas y minusculas.

@ Tecla de conmutacién entre letras y caracteres especiales
@ Tecla de conmutacién para asignar el teclado especifico del pais

Tecla de conmutacién entre teclado completo y teclado numérico

Adopcién de los valores introducidos

Los valores introducidos se adoptan con la tecla <INPUT>.
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Terminales portdtiles para manejo multitdctil
14.2 HT 10

Posicionamiento del teclado virtual

Mantenga pulsada con el 1apiz o un dedo el drea libre situada a la izquierda del simbolo "Cerrar
ventana". Desplace asi el teclado a la posicion deseada.
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14.3 Calibrar el panel tdctil

14.3 Calibrar el panel tactil

La primera vez que se realiza la conexién al control es necesaria una calibracién del panel tactil.

Nota
Recalibracion

Si observa que el manejo es impreciso, realice una nueva calibracién.

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Procedimiento

1. Pulse simultaneamente la tecla de retorno de menu y la tecla <MENU
/\ SELECT> para iniciar la pantalla de servicio TCU.
(=)
MEMU
SELECT

2. Toque el botén "Calibrate TouchPanel".

Se iniciara el proceso de calibracion.
3. Siga las instrucciones en pantalla y toque sucesivamente los tres puntos

de calibracién.
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14.3 Calibrar el panel tdctil

El proceso de calibracién ha finalizado.

4., Toque el pulsador de menu horizontal "1" o la tecla con el niUmero "1" para
cerrar la pantalla de servicio TCU.
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14.3 Calibrar el panel tdctil
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15.1 Funciones

La funcién "Ctrl-Energy" le ofrece las siguientes posibilidades de uso para mejorar el rendimiento
energético de su maquina.

Ctrl-E Analisis: Registro y evaluacién del consumo de energia

El primer paso para lograr una mayor eficiencia energética es registrar el consumo de energia.
El consumo de energia se mide y se muestra en el control con la unidad multifuncional SENTRON

PAC.

Segun la configuracién y la conexion de SENTRON PAC, es posible medir la potencia de la
maquina completa o solamente de un consumidor determinado.

Con independencia de ello, la potencia se determina y se muestra directamente a partir de los
accionamientos.

Ctrl-E Perfiles: Control de estados energéticos de la maquina

Para optimizar el consumo de energia existe la posibilidad de definir y consignar perfiles de
ahorro energético. P. ej., la maquina tiene un modo de ahorro de energia simple y uno de orden
superior, o se desconecta automaticamente cuando se dan determinadas condiciones.

Estos estados energéticos definidos se consignan como perfiles. Los perfiles de ahorro
energético se activan con la interfaz de usuario (p. €j., la tecla para las pausas).

Nota

Ctrl-E Desactivar perfiles

Bloquee los perfiles Ctrl-E antes de una puesta en marcha en serie para evitar que la NCU se
apague involuntariamente.

o

Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Nota

Llamada de la funciéon mediante combinacién de teclas

Para activar la funcién "Ctrl Energy", pulse las teclas <CTRL> + <E>.

Informacion adicional

Encontrara mas informacion sobre la configuracion en el Manual de sistema Ctrl-Energy.

Universal
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15.2 Ctrl-E Andlisis

15.2

15.2.1

404

Ctrl-E Analisis

Visualizar consumo de energia

En la mascara de entrada SINUMERIK Ctrl-Energy encontrara una comoda vista general del
consumo energético de la maquina. Para visualizar los valores y obtener la representacion
grafica debe haber un Sentron PAC conectado y una medicién a largo plazo configurada.

Se muestra el consumo mediante los siguientes graficos de barras:
* Visualizacién de la potencia actual
* Medicién del consumo energético actual

* Medicién comparativa del consumo energético

4 Schraubenlinien-Interpolation

SINUMERIK Ctrl-Energy

Ctrl-E
Potencia actual Energia Hoy Energia Dia anterior
0.086 kU 13.332 kUh 1.853 kUh
Ctrl-E

Perfiles

13.332 kUh ‘

Alimentacion

0.880 kUh 0.680 kUh

Regeneracion

Mem: 17.48% (173.18 MB) - CPU: 22.55%, Idle: 75.28% [

AR
¥ Energy

Figura 15-1  Pantalla de inicio de Ctrl-Energy con indicacién del consumo energético actual

Indicacién en el campo de manejo "Maquina"

Enlaprimeralineadelaindicacién de estado se muestra en qué estado de potencia se encuentra
la maquina en este momento.

Indicacion Significado

W Una barra roja significa que la maquina no trabaja de manera productiva.

1= Una barra verde oscuro en sentido positivo indica que la maquina trabaja de ma-
nera productiva y consume energia.

- Una barra verde claro en sentido negativo indica que la maquina devuelve energia
alared.
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15.2 Ctrl-E Andlisis

Procedimiento
l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros".
Parametros
> 2. Accionelateclade conmutaciéon de menusy el pulsador de mend "Ctrl-Energy".
Cirl-
Energy
o bien
+ Pulse las teclas <Ctrl> + <E>.
CTRL
= Se abre la ventana "SINUMERIK Ctrl-Energy".
15.2.2 Visualizacion de analisis energéticos

En la ventana "Ctrl-E Analisis" se muestra una vista general mas detallada del consumo de

energia.

Se ofrecen lecturas del consumo energético de los componentes siguientes:

* Total de los ejes

* Total de los grupos (si se han configurado grupos secundarios en el PLC)

¢ Sentron PAC

¢ Total de la maquina

Visualizacién detallada del consumo de energia

También existe la posibilidad de visualizar los valores de consumo de todos los accionamientos
y grupos secundarios, si los hay.

Procedimiento

o cul B

Ctrl-E 2.

Analisis

Detalles

Universal

Se encuentra en la ventana de acceso "SINUMERIK Ctrl-Energy".

Accione el pulsador de menu "Ctrl-E Analisis".

Se abre la ventana "Ctrl-E Andlisis". Se muestran los valores totales de consumo
de los componentes.

Accione el pulsador de menu "Detalles" para visualizar el consumo de energia
de los distintos accionamientos y grupos secundarios.
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15.2.3 Medir y memorizar el consumo de energia

Es posible medir y registrar el consumo de energia de los ejes o grupos secundarios
seleccionados, de Sentron PAC o de toda la maquina.

Medicion del consumo de energia de programas de pieza

Se puede medir el consumo de energia de programas de pieza. En ese caso se tienen en cuenta
accionamientos individuales para la medicién.

Debe especificar en qué canal se deben disparar el arranque y la parada del programa de pieza
y el nimero de repeticiones que se desea medir.

Guardar mediciones

Guarde los valores de consumo medidos para una comparacién posterior de los datos.

Nota

Se guardan hasta 3 juegos de datos. Si hay mas de 3 mediciones, el juego de datos mas antiguo
se sobrescribe automaticamente.

Duracion de la medicion

El tiempo de medicién esta limitado. Cuando se alcanza el tiempo de medicion maximo, se
termina la medicién. En la linea de didlogo se muestra un aviso al respecto.

Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Requisitos
i Cid Ha accionado el pulsador de menu "Ctrl-E Anadlisis" y la ventana "Ctrl-E
" Energy Analisis" esta abierta.
Procedimiento
Iniciar 1. Accione el pulsador de menu "Iniciar medida".
medida Se abre la ventana de seleccién "Ajuste medida: seleccién dispositivo".
v 2. En la lista, seleccione el aparato deseado, active la casilla de verificacién
0K "Medir programa de pieza" si es necesario, introduzca el nimero de repe-
ticiones, seleccione el canal que desee y accione el pulsador de mendu
IIOKII‘

Se inicia el registro.
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Parar
medida

Guardar
medida

15.2 Ctrl-E Andlisis

Accione el pulsador de mend "Detener medicion".
La medicioén finaliza.

Accione el pulsador de menu "Guardar medida" para almacenar los valo-
res de consumo de la medicién actual.

La seleccion del eje que se debe medir depende de la configuracién.

15.2.4 Seguimiento de mediciones

Las curvas de medicién actuales y guardadas pueden visualizarse en forma de grafico.

Requisitos
m Ha accionado el pulsador de menu "Ctrl-E Analisis" y la ventana "Ctrl-E
Andlisis" esta abierta.
Procedimiento
Mostrar Accione el pulsador de menu "Grafico".
curyas med. En la ventana "Ctrl-E Analisis" se muestra la medicién actual como una
curva de medicién azul.
Mediciones Accione el pulsador de ment "Mediciones guardadas” para visualizar las
guardadas Gltimas mediciones guardadas.
Ademas se muestran 3 curvas de medicién de diferente color junto con el
tiempo de medicién.
Accione de nuevo el pulsador de men( "Medidas guardadas” si solo desea
guardadas ver la medicién actual.
15.2.5 Seguimiento de valores de consumo
Los valores de consumo actuales y guardados pueden visualizarse en forma de tabla detallada.
Visualizacién Significado
Inicio de la medicién Muestra el instante en el que se inicié la medicién accionando el pulsador de
menu "Iniciar medida".
Duracién de la medicién | Muestra el tiempo de medicién hasta accionar el pulsador de menu "Parar
[s] medida" en segundos.
Equipo Muestra el componente para medir elegido
e Manual (valor fijo, p. ej., carga basica, definido en el PLC)
e Sentron PAC
* Total de grupos (si estan definidos en el PLC)
* Total ejes
* Total maquina
Universal
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Visualizacion

Significado

Energia alimentada [kWh] | Muestra la energia alimentada del componente para medir elegido en kilo-

vatios-hora.

Energia realimentada
[kWh]

Muestra la energia realimentada del componente para medir elegido en
kilovatios-hora.

Suma energia [kWh]

Muestra la suma de los valores de accionamiento medidos o la suma de
todos los ejes, ademas del valor fijo y Sentron PAC.

Visualizacién en la ventana "Ctrl-E Andlisis: Tabla"

Requisitos
i Ctl 1. Ha accionado el pulsador de menu "Ctrl-E Analisis" y la ventana "Ctrl-E
" Energy Analisis" esta abierta.
2. Ya se han guardado mediciones.
Procedimiento
Mostrar Accione los pulsadores de menu "Grafico" y "Detalles".
curvas med. En la ventana "Ctrl-E Anélisis: Detalles" se muestra una tabla con los datos
de medida y valores de consumo de las tres Ultimas mediciones guarda-
Detalles dasy, en su caso, de una medicién actual.
15.2.6 Comparar valores de consumo
Es posible visualizar una comparacién de los valores de consumo alimentados y realimentados
de las mediciones actuales y guardadas.
Requisitos
iv Cirl 1. Ha accionado el pulsador de menu "Ctrl-E Andlisis" y la ventana "Ctrl-E
" Energy Andlisis" esta abierta.
2. Ya se han guardado mediciones.
Procedimiento
Mostrar 1. Accione el pulsador de menu "Grafico".
curvas med.
Comparar 2. Accione el pulsador de menu "Comparar mediciones".
e dicinnes Se abre la ventana "Andlisis Ctrl-E: comparar".
Los valores de consumo alimentados y realimentado de la medicién ac-
tual se muestran en un diagrama de barras.
Universal
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15.2 Ctrl-E Andlisis

Mediciones 3. Accione el pulsador de menu "Mediciones guardadas” para visualizar
guardadas también la comparacién de las 3 dltimas mediciones guardadas.
4, Accione de nuevo el pulsador de men( "Mediciones guardadas” si solo
guardadas desea ver la comparacion actual.
15.2.7 Medicion a largo plazo del consumo de energia

La medicién a largo plazo del consumo de energia se realiza y se guarda en el PLC. De esta
manera se recogen también valores de tiempos durante los cuales el HMI no estaba activo.

Valores medidos

Los valores de energia alimentada y realimentada, asi como la suma de la energia, se indican
para los siguientes periodos:

» Diaactual y anterior

* Mes actual y anterior

* Afio actual y anterior

SENTRON PAC esta conectado.

Requisitos

Procedimiento
v Cirl
¥ Energy
Medicion de
larga durac.

£
Uolver
Universal

—_

N

La ventana "Ctrl-E Analisis" esta abierta.

Accione el pulsador de ment "Medicién a largo plazo".
Se abre la ventana "SINUMERIK Medicion de larga duracién Ctrl-E".
Se muestran los resultados de la medicién a largo plazo.

Accione el pulsador de menu "Volver" para finalizar la medicién a largo
plazo.
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15.3 Ctrl-E Perfiles

15.3.1 Manejo de los perfiles de ahorro energético

En la ventana "Ctrl-E Perfiles" se muestran todos los perfiles de ahorro energético definidos. Aqui
tiene la posibilidad de activar directamente el perfil de ahorro energético deseado, o bien
bloquear o volver a habilitar perfiles.

SINUMERIK Ctrl-Energy Perfiles de ahorro energético

Indicacién Significado

Perfil de ahorro energético Se muestra una lista de todos los perfiles de ahorro energético.
activo en [min] Se indica el tiempo restante hasta alcanzar el perfil definido.
Nota

Bloqueo de todos los perfiles de ahorro energético

Seleccione "Bloquear todo" para, por ejemplo, evitar perturbaciones en la maquina mientras las
mediciones estan en curso.

Cuando se ha alcanzado el tiempo de preaviso de un perfil, aparece una ventana de aviso en la
que se indica el tiempo restante. Una vez alcanzado el modo de ahorro de energia, aparece un
aviso al respecto en la linea de alarmas.

Perfiles de ahorro energético predefinidos

Perfil de ahorro energético | Significado

Modo de ahorro de energia Se reduce el consumo de los grupos de maquinas no necesarios o bien
simple (mdquina en espera) estos se desconectan.

La mdaquina vuelve a estar plenamente operativa de inmediato si es

necesario.
Modo de ahorro de energia ple- | Se reduce el consumo de los grupos de maquinas no necesarios o bien
no (CN en espera) estos se desconectan.
Se originan tiempos de espera para la transicién al estado operativo.
Modo de ahorro de energia La maquina estd completamente desactivada.
maximo (autoapagado) Se originan tiempos de espera mas largos para la transicién al estado
operativo.

¢ Fabricante de la maquina

La selecciény el funcionamiento de los perfiles de ahorro energético indicados pueden
variar.
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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Procedimiento

1 O

Parametros

>

Ctrl-
Energy

E

Gtrl-E
Perfiles

Activar

inmediatamt.

Bloquear
perfil

Habilitar
perfil

Bloquear
todo

Habilitar
todo

Universal

CTRL|

15.3 Ctrl-E Perfiles

Seleccione el campo de manejo "Parametros”.

Accione la tecla de conmutaciéon de mends y el pulsador de menu "Ctrl-
Energy".

o bien
Pulse las teclas <CTRL> + <E>.

Accione el pulsador de menu "Ctrl-E Profile".
Se abre la ventana "Ctrl-E Profile".

Sitte el cursor sobre el perfil de ahorro energético deseado y accione el
pulsador de menu "Activar inmediatamt.” si desea activar directamente
ese estado.

Sitle el cursor sobre el perfil de ahorro energético deseado y accione el
pulsador de menu "Bloquear perfil"* si desea impedir ese estado.

El perfil estd bloqueado y no se activa. El perfil de ahorro energético se
muestra en gris y sin indicacion de la hora.

La inscripcion del pulsador de menu "Bloquear perfil* cambia a "Habilitar
perfil".

Accione el pulsador de menu "Habilitar perfil" para anular el bloqueo del
perfil de ahorro energético.

Accione el pulsador de men( "Bloquear todo" si quiere impedir todos los
estados.

Los perfiles estan bloqueados y no se activan.

La inscripcion del pulsador de mend "Bloquear todo" cambia a "Habilitar
todo".

Accione el pulsador de menu "Habilitar todo" para anular el bloqueo de
todos los perfiles.
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Avisos de alarma, de error y de sistema 1 6

16.1

Universal

Mostrar alarmas

Sidurante el funcionamiento de la maquina se producen errores, se genera una alarmay, dado
el caso, se interrumpe el mecanizado.

El texto del defecto, que se visualiza simultdneamente con el nimero de la alarma, informa con
mas detalles sobre la causa de los errores.

Se pueden guardar todos los datos de diagnéstico relevantes en un fichero ZIP para enviarlos a
analizar a la Hotline.

/\ PRECAUCION

Peligros para las personas y la maquina

Realice una comprobacién minuciosa del estado de lainstalaciéon de acuerdo con la descripcién
de las alarmas activadas. Elimine el origen de las alarmas. Realice un acuse de las alarmas de
la forma indicada.

El no sequir las indicaciones supone un peligro para la maquina, la pieza, los ajustes

almacenados y, posiblemente, para la integridad de su persona.

Resumen de alarmas

Existe la posibilidad de visualizar todas las alarmas pendientes y de acusar recibo de ellas.
La lista de alarmas contiene la siguiente informacion:

* Fechay hora

» C(Criterio de borrado
El criterio de borrado indica la tecla o el pulsador de menu con los que se acusa la alarma.

¢ Numero de alarma

¢ Texto de alarma
Procedimiento

T}‘ 1. Seleccione el campo de manejo "Diagnoéstico”.

Diagnosis

2. Accione el pulsador de mend "Lista de alarmas".
Se abre la ventana "Alarmas".
Se muestran todas las alarmas presentes.

Si hay presentes alarmas de seguridad, se muestra el pulsador de menu
"Ocultar alarmas de SI".
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16.1 Mostrar alarmas

414

Suprimir 3.
alarmas S|
Guardar 4.
datos diagn.
5.

Borrar alarmas

=

b=
ALARM
CANCEL

o bien

Cancel disp
alarma

Borrar
alarma HKI

Confirmar
alarma

Accione el pulsador de menu "Ocultar alarmas de SI" si no desea visualizar
ninguna alarma de SI.

Si se desconoce la causa de la alarma, accione el pulsador de mendu
"Guardar datos diagn.".

Esta funcion recopila todos los ficheros LOG disponibles del software de
manejo y los guarda en el siguiente directorio:

\user\sinumerik\didaclout_<Date-Time>.7z

En caso de un problema de sistema, envie el fichero ZIP a la Hotline de
SINUMERIK para facilitar el andlisis del problema.

En la columna "Borrar" se muestra de manera simbdlica la manera de
borrar las alarmas presentes en la lista de alarmas.

Coloque el cursor sobre una alarma.

Si aparece una alarma NCK-POWER-ON, desconecte el aparatoy vuelva a
conectarlo (interruptor principal) o bien pulse NCK-POWER ON.

o bien

Si aparece una alarma Marcha CN, pulse la tecla <Marcha CN>.
o bien

Si aparece una alarma RESET, pulse la tecla <RESET>.

o bien

Si aparece una alarma Cancel, pulse la tecla <ALARM CANCEL> o el pul-
sador de menu "Borrar alarma Cancel”.

o bien

Si aparece una alarma de HMI, accione el pulsador de mena "Borrar alar-
ma HMI".

o bien

Si aparece una alarma de cuadro de dialogo del HMI, pulse la tecla <RE-
CALL>.

o bien

Si aparece una alarma de PLC, pulse la tecla prevista por el fabricante de
la maquina.

o bien

Si aparece una alarma de PLC del tipo SQ, accione el pulsador de menu
“"Acusar alarma".

Los pulsadores de menu se activan cuando el cursor esta situado en la
alarma correspondiente.
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16.1 Mostrar alarmas

Simbolos de acuse

Simbolo | Significado
NCK-POWER-ON

Marcha CN

Alarma RESET

Alarma Cancel

Alarma HMI

N Alarmas de cuadro de didlogo del HMI
Al PL

PLC arma PLC

SQ Alarma de PLC del tipo SQ (nimero de alarma a partir de 800000)
Alarmas de seguridad

Sl I

¢ Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Universal
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16.2 Visualizacion del listado de alarmas

16.2 Visualizacion del listado de alarmas

Procedimiento

416

En la ventana "Listado de alarmas" aparece una lista con todas las alarmas y los avisos surgidos
hasta el momento.

Se visualizan en orden cronolégico hasta 500 eventos de entrada y salida.

.n. Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

fﬂ‘. 1. Seleccione el campo de manejo "Diagnéstico”.

Diagnosis

Listado 2. Accione el pulsador de menu "List. alarmas".
alarmas

Se abre la ventana "Listado de alarmas”.

Aparece una lista con los eventos de entrada y de salida ocurridos desde
el inicio del HMI.

Visualizar 3. Accione el pulsador de men( "Visualizar nuevo" para actualizar la lista de
nuevo alarmas/avisos visualizados.

Guardar 4. Accione el pulsador de ment "Guardar protocolo”.

protocolo

El protocolo mostrado en este momento se guarda como fichero de texto
alarmlog.txt en los datos de sistema en el directorio /user/sinumerik/
hmi/log/alarm log.
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16.3

Universal

16.3 Visualizar los avisos

Visualizar los avisos

Durante el mecanizado es posible emitir avisos PLC y de programas de piezas.

Estos avisos no interrumpen el mecanizado. Los avisos informan sobre determinados
comportamientos de los ciclos y sobre el progreso del mecanizado y se conservan por lo general
a lo largo de una seccién de mecanizado o hasta el final del ciclo.

Resumen de mensajes

Existe la posibilidad de visualizar todos los avisos emitidos.

La lista de avisos contiene la siguiente informacion:

¢ Fecha

¢ El ndimero de aviso
s6lo se muestra en el aviso PLC

e Texto del aviso

Procedimiento

f\\‘\ 1. Seleccione el campo de manejo "Diagnéstico”.
Diagnosis
i Aui- 2. Accione el pulsador de menu "Avisos".
= s0%

Se abre la ventana "Avisos".
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16.4 Clasificar alarmas, errores y avisos

16.4 Clasificar alarmas, errores y avisos

Si la visualizacién contiene un gran ndmero de alarmas, avisos o listados de alarmas, puede
clasificarlos de forma ascendente o descendente segun los siguientes criterios:

Procedimiento

418

¢ Fecha (lista de alarmas, avisos, listado de fallos)

¢ Numero (lista de alarmas, avisos)

En el caso de listas muy extensas, esta es la manera de acceder mas rapidamente a la
informacién deseada.

A

Diagnosis

= Lista
alarmas

1 Listado
alarmas

Ordenar

Descendente

Fecha

Ascendente

Nimero

Descendente

Seleccione el campo de manejo "Diagnéstico”.

Accione el pulsador de menu "Lista de alarmas”, "Avisos” o "Listado alar-
mas" para visualizar los avisos y alarmas que desee.

Accione el pulsador de menu "Clasificar".

La lista de entradas esta ordenada por fecha de forma descendente, es
decir, la informacién mas reciente se encuentra al principio de la lista.

Accione el pulsador de ment "Ascendente” para ordenar la lista de forma
inversa.

El evento mas reciente aparecera al final de Ia lista.

Accione el pulsador de menu "Numero" si desea ordenar por nimero la
lista de alarmas o la lista con avisos.

Accione el pulsador de menu "Descendente” si desea volver a visualizar la
lista en orden descendente.
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16.5 Creacién de capturas de pantalla
Tiene la posibilidad de crear capturas de pantalla desde la interfaz de usuario actual.
Cada captura se almacena en forma de fichero y se guarda en la siguiente carpeta:

luser/sinumerik/hmi/log/screenshot

Procedimiento

Ctrl + P Pulse la combinacién de teclas <Ctrl + P>.
Se creard una captura de pantalla en formato .png de la interfaz de usuario actual.

El sistema asigna el nombre de fichero en orden ascendente, a saber de "SCR_SA-
VE_0001.png" a "SCR_SAVE_9999.png". Pueden crearse 9999 imagenes como ma-

ximo.
Copiar fichero
'\ 1. Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".
Puesta
en marcha
= Datos 2. Accione el pulsador de menu "Datos de sistema".
FS  sist,
3. Abra la carpeta arriba indicada y marque las capturas de pantalla necesa-
rias.
. 4. Accione el pulsador de menu "Copiar".
Copiar
- O BIEN -
Accione el pulsador de menu "Cortar".
Gortar
Insertar 5. Abra el directorio de almacenamiento deseado, p. ej., en una unidad Flash
USB y accione el pulsador de menu "Pegar".
Nota
WinSCP

También puede copiar las capturas de pantalla a un PC con Windows mediante "WinSCP".

Nota
Abrir ficheros
Si desea consultar las capturas de pantalla, puede abrir los ficheros en SINUMERIK Operate. En

un PC con Windows puede abrir los datos con un programa de graficos, p. €j., "Office Picture
Manager".

Universal
Manual del usuario, 10/2020, 6FC5398-6AP40-6EA3 419



Avisos de alarma, de error y de sistema

16.6 Variables PLCy CN

16.6 Variables PLCy CN

16.6.1 Visualizar y editar variables de CN y PLC

Las modificaciones de las variables de CN/PLC solo son posibles por medio de la contrasefia

correspondiente.

/\ ADVERTENCIA

Parametrizacion errénea

Las modificaciones de los estados de las variables de CN/PLC influyen decisivamente en la
maquina. Las parametrizaciones erréneas pueden entrafar peligro de muerte y causar la
destruccién de la maquina.

En la lista de la ventana "Variables de CN/PLC", introduzca las variables de sistema CN y las
variables de PLC que desee observar o modificar:

¢ Variable

Direccién de la variable de CN/PLC
Las variables erréneas se presentan con fondo rojo y en la columna Valor aparece #.

¢ Comentario

Comentario cualquiera acerca de la variable.
La columna puede mostrarse y ocultarse.

¢ Formato

Indicacién del formato con el que debe mostrarse la variable.
El formato puede preestablecerse de forma fija (p. ej., coma flotante).

e Valor

Visualizacion del valor actual de las variables de CN/PLC

Variables de PLC
Entradas * Bit de entrada (Ex), byte de entrada (EBx), palabra de entrada (EWx), pa-
labra doble de entrada (EDx)
* Bitdeentrada (Ix), byte de entrada (IBx), palabra de entrada (IWx), palabra
doble de entrada (IDx)
Salidas * Bit de salida (Ax), byte de salida (ABx), palabra de salida (AWx), palabra
doble de salida (ADx)
e Bitde salida (Qx), byte de salida (QBx), palabra de salida (QWx), palabra
doble de salida (QDx)
Marca Bit de marcas (Mx), byte de marcas (MBx), palabra de marcas (MWx), palabra
doble de marcas (MDx)
Temporizadores Tiempo (Tx)

420
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Variables de PLC

Numerador ¢ Contador (Zx)
¢ Contador (Cx)
Datos * Bloque de datos (DBx): bit de datos (DBXx), byte

de datos (DBBx), palabra de datos (DBWHx), palabra doble de datos (DBDx)

* Bloque de datos (VBx): bit de datos (VBXx), byte de datos (VBBx), palabra
de datos (VBWx), palabra doble de datos (VBDx)

Formatos

B Binaria

H Hexadecimal

D Decimal sin signo

+I-D Decimal con signo

F Float/coma flotante (en palabras dobles)
A Caracteres ASCII

Ejemplos de notacion
Notacién permitida para variables:
* Variables de PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002
* Variables de CN:
— Variables de sistema CN: Notacion $AA_IM[1]
— Variables de usuario/GUD: Notacién GUD/MyVariable[1,3]
— Notacién BTSS: /CHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

Nota

Si el programa de aplicacién del PLC escribe una cadena en una variable CB/PLC, entonces la
cadena solo se muestra correctamente si la variable de CN ha sido parametrizada en el CN como
variable de matriz del tipo "A" (ASCII).

Ejemplo de variables de matriz

Variable Formato
DBx.DBBy[<nUmero>] A

insertar variable

El valor inicial es diferente al "Filtrar/Buscar" variables. Por ejemplo, para insertar la variable
$R[0], introduzca el valor inicial siguiente:

e Elvalorinicial es O si se filtra por "Variables de sistema".

* Elvalorinicial es 1 si se filtra por "Todo (ningun filtro)". En este caso, todas las sefiales se
visualizan y se representan con notacién BTSS.
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Los GUD de los datos de maquina se muestran en la ventana de busqueda durante la seleccién
de variables solo si esta activado el fichero de definicién correspondiente. De lo contrario, la
variable buscada debe introducirse manualmente, p. ej., GUD/SYG_RM[1].

El dato de méaquina siguiente representa todos los tipos de variables (INT, BOOL, AXIS, CHAR,
STRING): MD18660 $MN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

Nota
Visualizacién de variables de CN/PLC

e Lasvariables de sistema pueden depender del canal. Cuando se conmuta el canal, se
muestran los valores del canal seleccionado.
Tiene la posibilidad de visuallizar las variables para cada canal, p. ej. $R1:CHAN1y
$R1:CHAN2. Al hacerlo se muestran los valores del canal 1y el canal 2 con independencia del
canal en el que se esté.

» Para las variables de usuario (GUD) no es necesaria una especificaciéon por GUD globales o
especificos de canal. El primer elemento de una matriz GUD comienza por el indice 0, igual
que en las variables de CN.

* Por medio de la informacion de herramienta se puede mostrar la notacion BTSS para las
variables de CN (a excepcion de los GUD).

Variables servo

Las variables servo solo pueden seleccionarse y mostrarse en "Diagnéstico” = "Trace".

Cambiar y borrar valores

f\}' 1. Seleccione el campo de manejo "Diagnéstico”.

Diagnosis

i Uariah. 2. Accione el pulsador de menu "Variab. CN/PLC".

GH/PLC
Se abre la ventana "Variables de CN/PLC".
3. Situe el cursor en la columna "Variable" e introduzca la variable deseada.
:> 4. Pulse la tecla <INPUT>.
—_—
INPUT Se muestra el operando con el valor.
Detalles 5. Accione el pulsador de menu "Detalles".
Se abre la ventana "Variables de CN/PLC: detalles". La informacién de "Va-
riable", "Comentario" y "Valor" se muestra en toda su extensién.
o 6. Sitle el cursor en el campo "Formato" y elija el formato deseado a través
SELECT de <SELECT>.
Uisualizar 7. Accione el pulsador de menu "Mostrar comentarios".
comentar.

Aparece la columna "Comentario”. Tiene la posibilidad de crear comen-
tarios o editar los existentes.

Accione nuevamente el pulsador de menu "Mostrar comentarios” para
comentar. volver a ocultar la columna.
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Gambiar

Insertar
variable

Filtro/
bisqueda

Borrar
todo

v
0K

x

Gancelar

Editar lista de variables

10.

11.

12.

16.6 Variables PLC y CN

Accione el pulsador de menu "Modificar" si desea editar el valor.
La columna "Valor" pasa a ser editable.

Accione el pulsador de menu "Insertar variable" si desea seleccionar e
insertar una variable de la lista de todas las variables existentes.

Se abre la ventana "Seleccionar la variable".

Accione el pulsador de menu "Filtro/buscar” para limitar la visualizacién
de variables (p. ej., a variables de grupos de modos de operacién) por
medio del campo de seleccién "Filtro" y/o seleccionar la variable deseada
por medio del campo de entrada "Buscar".

Accione el pulsador de menu "Borrar todo" si desea borrar todas las en-
tradas de los operandos.

Accione el pulsador de ment "OK" para confirmar los cambios o la opera-
cién de borrado.

o bien
Accione el pulsador de menu "Cancelar" para rechazar los cambios.

Con los pulsadores de mend "Insertar fila" y "Borrar fila" puede editar la lista de variables.

Insertar
fila

Borrar
linea

Modificar operandos

Si acciona el pulsador de mend, se insertara una fila nueva delante de la
fila en la que se encuentra el cursor.

sn

El pulsador de menu "Insertar fila" solo se puede utilizar si hay al menos
una fila vacia al final de la lista de variables.

Si no hay una fila vacia, el pulsador de menu estéa desactivado.

Siacciona el pulsador de menu "Borrar fila", se borrara la fila en la que se
encuentra el cursor.

Al final de la lista de variables se agregara una fila.

Segun el tipo de operando, los pulsadores de mend "Operando +"y "Operando -" permiten
aumentar o disminuir en 1 la direccién o el indice de la direccion, respectivamente.

Nota

Nombre de eje como indice

Los pulsadores de menU "Operando +" y "Operando -" no son efectivos en los nombres de eje
como indice, p. ej., en $AA_IM[X1].
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Ejemplos
Operando DB97.DBX2.5
. Resultado: DB97.DBX2.6
$AA IM[1]
Resultado: $AA IM[2]
Operando MB201
= Resultado: MB200
/Channel/Parameter/R[u1,3]
Resultado: /Channel/Parameter/R[u1,2]

16.6.2 Guardar y cargar mascaras

Puede guardar las configuraciones de las variables realizadas en la ventana "Variables de CN/PLC"
en una mascara que podra volver a cargar cuando sea necesario.

Editar mascaras
Si modifica una mascara cargada, esta recibe un * después del nombre de mascara.

El nombre de una mascara se conserva en la visualizacién aunque se desconecte.

Procedimiento
1. Ha introducido valores para las variables pertinentes en la ventana "Va-
riables de CN/PLC".
2. Accione el pulsador de ment ">>".
Guardar 3. Accione el pulsador de menu "Guardar mascara".
Maseara Se abre la ventana "Guardar mascara: seleccionar ubicacion".
v 4. SitUe el cursor en la carpeta de plantillas para mascaras de variables en la
0K que va a guardar la mascara actual y accione el pulsador de menu "OK".
Se abre la ventana "Guardar mascara: nombre".
v 5. Introduzca el nombre del fichero y accione el pulsador de ment "OK".
L3 Un aviso en la linea de estado informa de que la mascara se guardé en la
carpeta indicada.
Si ya existe un fichero con el mismo nombre, aparece una consulta.
Cargar 6. Accione el pulsador de menu "Cargar mascara”.
mascara

Se abre laventana "Cargar mdascara" en la que se muestran las carpetas de
plantillas para mascaras de variables.

7. Seleccione el fichero deseado y accione el pulsador de menu "OK".

Se vuelve a la vista de variables. Se muestra la lista de todas las variables
de CN y de PLC especificadas.
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16.7 Version

16.7.1 Mostrar datos de version

En la ventana "Datos de version" se muestran los siguientes componentes con los datos de
versién correspondientes:

Software de sistema
Programa basico del PLC
Programa de usuario del PLC
Ampliaciones del sistema
Aplicaciones OEM

Hardware

La columna "Versién consigna” informa de si las versiones de los componentes difieren de la
versién suministrada en la tarjeta CompactFlash.

v La version indicada en la columna "Version real” coincide con la version de la
tarjeta CF.
] La version indicada en la columna "Version real” no coincide con la version de la
tarjeta CF.

Si lo desea, puede guardar los datos de versién. Los datos de versiones guardados como
ficheros de texto se pueden procesar libremente o transmitir a los asesores de la hotline para el
servicio técnico.

Procedimiento

T}‘ 1. Seleccione el campo de manejo "Diagnéstico".

Diagnosis

2. Accione el pulsador de mend "Versién".
Se abre la ventana "Datos de versién".
Se visualizan los datos de los componentes actuales.

A 3. Seleccione el componente para el que quiera mas informacion.

Universal

4. Accione el pulsador de menu "Detalles" para obtener datos mas precisos

Detalles . .
sobre los componentes visualizados.
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16.7.2 Guardar informacion

Toda la informacién especifica de maquina del control se guarda en un fichero de configuraciéon
a través de la interfaz de usuario. Puede guardar informacién especifica de maquina a través de
las unidades configuradas.

Procedimiento

f\}' 1. Seleccione el campo de manejo "Diagnéstico”.

Diagnosis

Uersilin 2. Acc'ior?e el' pulsador de menu "Version". ' . )
' La indicacion de version aparece al cabo de cierto tiempo. En la linea de
didlogo se muestra el calculo de los datos en una indicacién de progreso
y mediante el texto correspondiente.

3. Accione el pulsador de menu "Guardar”.
Guardar ) o » ) )
Se abre la ventana "Guardar informacién de version: seleccionar ubica-
cién" se abre. Segun la configuracion, se ofrecen las siguientes ubicacio-
nes:
e Unidad local
* Unidades de red
* USB
e Datos de version (ubicacion: arbol de datos en el directorio "Datos
HMI")
Hueuo 4. Accione el pulsador de ment "Nuevo directorio" si quiere crear un direc-
directorio torio propio.
v 5. Accione el pulsador de menu "OK". El directorio se crea.
0K
v 6. Vuelva a accionar el pulsador de mend "OK" para confirmar la ubicacion.
0K

Se abre la ventana "Guardar informacion de version: nombre" se abre.
7. Defina las especificaciones deseadas.

e Campo de entrada "Nombre:"
El nombre de fichero se asigna previamente con <nombre/n.° de ma-
quina>+ <numero de tarjeta CF>. Al nombre de fichero se afiade au-
tomaticamente "_config.xml" 0" _version.txt".

* Campo de entrada "Comentario:"

Tiene la posibilidad de introducir un comentario que se guardard junto
con los datos de configuracion.
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e Datos de version (.TXT)
Active la casilla de verificaciéon si desea sacar los datos de versién en
formato de texto.

» Datos de configuracién (.XML)
Active la casilla de verificacién si desea sacar los datos de datos de
configuracién en formato XML.
El fichero de configuracién contiene los datos introducidos en Identi-
dad de la maquina, las licencias necesarias, informacion de versién y
las entradas del libro de incidencias.

v 8. Accione el pulsador de menu "OK" para iniciar la transmisién de datos.
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16.8 Diario de incidencias

Con el libro de incidencias, usted dispone de un historial electrénico de la maquina.

Sise realiza un servicio técnico en la maquina, esto se puede guardar electrénicamente. Con ello
es posible formarse una idea del "curriculo” del control y optimizar el servicio técnico.

Editar libro de incidencias
Puede editar la siguiente informacion:
¢ Editar informacién sobre la identidad de la maquina
— Nombre/n.° de maquina
— Tipo de maquina
— Datos de direccion
* Realizar entradas en el libro de incidencias (p. ej. "Filtros cambiados")

¢ Borrar entradas del libro de incidencias

Nota
Borrado de entradas del libro de incidencias

Hasta que ponga en marcha el sistema por 2.% vez, puede borrar todos los datos introducidos
hasta el momento de la primera puesta en marcha.

Exportar libro de incidencias

Existe la posibilidad de exportar el libro de incidencias, para lo que, con ayuda de la funcién
"Guardar version", se crea un fichero que contiene el libro de incidencias como seccién.

Consulte también

Guardar informacion (Pagina 426)

16.8.1 Visualizar y editar libro de incidencias
Procedimiento
f\}' 1. Seleccione el campo de manejo "Diagnéstico”.
Diagnosis

428

i 74 2. Accione el pulsador de menu "Versién".
Vit Uersion

Diario 3. Accione el pulsador de menu "Libro incidenc.".

inchlenc, Se abre la ventana "Libro de incidencias de la maquina".
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Editar datos de cliente final

Con el pulsador de menu "Cambiar” tiene la posibilidad de modificar los

Cambiay datos de direccion del cliente final.

o bien
_— Con el pulsador de menu "Limpiar" puede borrar todas las entradas del

Limpiar B L .
libro de incidencias.
Se borran todas las entradas hasta la fecha de la primera puesta. El pul-
sador de menu "Limpiar" se desactiva.

Nota

Borrado de entradas del libro de incidencias

En cuanto finaliza la 2.* puesta en marcha, ya no se encuentra disponible el pulsador de menu
“Limpiar" para borrar los datos del libro de incidencias.

16.8.2 Realizar entrada en el libro de incidencias

En la ventana "Nueva entrada del libro de incidencias"” se realiza una nueva entrada en el libro de
incidencias.

Introduzca el nombre, la empresa y departamento, y describa brevemente la medida o el error
que desea registrar.

Nota
Insertar saltos de linea

Para insertar saltos de linea en el campo "Diagnoéstico de errores/medida”, utilice la combinacién
de teclas <ALT> + <INPUT>.

La fecha y nimero de entrada se insertan de forma automatica.

Clasificacion de las entradas

Las entradas del libro de incidencias se muestran numeradas en la ventana "Libro de incidencias
de la maquina".

En la indicacion, las entradas mas recientes siempre aparecen en la parte superior.

Procedimiento
1. El libro de incidencias esta abierto.
Muevo 2. Accione el pulsador de ment "Nuevo registro”.
registro Se abre la ventana "Nueva entrada del libro de incidencias".
v 3. Introduzca los datos deseados y accione el pulsador de menu "OK".
0K Volverd a la ventana "Libro de incidencias de la maquina"y la entrada se
mostrara debajo de los datos de identidad de la maquina.
Universal
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Otra opcién de busqueda

430

Nota

Borrado de entradas del libro de incidencias

Hasta que finalice la 2.7 puesta en marcha, tiene la posibilidad de borrar las entradas del libro de
incidencias registradas hasta el momento de la primera puesta en marcha con el pulsador de

menu "Limpiar".

Buscar entrada en el libro de incidencias

Tiene la posibilidad de buscar entradas concretas mediante la funcién de busqueda.

Buscar

Sequir
buscando

Ir al
inicio

Ir al
final

Estd abierta la ventana "Libro de incidencias de la maquina".

s

Accione el pulsador de mend "Buscar".

Introduzca el concepto deseado en la mascara de blsqueda. Puede buscar
por fecha/hora, nombre de empresa/departamento o diagnéstico de erro-
res/medida.

El cursor se sitlia sobre el primer registro, que corresponde al concepto de
blsqueda.

Accione el pulsador de menu "Seguir buscando" si la entrada encontrada
no es la que busca.

Accione el pulsador de menu "Ir al inicio" para empezar la bldsqueda por la
entrada mas reciente.

Accione el pulsador de mend "Ir al final" para empezar la bdsqueda por la
entrada mas antigua.
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16.9 Telediagnéstico

16.9.1 Ajustar acceso remoto
La ventana "Telediagnéstico (RCS)" permite influir en el acceso remoto al control.

En esta ventana se ajustan los derechos para un telecontrol de cualquier tipo. Los derechos
ajustados son determinados por el PLCy a través del ajuste en HMI.

HMI tiene la posibilidad de limitar los derechos especificados por el PLC, pero no ampliar esos
derechos mas alla de los derechos del PLC.

Silos ajustes realizados permiten un acceso desde el exterior, este acceso sigue dependiendo de
la confirmacién manual o automatica.
Derechos para acceso remoto

El campo "Especificado por el PLC" muestra el derecho de acceso especificado por el PLC para el
acceso remoto o la observacién remota.

ﬁ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

En el campo de seleccién "Seleccionado en HMI" tiene la posibilidad de ajustar derechos para un
telecontrol:

¢ No admitir ninglin acceso remoto

* Admitir observacién remota

* Admitir telecontrol

En funcién de la combinacién de los ajustes en HMIy el PLC, en la linea "De ello resulta” se indica
el estado vigente de permiso o denegacion de permiso para un acceso.

Ajustes para el didlogo de confirmacion

Si los ajustes "Especificado por el PLC" y "Seleccionado en HMI" realizados permiten un acceso
desde el exterior, este sigue dependiendo de la confirmacién manual o automatica.

En cuanto hay un acceso remoto permitido, en todas las estaciones de operador activas aparece
un didlogo de consulta sobre la confirmacién o rechazo de un acceso por parte del operador en
la estacién de operador activa.

Sino se efecttia ninglin manejo in situ, el comportamiento del control se puede ajustar para este
caso. Usted determina durante cuanto tiempo se mostrara esta ventana y si el acceso remoto se
rechazara o aceptara automaticamente una vez transcurrido el tiempo de confirmacién.

Visualizacion del estado

E Observacion remota activa
@g Telecontrol activo
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Si hay un acceso remoto activo, en la linea de estado se le informara con estos simbolos sobre
si ya hay un acceso remoto activo o si solo se permite la observacion.

Procedimiento

A\l 1.

Diagnosis
@ Diag. 2.
RCS remoto
3.
GCambiar

> 4.

Informacion adicional

Seleccione el campo de manejo "Diagnéstico”.

PRl

Accione el pulsador de mend "Telediag.".
La ventana "Telediagnéstico (RCS)" se abre.
Accione el pulsador de menu "Cambiar”.

El campo "Seleccionado en HMI" se activa.

Seleccione la entrada "Admitir telecontrol” si desea establecer un tele-
control.

Para que sea posible un telecontrol, en los campos "Especificado por el
PLC"y "Seleccionado en HMI" debe estar indicada la entrada "Admitir
telecontrol".

Introduzca nuevos valores en el grupo "Comportamiento para confirma-
cion del acceso remoto"” si desea cambiar dicho comportamiento.

Accione el pulsador de ment "OK".
Los ajustes se aceptan y guardan.

Encontrara mas informacion sobre la configuracion en el Manual de puesta en marcha

SINUMERIK Operate.

16.9.2 Permitir médem

Es posible permitir un acceso remoto al control a través de un adaptador IE Teleservice

conectado a X127.

a. Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Opcion de software
Para visualizar el pulsador de menu "Permitir médem" se necesita la opcidén "Access

MyMachine /P2P".
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16.9 Telediagndstico

Procedimiento
La ventana "Telediagnéstico (RCS)" se abre.
Permitir 2. Accione el pulsador de mend "Permitir médem".
acc. remato El acceso al control via moédem se habilita, de manera que se establece
una conexion.
Accione de nuevo el pulsador de ment "Permitir médem" para volver a
modem bloquear el acceso.
16.9.3 Solicitar telediagnéstico
Mediante el pulsador de menu "Solicitar telediagnéstico” tiene la posibilidad de solicitar
activamente un telediagnéstico al fabricante de la maquina desde su control.
Para que un acceso via moédem sea posible debera habilitarse el acceso via médem.
¢ Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
Al solicitar el telediagnéstico se le mostrara una ventana con los datos y valores preajustados de
la forma correspondiente del servicio ping. Si es necesario, pregunte los datos al fabricante de
la maquina.
Datos Significado
Direccién IP Direccién IP del PC remoto
Puerto Puerto estandar previsto para el telediagnéstico
Duracién de Duracién de la solicitud en minutos
transmision
Intervalo de Ciclo en el que el mensaje se envia al PC remoto en segundos
transmisién
Datos ping de | Mensaje para el PC remoto
transmision
Procedimiento
1. La ventana "Telediagnéstico (RCS)" se abre.
Solicitar 2. Accione el pulsador de menu "Solicitar telediag.".
diagn. rem Se muestra la ventana "Solicitar telediagnéstico".
. Accione el pulsador de ment "Cambiar” si desea editar valores.
Gambiar
v 4. Accione el pulsador de menu "OK".
0K La solicitud se envia al PC remoto.
Universal
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16.9 Telediagndstico

Consulte también

Permitir médem (P4gina 432)

16.9.4 Finalizar telediagnéstico

Procedimiento
1. La ventana "Telediagnéstico (RCS)" esta abierta y es probable que haya
remoto una observacién remota o acceso remoto activo.

2. Bloquee el acceso de mdédem si debe prohibirse el acceso mediante mé-
dem.

- O BIEN -

En la ventana "Telediagnéstico (RCS)", vuelva a poner los derechos de
acceso a "No permitir ninguin acceso remoto".

Consulte también
Permitir médem (Pagina 432)

Ajustar acceso remoto (Pagina 431)
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Anexo A

A1 Vista general de la documentacion SINUMERIK 840D sl

Una amplia documentacion sobre las funciones de SINUMERIK 840D sl a partir de la versién 4.8
SP4 se encuentra en Vista general de la documentacién 840D sl (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109766213).

e
W

LY

Puede visualizar los documentos o descargarlos en formato PDF o HTML5.

B\

La documentacién se divide en las siguientes categorias:
e Usuario: Manejo

* Usuario: Programacién

* Fabricante/servicio: Funciones

* Fabricante/servicio: Hardware

* Fabricante/servicio: Configuracién/puesta en marcha
* Fabricante/servicio: Safety Integrated

* Fabricante/servicio: SINUMERIK Integrate | MindApp

* Informaciény cursos

¢ Fabricante/servicio: SINAMICS
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"SINUMERIK Operate Gen.2"
Panel multitactil, 63

A

Abrir datos de herramienta, 368
Acceso remoto
ajustar, 431
Permitir, 432
Acciones sincronas
visualizar estado, 181
Advanced Surface, 177
Ajustes
editor, 161
Listas de herramientas, 314
para el modo automatico, 185
para el modo manual, 127
Prevencién de colisiones, 256
Teach-in, 386
vista multicanal, 251
Ajustes de origen
guardar, 363
leer, 365
Alarmas
Almacenamiento de los datos de protocolo, 413
borrar, 414
ordenar, 418
visualizar, 413
Almacén
abrir, 290
Borrar herramientas, 294
Cargar herramientas, 294
Descargar herramientas, 294
Posicionar, 292
seleccionar, 279
Trasladar herramientas, 294
Analisis energético
Detalles, 405
Medicion a largo plazo, 409
mostrar, 405
Angulo de punta, 271
Archivo
crear en datos de sistema, 358
Formato de cinta perforada, 357
generar en gestor de programas, 357
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leer desde datos de sistema, 361
leer en el gestor de programas, 360
Arranque, 87
Avisos
ordenar, 418
Ayuda online
contextual, 60
Ayuda online contextual, 60

B

Barra de navegacion
Sidescreen, 72
Bloque de teclas de funcién
Interfaz de usuario "SINUMERIK Operate
Generation 2", 69
Bloques de programa, 159
Borrar
directorio, 341
Multitool, 309
programa, 341
Buscar
en el gestor de programas, 334
entrada del libro de incidencias, 430
Blsqueda de secuencia
especificacién del destino de busqueda, 143
interrupcion del programa, 144
modo, 146
parametros del destino de bisqueda, 145, 146
Puntero de busqueda, 144
utilizar, 141

C

Céamara

Transmisién, 59
Campos de manejo, 19

reductor, 43

Seleccionar, 43
Capturas de pantalla

abrir, 419

Copiar, 419

crear, 419
Caracteres especiales, 21
Cargar

Multitool, 310
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Representacion, 234
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Paneles de servicio, 22
Combinaciones de teclas: simulacion
Aumentar o reducir grafico, 226
Avance, 224
Desplazar grafico, 227
Girar vista, 227
Modificar seccién, 228
Modo secuencia a secuencia, 225
Override, 224
Conexién de portaherramientas codificado, 280
Conmutacién de canal, 93
Conmutar
sistema de coordenadas, 95
Consumo de energia
medir, 406
mostrar, 404
Contador de piezas, 183
Correccion de programa, 138
Crear
bloque de programa, 159
Multitool, 306
Ctrl-Energy
analisis energético, 404, 405
Comparar valores de consumo, 408
curvas de medicién guardadas, 407, 408
funciones, 403
medir el consumo de energia, 406
perfiles de ahorro energético, 410
Visualizacién de las curvas de medicién, 407
Visualizar valores de consumo, 407
Cualquier fichero, 329

D

Datos de avance

Ventana de valores reales, 41
Datos de cabezal

Ventana de valores reales, 41
Datos de equipamiento

guardar, 363

leer, 365
Datos de herramienta

guardar, 363

leer, 365

Ventana de valores reales, 40
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Datos de sistema
Visualizacion de documentos HTML, 351
Visualizacion de documentos PDF, 351
Decalaje base, 99
Decalaje basto y fino, 99
Decalajes de origen
borrar, 106
definir, 97
DO activo, 100
DO ajustables, 103
mostrar detalles, 103
Sinopsis, 99
vista general, 101
Definir valores reales, (Ver Definir decalajes de origen)
Descargar
Multitool, 310
Desgaste, 286
Desgaste de la herramienta, 285
Determinar necesidad, 367
Dibujar, 211
antes del mecanizado, 218
Desplazar grafico, 227
Girar grafico, 227
Modificar seccién de grafico, 228
Diccionario
importar, 54
Directorio
borrar, 341
Convencién de nombres, 326
Copiar, 339
crear, 326
Insertar, 339
marcar, 337
propiedades, 342
seleccionar, 337
Display Manager
Elementos de manejo, 82
Distribucién de la pantalla, 68
DRF (decalaje con volante), 148
DRY (avance de recorrido de prueba), 148
DXF-Reader, 188

E

Editor

Ajustes, 161

llamar, 153
EES (ejecucion desde memoria externa), 347
Ejes

crear referencias, 88

Desplazar, 122

incremento fijo, 122
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incremento variable, 123

posicionar directamente, 124

Reposicionamiento, 139
Elementos de manejo

Display Manager, 82

Panel de mando de maquina, 31
Elementos de manejo tactiles

Borrar alarmas, 70

Conmutar canal, 70

F

Fichero DXF
abrir, 189
Ampliar/reducir seccién, 190
Area de cobertura, 193
Borrar elemento, 195
Borrar rango, 195
cerrar, 189
Definir punto de referencia, 196
Elegir y aplicar contorno, 197
Girar dibujo, 191
Guardar, 195
limpiar, 189
Modificar seccién, 191
Origen, 196
Plano de mecanizado, 194
Seleccionar zona de mecanizado, 194
Fichero TTD
abrir, 368
Filos
administrar, 276
Formato binario, 357
Funcién
REF POINT, 91
REPOS, 91
secuencia a secuencia, 92
TEACH IN, 92
Funciones auxiliares
Funciones H, 178
Funciones M, 178
Funciones G
Matriceria y moldes, 177
mostrar grupos G seleccionados, 175
mostrar todos los grupos G, 177

G

Gestion de almacén, 261
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Gestién de herramientas, 259
clasificar listas, 300
filtrar listas, 301
Gestor de programas, 315
buscar directorios y ficheros, 334
Visualizacion de documentos HTML, 351
Visualizacion de documentos PDF, 351
Gestos tactiles, 65
Grupos de modos de operacién, 93
Guantes, 64
Guardar
datos de equipamiento, 363
datos, en el gestor de programas, 357
datos, via Datos de sistema, 358
Pardmetros, 370

H

Herramienta
acotado, 264
Borrar, 277
cambiar tipo, 299
Cargar, 278
crear, 273
descargar, 278
detalles, 295
reactivar, 287
trasladar, 292
Varios filos, 276

HT 10
Menu de usuario, 396
Panel tactil, 400
Sinopsis, 394
Tecla de validacién, 395
Teclado virtual, 398

HT 8
Menu de usuario, 390
Panel tactil, 400
Tecla de validacién, 388
Teclado virtual, 392
Teclas de desplazamiento, 389
Vista general, 387

IME
caracteres chinos, 51
caracteres coreanos, 55
Indicacién de estado, 36
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Influencia del programa
activar, 149
funcionamientos, 148
Informacion especifica de maquina, 426
Interfaz de usuario "SINUMERIK Operate
Generation 2", 63
Bloque de teclas de funcién, 69
Elementos de manejo tactiles, 69
Teclado virtual, 70
Introduccién de la pieza en bruto
Funcién, 241
parametro, 243

L

Libro de incidencias
borrar entradas, 429
buscar entrada, 430
editar datos de direccién, 428
exportar, 426
realizar entrada, 429
resumen, 428
visualizar, 428
Limitacion de velocidad del cabezal, 108
Limitacién del campo de trabajo, 107
Lista de desgaste de herramientas
abrir, 285
Lista de herramientas, 271
lista de programas, 331
lista de trabajos (Jobliste), 330
Listado de alarmas
visualizar, 416
Listado de fallos
ordenar, 418
Listas de herramientas
Ajustes, 314
Llamada de EXTCALL, 354

M

Marcar
directorio, 337
programa, 337
Mascaras de variables, 424
MDA
borrar programa, 115
Cargar programa, 112
Ejecutar programa, 114
Guardar programa, 113
Medicién a largo plazo
Analisis energético, 409
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Memoria CN, 318
Mensajes
visualizar, 417
Modelo de maquina, 253
Modo de blsqueda de secuencia, 146
Modo de limpieza, 58
Modo de operacién
AUTO, 92
JOG, 91,117
MDA, 92
reductor, 43
REPOS, 91
Modo manual, 117
Ajustes, 127
cabezal, 120
Desplazar ejes, 122
herramienta, 119
Posicionar ejes, 124
Unidad de medida, 118
Ventana T,S,M, 118
MRD (Measuring Result Display), 149
Multitool, 305
borrar, 309
cargar, 310
configurar con herramientas, 308
crear, 306
descargar, 310
parametros en lista de herramientas, 305
posicionar, 313
reactivar, 311
retirar herramientas, 309
trasladar, 312

N

Nivel de programa, 137

NUmero de dientes, 272

nimero de la herramienta de sustitucién, 271
Nidmero de piezas, 286

Numero duplo, (Ver nimero de la herramienta de
sustitucion)

0)

Origen
fichero DXF, 196

P
Paginas, 72
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Panel
Limpieza, 58
Panel de mando de maquina
Elementos de manejo, 31
en la Sidescreen, 78
Panel multitactil
Formato panoramico, 72
SINUMERIK Operate Gen.2, 63
Panel tactil
Calibrar, 400
Paneles de operador, 20
Paneles de servicio
Teclas, 22
Parada configurada, 149
Parada programada 1, 148
Parada programada 2, 148
Parametros
calcular, 46
cambiar, 46
guardar, 370
introducir, 45
Parametros de herramienta, 264
Parametros R, 167
guardar, 370
Parametros R globales, 166
Paso de rosca, 271
Perfiles de ahorro energético, 410
Pieza
Crear, 327
Detener mecanizado, 129, 130
Iniciar mecanizado, 129
Plantillas
crear, 333
lugares de almacenamiento, 333
Posicionar
Multitool, 313
Prevencién de colisiones, 253
Ajustes, 256
Campo de manejo Maquina, 256
Ver modelo de maquina, 255
Probar carga, 368
Programa
abrir, 322
Abrir programas adicionales, 160
administrar, 315
borrar, 341
buscar lugar del programa, 153
cerrar, 322
Convencion de nombres, 326
Copiar, 339
Corregir, 138
crear con ayuda de ciclos, 240
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editar, 153
Insertar, 339
marcar, 337
pasada de prueba, 132
Procesar, 324
propiedades, 342
reemplazar textos, 155
Renumerar secuencias, 158
seleccionar, 131, 337
teach-in, 377
Vista preliminar, 336
programa de cédigo G
Crear, 328
Programa de codigo G
introduccién de pieza en bruto, 241
Propiedades
directorio, 342
programa, 342
PRT (sin movimiento de los ejes), 148
Puntero de busqueda, 144
Punto de la interrupcién
aproximacion, 144

R

Reactivar
Multitool, 311
Referencia, 88
Registro de herramientas, 367
Reposicionamiento, 139
Retirada, 125
Retirada manual, 125
RGO (rapido reducido), 148

S

SB (secuencias individuales), 148
SB1, 132
SB2, 132
SB3, 132
Secuencia
buscar, 141
buscar, puntero de busqueda, 144
buscar, punto de interrupcién, 144
Secuencia a secuencia
fino (SB3), 132
grueso (SB1), 132
Secuencia de calculo (SB2), 132
Secuencia de programa
actual, 42, 134
borrar, 156
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buscar, 153

copiar e insertar, 156

destacar, 156

insertar, 156

numerar, 157, 158
Secuencias base, 135
Secuencias opcionales, 149
Seleccién de capa, 189
Seleccionar

directorio, 337

programa, 337
Sidescreen

Barra de navegacioén, 72

Elementos de manejo, 72

MCP, 78

Mostrar, 74

Paginas, 78

Requisitos, 72

Teclado ABC, 78

Vista general, 72

Widgets, 72

Widgets estandar, 74
Simulacién, 209

cancelar, 216

Desplazar grafico, 227

detener, 216

Girar grafico, 227

iniciar, 216

mando de programas, 224

Modificar avance, 224

Modificar seccién de grafico, 228

mostrar y ocultar la representacion de

trayectoria, 223

pieza en bruto, 223

secuencial, 225

Vistas, 220

visualizacién de alarmas, 230
SINUMERIK Operate Gen.2

Distribucién de la pantalla, 68
Sistema de coordenadas

conmutar, 95
SKP (secuencias opcionales), 149

T

Teach-in, 377
Ajustes, 386
borrar secuencias, 381
Insertar posicién, 383
Insertar secuencias, 380
Marcha rapida GO, 383
modificar secuencias, 380
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Modo de contorneado, 385
Parametros, 384
Punto intermedio del arco CIP, 383
Secuencia de desplazamiento G1, 383
secuencia general, 377
seleccionar, 379
Seleccionar secuencia, 381
Tipo de movimiento, 385
Tecla de validacion
HT 10, 395
HT 8, 388
Teclado ABC, 79
Teclado virtual
HT 10, 398
HT 8, 392
Interfaz de usuario "SINUMERIK Operate
Generation 2", 70
Teclas virtuales
Teclado ABC, 72
Teclas MCP, 72
Telediagnéstico, 431
salir, 434
solicitar, 433
Terminal portatil 10, 394
Terminal portatil HT 8, 387
Tiempo de ejecucion del programa, 183
tiempos de mecanizado
Representacion, 233
Tiempos de mecanizado
borrar, 164
Representacion en la visualizacién de la
secuencia, 42, 134
Tipos de herramienta, 262
Trasladar
Multitool, 312

u

Unidad de medida
conmutar, 95
Unidad FTP, 320
Unidad local, 318
Crear directorio CN, 318
Unidad USB, 319
Unidades de disco
configurar, 344
unidad légica, 344

\"

Validacién del usuario, 89
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Variables de CN/PLC
cambiar, 422
visualizar, 420
Variables de usuario, 165
activar, 173
buscar, 172
definir, 173
guardar, 370
GUD de canal, 170
GUD globales, 169, 173
LUD local, 171
parametros R, 167
Parametros R globales, 166
PUD de programa, 172
Variables globales de usuario, 169
Vida util, 286
Vista multicanal, 245
ajustes, 251
campo de manejo "Maquina", 246
OP015, OPO19, 249
Vista para matriceria y moldes
adaptar, 202
buscar secuencias de programa, 204
edicién de la secuencia de programa, 203
iniciar, 202
modificar grafico, 204
modificar seccién, 206
programas, 200
Vista preliminar
programa, 336
Vista transformada, 314
Vista transformada a adaptador, 314
Vistas de programa
Cédigo G, 232
Visualizacién del valor real, 38
Volante
asignar, 110

W

Widget estandar
Alarmas, 75
Camara, 78
Carga de ejes, 76
Herramienta, 76
Origen, 75
Valores reales, 75
Variables, 76
Vida util, 77

Widgets, 72
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