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Prefacio

Estimado cliente,

Muchas gracias por la compra de un producto hecho por Optimum.

méaquinas para trabajar el metal OPTIMO ofrecen un maximo de calidad, soluciones técnicamente 6ptimas y convencen por una
relacién calidad-precio excepcional. mejoras continuas e innovaciones pro- ducto garantizan la seguridad de los productos y el estado
de la técnica en cualquier momento. Antes de la puesta en marcha de la maquina lea detenidamente este manual de instrucciones y
familiarizarse con la maquina. Por favor, asegurese de que todas las personas que operan la maquina de haber leido y comprendido

las instrucciones de funcionamiento de antemano. Mantenga este manual de instrucciones en un lugar seguro cerca de la maquina.

Informacién

Las instrucciones de funcionamiento incluyen indicaciones para la instalacion relevante para la seguridad y correcto, funciona- miento y
mantenimiento de la maquina. La observancia continua de todas las notas incluidas en este manual garantiza la seguridad de las personas
y de la maquina.

El manual determina el uso previsto de la maquina e incluye toda la informacién necesaria para su funcionamiento econémico, asi
como su larga vida util.

En el "mantenimiento” parrafo todos los trabajos de mantenimiento y pruebas de funcionamiento se describen las que el operador debe
realizar en intervalos regulares.

La ilustracion y la informacion incluida en el presente manual, posiblemente, puede desviarse de la situacion actual de la
construccién de su maquina. Siendo el fabricante estamos buscando continuamente mejoras y renovacion de los productos. Por lo
tanto, los cambios pueden ser realizados sin previo aviso. Las ilustraciones de la maquina pueden ser diferentes de las ilustraciones
de estas instrucciones con respecto a algunos detalles. Sin embargo, esto no tiene ninguna influencia sobre la capacidad de

funcionamiento de la maquina.

Por lo tanto, no hay reivindicaciones se pueden derivar de las indicaciones y descripciones. Cambios y errores quedan reservados!

Su sugerencia con respecto a este manual de instrucciones son una importante contribucion a la optimizacién de nuestro trabajo que
ofrecemos a nuestros clientes. Para cualquier duda o sugerencia de mejora, por favor no dude en ponerse en contacto con nuestro
departamento de servicio.

Si usted tiene mas preguntas después de leer este manual de instrucciones y que no son capaces de resolver su problema con
ayuda de las instrucciones de servicio, pongase en contacto con su distribuidor especializado o directamente el 6ptimo empresa.
Optimum Maschinen Germany GmbH Dr.- Robert - Pfleger - Str. 26 D-96103 Hallstadt Mail:

info@optimum-maschinen.de Internet:
www.optimum-maschinen.com

preface_GB.fm

F80_F105
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1 La seguridad

Esta parte del manual de instrucciones

. explica el significado y el uso de las advertencias incluidas en estas ins- trucciones de funcionamiento,

. define el uso previsto de la maquina CNC,

. sefala los peligros que puedan surgir para usted o para otros si no se observan estas instrucciones,

. le informa sobre cémo evitar peligros. Ademas de estas instrucciones de
funcionamiento se deben observar

. las leyes y reglamentos aplicables,
. normas legales para la prevencion de accidentes,

. la prohibicion, advertencia y signos obligatorios, asi como las etiquetas de advertencia en la maquina por CNC.

Siempre mantenga esta documentacion cerca de la maquina CNC.

Si desea pedir otra documentacion de la maquina CNC indique el nimero de serie de su maquina CNC. Por favor, encontrar el
ndmero de serie en la placa de caracteristicas.
1.1 Convenciones de representacién

. da consejos adicionales
. pide a actuar

. enumeraciones

1.2 Tipo placas

0

OPTIMUM' N 7 OPTIMUM' N

MASCHINEN  GCERMANY MASCHINEN — GERMANY

@l [

8.
c € www.optimum-maschinen.de @ /

00000000000000

HEERe

( € www.optimum-maschinen.de @ /

0
a

0
0

OPTIMUM' N

O OF TIMUM = OPTIMUM' N
Q MASCHININ CERMANY Q m
< O
= O
~ O
2 LB S 0 B
% O
O
S N - @ O
< O
8 D 8 ﬁneﬁ D
\Q ( € www.optimum-maschinen.de @ / \Q c E www.optimum-maschinen.de @ /
£
La seguridad F80 | F105 GB
Version 1.1.1 de fecha 18/05/2018 Traduccion de las instrucciones originales pagina 7



Maschinen - ALEMANIA

\/4
ViN

1.3 Indicaciones de seguridad (notas de advertencia)

1.3.1 Clasificacion de los peligros

Clasificamos las instrucciones de seguridad en diferentes niveles. La siguiente tabla ofrece un resumen de la clasificacién de los
simbolos (pictogramas) y palabras clave para el sus (posibles) consecuencias peligro especifico y.

pictograma Palabra clave Definicion / Consecuencias
iPELIGRO! peligro inminente que provocara lesiones graves de la muerte para el personal.
JADVERTENCIA! Un peligro que podria causar graves lesiones al personal o puede conducir a la muerte.
Peligro de procedimiento peligroso que podria causar lesiones a los dafios del personal o de propiedad.
{PRECAUCION!

Situacién que podria causar dafios a la maquina CNC y productos y otros tipos de dafios. No

hay riesgo de lesiones al personal.
iATENCION!

consejos de aplicacion y otras informaciones y notas importantes o Utiles. No hay consecuencias

peligrosas o dafiinas para el personal o los objetos.

INFORMACION

F80_F105_GB_1.fm

F80 | F105 GB La seguridad

péagina 8 Traduccion de las instrucciones originales Versioén 1.1.1 de fecha 18/05/2018



OPTIMO :

Maschinen - ALEMANIA

A A A

peligro general por una advertencia de lesiones en las manos, tension eléctrica las piezas giratorias.

A
N

N/

En caso de peligros especificos, sustituimos el pictograma por la

>

peligrosa,

1.3.2 Otros pictogramas

%
D

La activacién prohibido! Prohibido entrar en el Prohibida para extinguir jAcceso Prohibido!
imaquina! jcon agua!

LY

@
®

Use botas de proteccion! Use proteccion para los oidos! Utilice gafas de proteccion! Lea el funcionamiento de instruccion

cion!

[>
>

Advertencia de suspendido Advertencia de mate- oxidante Advertencia de la explosiva! Advertencia de peligro de resbalamiento

cargas! riales! isilbido!

3
-

iProteger el medio ambiente! Direccion de contacto

F80_F105_GB_1.fm
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1.4 uso previsto

ADVERTENCIA!

En el caso de uso incorrecto de la maquina CNC
. puede haber un riesgo para el personal,

. Por otra propiedad del material CNC-maquina y de la empresa operadora estara en peligro,

. la funcién correcta de la maquina CNC puede verse afectada.

La maquina CNC esta disefiado y fabricado para ser utilizado para fresado y taladrado de metales en frio u otros materiales o materiales no

inflamables que no constituyan un peligro para la salud mediante el uso de herramientas de fresado y taladrado comerciales.

El uso de esta maquina es posible realizar el procesamiento en seco asi como el procesamiento mediante el uso de lubricantes ING enfriadores. *® " Lubricantes

de refrigeracion “en la pagina 88

Los valores limite de los saldos de las herramientas necesitan ser observados. ** " Herramientas y accesorios de sujecion “en la pagina 26

ElI CNC-maquina sélo debe ser instalado y operado en un lugar seco y bien ventilado. La maquina CNC esta disefiado y fabricado
para ser utilizado en un entorno no explosivo.

Si el CNC-maquina se utiliza en forma distinta a la descrita anteriormente, modificado sin la aprobacién de la empresa Optimum Uso previsto
Maschinen Germany GmbH entonces la maquina CNC estéa siendo utilizado indebidamente.

No tomamos ninguna responsabilidad por los dafios causados por el uso previsto.

Se sefala expresamente que la garantia o de conformidad CE expiraran debido a los cambios técnicos o de procedimiento
constructivas que no habian sido realizados por la empresa Optimum Maschinen Germany GmbH. También forma parte del uso que

se pretende que

. se observan los limites de rendimiento de la maquina CNC,
. se observa el manual de instrucciones,

. se observan las instrucciones de inspecciéon y mantenimiento.

jADVERTENCIA!

lesiones mas pesados a través de un uso inadecuado.

Esta prohibido hacer cualquier modificacion o alternancias a los valores de funcionamiento de la maquina CNC-. Que
podrian poner en peligro al personal y causar dafos a la maquina CNC.

1,5 malos usos razonablemente previsibles

Cualquier otro uso como el que se determina en el "uso" o cualquier uso mas alla del uso descrito se considerara como no

conformes y esta prohibido. Cualquier otro uso tiene que ser discutido con el fabricante.

Solo se permite para procesar metal, materiales frios y no inflamables con la maquina de molienda.

Con el fin de evitar el mal uso, es necesario leer y entender las instrucciones de funcionamiento antes de la primera puesta en

servicio. El personal operativo tiene que ser calificado.

F80_F105_GB_1.fm
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1.5.1 Evitar el mal uso

d El uso de herramientas de corte adecuadas.

. La adaptacion de la regulacion de la velocidad de alimentacion y al material y la pieza.

. Sujetar piezas de trabajo firme y libre de vibraciones.

{ATENCION!
La pieza de trabajo es siempre la de ser fijado por una maquina vice, plato de mordazas o por otra herramienta de sujecion

apropiado, tal como por las garras de sujecion. jADVERTENCIA!

Riesgo de lesiones causadas por piezas volando.

Sujetar la pieza de trabajo en el vicio de la maquina. Asegurese de que la pieza se sujeta firmemente en la maquina vice resp. que el

vice maquina esta sujeta firmemente en la mesa de la maquina.

° Utilizar agentes de refrigeracion y lubricacién para aumentar la durabilidad de la herramienta y para mejorar la calidad de la superficie.

® Sujetar las herramientas de corte y piezas de trabajo en superficies de sujecion limpias.
. Suficientemente lubricar la maquina.

. Ajustar correctamente el juego del rodamiento y las guidings.

jATENCION!

No utilice el portabrocas para herramientas de fresado. Nunca sujetar una fresa en un portabrocas. Use una pinza de sujecion

con pinzas para la fresa de extremo.

1.6 Posibles peligros causados por la maquina CNC

EI CNC-maquina se ensayo para determinar la seguridad operacional. Se ha disefiado y construido utilizando los ultimos avances

tecnoldgicos.
Sin embargo, existe un riesgo residual como el CNC-maquina funciona con

. piezas giratorias,
. tension y corriente eléctrica,
. aire comprimido,

. movimientos rapidos.

Hemos utilizado los recursos de construccion y técnicas de seguridad para minimizar el riesgo para la salud para el personal como consecuencia de

estos peligros.

Si se utiliza y se mantiene por el personal que no estén debidamente calificado la maquina CNC, puede haber un riesgo resultante de
un mantenimiento incorrecto o inadecuado de la maquina CNC.

INFORMACION

Todo el personal involucrado en el montaje, puesta en servicio, operacién y mantenimiento, debe

. estar debidamente calificado,

. seguir estrictamente las instrucciones de servicio. Durante el
uso indebido

. puede haber un riesgo para el personal,
. puede haber un riesgo para el otros valores materiales CNC de la maquina y,

. la funcioén correcta de la maquina CNC puede verse afectada.

Siempre apague la maquina CNC y desconectarlo de la red eléctrica si se realiza una limpieza o mantenimiento de obras.

La seguridad F80 | F105

GB
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jADVERTENCIA!

El CNC-maquina sélo se puede utilizar con dispositivos de seguridad funcional. Desconectar la maquina de inmediato por CNC,

cada vez que se detecta un fallo en los dispositivos de seguridad o cuando no estan equipados!

Todas las partes adicionales de la maquina que se habian afiadido por el cliente deben estar equipados con los

dispositivos de seguridad prescritas. Esta es su responsabilidad de ser la empresa operadora!

1.7 Calificacion del personal

1.7.1 Grupo destinatario

Este manual esta dirigido al

. la empresa operadora,
. operadores que tienen suficiente conocimiento especializado,

. el personal de mantenimiento.

Por lo tanto, las notas de advertencia se refieren tanto, el personal de operacién y mantenimiento de la maquina por CNC.

Determinar clara y explicitamente que sera responsable de las diferentes actividades en la maquina por CNC (operacion,
configuracion, mantenimiento y reparacion). Tenga en cuenta el nombre de la persona responsa- ble en un registro operators's.

INFORMACION

responsabilidades poco claras constituyen un riesgo para la seguridad!

Siempre cierre el interruptor principal después de la desconexion de la maquina CNC. Esto evitara que sea utilizado por el personal
autorizado.

A continuacién se mencionan las calificaciones del personal para las diferentes tareas:
Operador

El operador es instruido por la empresa operadora de las tareas asignadas y los posibles riesgos en caso de comportamiento
indebido. De las tareas que deben realizarse mas alla del funciona- miento en el modo estandar sélo deben ser realizadas por el
operador si se indica en estas instrucciones y si la empresa operadora expresivamente encargé el operador.

electricista especializado

Debido a su formacién profesional, conocimientos y experiencia, asi como su conocimiento de las normas y reglamentos respectivos
especialista eléctrico es capaz de realizar trabajos en el sistema eléctrico y para reconocer y evitar posibles peligros a si mismo.

El especialista eléctrica esta especialmente capacitado para el medio ambiente de trabajo en el que se esta trabajando y conoce las
normas y regulaciones pertinentes.

El personal especializado

Debido a su formacion profesional, conocimientos y experiencia, asi como su conocimiento de las regulaciones Vant vantes el
personal especialista es capaz de realizar las tareas asignadas y para reconocer y evitar posibles peligros a si mismo.

personas instruidas

personas instruidas fueron instruidos por la empresa que opera sobre las tareas asignadas y los posibles riesgos en caso de
comportamiento indebido.

F80_F105_GB_1.fm
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m N 1.7.2 Informacién sobre el personal
autorizado
Para trabajar en la maquina CNC se requiere de bastante experiencia. Nadie debe trabajar en la maquina sin tener la
educacion necesaria, ni siquiera por un corto tiempo. Como ayuda a la formacion y la operacion se recomienda utilizar el
SinuTrain CNC-Software.
SinuTrain de Siemens es el software de complemento perfecto para el F80 CNC-Maschine | F105 de Optimum Maschinen
GmbH Alemania
Este software de formacion apoya la rapida formacién para el funcionamiento del control Sinumerik sie- mens SINUMERIK 808D. Los
empleados que tienen poca experiencia en CNC puede aprender los fundamentos de la norma DIN-programacién mediante el uso de SinuTrain
y finalmente son capaces de escribir y programas de prueba utilizando SINUMERIK 808D.
Por favor, encontrar SinuTrain y mas informacion en el sitio web de Siemens.
http://www.cnc4you.siemens.com
JADVERTENCIA!
operacién y mantenimiento de la maquina CNC inadecuada constituye un peligro para el personal, los objetos y el medio
ambiente.
Solo el personal autorizado puede operar la maquina CNC!
Las personas autorizadas para operar y mantener debe estar capacitado personal técnico e instruidos por los que estan trabajando
para la empresa operadora y para el fabricante.
El explotador debera
. capacitar al personal, Obligaciones de la
. instruir al personal en intervalos regulares (al menos una vez al afio) de empresa
- todas las normas de seguridad que se aplican a la maquina CNC, operadora
- funcionamiento de la maquina CNC,
- directrices técnicas acreditadas,
- posibles situaciones de emergencia,
. comprobar el estado del personal del conocimiento,
. documento de formacion / instruccién en un libro operacion,
. requerir personal para confirmar su participacion en la formacion / instrucciones por medio de una firma,
. comprobar si el personal esta trabajando seguridad- y consciente de los riesgos y las instrucciones de uso.
El operador debe
. ser especialmente capacitado en el manejo y la programacion de la maquina CNC, Obligaciones del
. conocer y comprender la secuencia del programa y que afecta los pardmetros de proceso individuales tendran, operador
. mantener el registro de un operador,
. antes de tomar la maquina en funcionamiento
- haber leido y comprendido las instrucciones de funcionamiento,
- estar familiarizado con todos los dispositivos de seguridad e instrucciones.
Para el trabajo en las siguientes partes de la maquina CNC-existen requisitos adicionales: Los requisitos
S . i . . . i adicionales
. componentes eléctricos o materiales de operacion: sélo deben ser realizadas por un electricista calificado o persona que oal
. . . . - " respecto a la
trabaje bajo las instrucciones y supervision de un electricista calificado. e
calificacion
1,8 puestos de operador
El puesto de conduccién esta en frente de la maquina CNC en la ventana de la vista o en el panel de control de la maquina.
£
;\
w\
8
e
O‘
i
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1.9 Dispositivos de seguridad
Usar la maquina CNC solo con dispositivos de seguridad funcionando correctamente.

Parar la maquina CNC inmediatamente si se produce un fallo en el dispositivo de seguridad o si no es buen funcionamiento por cualquier

motivo. Es su responsabilidad!

Si un dispositivo de seguridad ha sido activado o ha fallado, el CNC-maquina s6lo se debe utilizar si

. han eliminado la causa de la falla,

. han comprobado que no hay peligro resultante para el personal o los objetos.

JADVERTENCIA!

Si se omite, eliminar o desactivar un dispositivo de seguridad de otra manera, se esta poniendo en peligro a si mismo ya
otros miembros del personal que trabaja con la maquina CNC. Las posibles consecuencias son

. lesiones debidas a las herramientas, piezas de trabajo o fragmentos del presente documento que estan volando a gran velocidad,

. en contacto con las piezas giratorias o en movimiento,
. una electrocucion fatal,

. incautacion de ropa.
EI CNC-maquina incluye los siguientes dispositivos de seguridad:

. un interruptor principal con enclavamiento,

. pulsador de parada de una emergencia en el panel de control de la maquina, el cabezal de fresado y en el volante electrénico,

. Una, la separacién de los equipos de proteccion cerrada alrededor de la maquina CNC fresado con ven- tanas de vista de Makrolon, a
prueba de rotura.

. interruptor en los dispositivos de seguridad que separan de bloqueo.

1.9.1 interruptor principal bloqueable

En la posicion "0" el interruptor principal bloqueable puede ser asegurado contra medios de conmutacién-en por ized accidentales o no de

Autor-de un candado.
Cuando el interruptor principal esta encendido-apagado, el suministro de corriente se interrumpe.

A excepcion de las zonas marcadas por el pictograma en el margen. En estas areas podria ser la edad Voltios, incluso si el interruptor principal

esta encendido-apagado.

Interruptor principal: Img.1-1

jADVERTENCIA!

voltaje peligroso incluso si el interruptor principal esta encendido-apagado.

En las zonas marcadas por el pictograma en el margen, puede haber tensién, aunque el interruptor principal estéa encendido-apagado.

F80_F105_GB_1.fm
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N 1.9.2 parada Pulsador de emergencia ATENCION!

El pulsador de parada de emergencia detiene inmediatamente el funcionamiento de la maquina CNC. Pulsa el botén de -1
parada de emergencia sélo si existe un riesgo! Si este pulsador se acciona con el fin de apagar la maquina CNC en la

operacion estandar de la herramienta o pieza de trabajo puede dafarse.

Después de haber accionado la parada de emergencia, girar el mando del boton en particular empuje hacia la derecha con el fin de

reiniciar la maquina.

Img.1-2: -Parada de emergencia botén pulsador

1.9.3 Controlar la proteccion ADVERTENCIA técnica!

Si se omite un controlador pones en peligro a si mismo ya otras personas que trabajan en la maquina por CNC.

. lesi debidas a las her i piezas de trabajo o fr del pi que estan volando a gran velocidad,

. en contacto con las piezas giratorias,
. una electrocucion fatal,

. incautacion de ropa.

Si se omite un controlador en casos excepcionales (por ejemplo, durante las reparaciones eléctricas) a corto plazo debe supervisar

continuamente la maquina CNC durante este tiempo.

F80_F105_GB_1.fm
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ventanas de policarbonato que tienen una funcion critica para la seguridad con respecto a las partes expulsadas, deben ser visual

inspeccionados por el personal responsable del cliente a intervalos regulares para garantizar la seguridad de funcionamiento de la maquina

CNC.

ventanas de policarbonato estan sujetos a un proceso de envejecimiento y se clasifican como piezas de desgaste. El envejecimiento de las ventanas

de policarbonato no se puede detectar mediante inspeccién visual. Por tanto, es necesario que las ventanas de policarbonato a ser reemplazados

después de un cierto tiempo. Una exposicion mas larga de las ventanas de policarbonato mediante la reduccién de fluidos puede conducir a un

envejecimiento acelerado. También desde el lado del operador pueden agente refrigerante, detergentes, grasas y aceites o otras sustancias

corrosivas causar un deterioro de las ventanas de policarbonato. El resultado es una reducida capacidad de retencién de partes de las ventanas de

policarbonato.

* -« "Limpieza y sustitucion de las ventanas de policarbonato“en la pagina 93

1.9.5 Prohibicion, seiales de advertencia e informacién obligatorios

Todas las sefiales de advertencia y obligatorias deben ser legibles. Compruebe con regularidad.

1.10 Control de seguridad:

Compruebe la maquina CNC al menos una vez por turno. Informar a la persona responsable inmediatamente de cualquier dafio, defecto o cambio en la

funcion operativa. Compruebe todos los dispositivos de seguridad

. al principio de cada turno (cuando la maquina se hace funcionar de forma continua),

. una vez por dia (durante la operacién de un solo turno),
. una vez por semana (cuando se maneja de vez en cuando),
. después de cada trabajo de mantenimiento y reparacion.

Comprobar que las sefiales de prohibicién, de advertencia e informacion y las etiquetas de la maquina CNC

. son legibles (limpiarlos, si es necesario),

. son completos (reemplazarlos, si es necesario).

INFORMACION

Utilice la siguiente tabla para la organizacion de los controles.

Equipo de

comprobacion general

Comprobar

DE ACUERDO|

carcasa de proteccion

funcion de conmutacion, firmemente atornillada y no dafiado

Sefiales, marcas

Instalado y legible

ventana de la vista

Compruebe si hay dafios mecanicos (arafazos, grietas).

® + "ventanas de policarbonato“en la pagina 16

Fecha:

Revisado por (firma):

F80_F105_GB_1.fm
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Equipo de pruebas
funcionales Comprobar DE ACUERDO|
pulsador de parada de Después de accionar un pulsador de parada de emergencia de la maquina por CNC
emergencia debe estar apagado.
enfriamiento de armarios de distribucion El enfriamiento del gabinete debe estar en ejecucion.
La separacion de los equipos de Si el equipo de proteccion esta abierta no debe ser posible iniciar el programa.
proteccién alrededor de la maquina
CNC
Fecha: Revisado por (firma):
1.11 Equipo de proteccioén
Para algunos trabajos que necesita el equipo de proteccion personal como equipo de proteccion. Proteger su cara y ojos. Use un
casco de seguridad con proteccion facial cuando se realizan trabajos en la cara y los ojos estan expuestos a peligros.
Use guantes de proteccion para manipular piezas o herramientas con bordes afilados. @
Use zapatos de seguridad al montar, desmontar o el transporte de componentes pesados. @
Utilice proteccién para los oidos si el nivel de ruido (emisién) en el lugar de trabajo es superior a 80 dB (A). Antes de comenzar los trabajos
asegurarse de que el equipo de proteccion personal prescritas esta disponible en el lugar de trabajo. t
iPRECAUCION!
personal sucio o contaminado equipo de proteccion pueden causar enfermedades. Limpiarlo después de cada uso y una vez a
la semana.
1.12 La seguridad durante el funcionamiento
ADVERTENCIA!
Antes de activar la maquina CNC asegurarse que esto no poner en peligro a otras personas, ni causar dafos al equipo.
Evitar las practicas de trabajo inseguras:
. Las instrucciones mencionadas en este manual de instrucciones se deben observar estrictamente Duran- montaje, operacion,
mantenimiento y reparacion.
. No trabaje en la maquina CNC, si se reduce su concentracion, por ejemplo, porque esta tomando medicacion.
. Manténgase en la maquina CNC hasta que el programa Unica se finaliza.
El programa que se ejecuta puede ser identificada por medio de la lampara de
sefial.
- Luz verde: la ejecucion del programa activo
- Luz amarilla: Trastorno ]
— ‘J{’
f
Img.1-3: Lampara de sefial
c . De forma segura y firmemente sujetar la pieza de trabajo antes de encender el CNC de la maquina.
;‘ . Nunca cambie la dosificacién del suministro de refrigerante durante el funcionamiento.
[C}
|
] . Nunca abra la puerta corredera de la unidad de proteccion que separa cuando el programa CNC esté en funcionamiento,.
LOL\
jrd
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jADVERTENCIA!

Cuando chipping materiales de magnesia (aleaciones con aluminio / magnesio) particulas espontaneamente inflamables o
explosivas (polvo, polvo, virutas) podria ser generado que podria resultar en un incendio y / o explosién (deflagracion).

El magnesio se designa como un material peligroso en la lista de materiales y preparaciones peligrosas segun §4a de la
ordenanza de sustancias peligrosas. En caso de un incendio con magnesio solamente uso apropiado y admitido agentes
de extincion. Nunca extinguir el uso de agua. Si extinguir la quema de magnesio con agua que podria dar lugar a
reacciones peligrosas (gas detonante). El agua se descompone en sus componentes de hidrégeno (H) y oxigeno (O). Sélo

se admiten los siguientes agentes de extincion:

. agente de extincion sélida de la clase de incendio D (incendios de metales)
. sales de recubrimiento en seco para magnesio

. una mezcla de virutas de arena y fundido

. argon (Ar) o nitrégeno (N 2)

Si fina niebla y el humo se genera en la sala de trabajo, une de succion necesitan proporcionado con el fin de evitar la

acumulacion de mezclas inflamables y las emisiones.

Estamos especialmente sefalar los peligros especificos cuando se trabaja con y en la maquina CNC.

1.13 Seguridad durante el mantenimiento

Informar a los operadores con suficiente antelacién de cualquier trabajo de mantenimiento y reparacién. Informe todos los cambios pertinentes de
seguridad y detalles de rendimiento de la maquina CNC. Documentar todos los cambios, tienen las instrucciones de uso actuales en consecuencia y

operadores de maquinas de tren.

1.14 Desconexion y asegurar el CNC de la maquina

Apagar la maquina CNC apagando el interruptor principal antes de comenzar cualquier trabajo de mantenimiento andrepair.

Use un candado para evitar que el interruptor se encienda sin autorizaciéon y mantener la llave en un lugar seguro.

Todas las piezas de la maquina, asi como todas las tensiones peligrosas estan apagados.

Se exceptlan Unicamente las posiciones que estan marcados con el pictograma contiguo. Estas posiciones pueden ser vivo, incluso si el

interruptor principal estd apagado. Colocar una sefial de advertencia en la maquina CNC.

JADVERTENCIA!

partes activas y movimientos de piezas de la maquina pueden causar una lesién o de otros peligrosamente! Proceder con extremo
cuidado si no puede apagar la maquina CNC apagando el interruptor principal debido a las obras requeridas (por ejemplo, control

funcional).

F80_F105_GB_1.fm

F80 | F105 GB La seguridad
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.14.1 Usando equipo de elevacion
IR 1.14.1 Usando equipo de elevacis
ADVERTENCIA!
El uso de elevacion inestable y equipo de recogida de cargas que podrian romperse bajo carga puede causar lesiones
graves o incluso la muerte. Tenga en cuenta las normas de prevencién de accidentes de su Mutualidad Laboral u otra
autoridad de supervision competente, responsable de su empresa.
Compruebe que los equipos de elevacion y carga de suspension engranajes son de capacidad de carga suficiente y estan en
perfectas condiciones. Sujetar las cargas correctamente. Nunca por debajo de cargas suspendidas!
1.14.2 trabajos de mantenimiento mecanico
Extraer o instalar dispositivos de seguridad de proteccion antes de iniciar cualquier trabajo de mantenimiento y volver a instalarlos una vez que el
trabajo ha sido completed.This incluye:
. cubiertas,
. Indicaciones de seguridad y sefiales de advertencia,
. Tierra conexiones (tierra).
Si elimina los dispositivos de proteccion o de seguridad, volver a colocar inmediatamente después de la terminacion de las obras. Comprobar si estan
funcionando correctamente!
1.15 parte de Accidente
Informar a sus superiores y Optimum Maschinen Germany GmbH inmediatamente en caso de accidentes, posibles fuentes de
peligro y de cualquier accién que casi se llevaron a un accidente (cuasi).
Hay muchas causas posibles para "casi accidentes".
Cuanto antes se les notifica, mas rapido las causas pueden ser eliminados.
INFORMACION
Sefalamos los peligros especificos cuando se realizan trabajos con y en la maquina CNC para describir este tipo de obras.
1.16 Sistema eléctrico
Tener la maquina y / o el equipo eléctrico comprobar regularmente, al menos cada seis meses. eliminar inmediatamente todos los
defectos tales como conexiones sueltas, cables defectuosos, etc. Una segunda persona debe estar presente durante la operacién en un
elemento vivo para desconectar la energia en caso de una emergencia. Inmediatamente desconectar la maquina CNC si hay alguna
anoma- radica en la fuente de alimentacién! ** " Mantenimiento “en la pagina 88
1.17 dispositivos para piezas de trabajo y herramientas de sujecién ATENCION!
Atencion al tomar mas de los dispositivos de sujecion existentes. cheque complace criticamente si el dispositivo de sujecion
es adecuado para su maquina CNC.
. Sélo el uso de dispositivos que tienen una rigidez inherente completa de sujecion.
. Pdngase en contacto con el fabricante del dispositivo de sujecion con respecto a la reutilizacion de los dispositivos de sujecion después de
danos en los dispositivos de sujecion debido a las colisiones.

. Inserte correctamente la pieza de trabajo y asegurese de que la maquina esta funcionando adecuadamente.
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1.18 Proteccién del medio ambiente y la conservaciéon del agua

ElI CNC de la maquina es un dispositivo para producir, manipular y utilizar materiales que son peligrosos al agua de acuerdo con §19g

de la Ley de los recursos hidricos.

Cuando se opera, puesta fuera de servicio o desmontar la maquina CNC o partes del mismo, por favor, siga los requisitos de la Ley de
Recursos Hidricos. Por favor, encontrar informacion detallada sobre este tema en la regulacion sobre los dispositivos para el
tratamiento de materiales que son peligrosos al agua.
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La siguiente informacién representa las dimensiones y las indicaciones de peso y datos de la maquina aprobadas del fabri- cante.

F80 (Avanzado)

F105 (Avanzado)

2.1 Conexion eléctrica

de conexion total

3 x 400V ~ 50Hz 12 KVA (3 x

400V ~ 50Hz 14 KVA)

400V ~ 50Hz 15 KVA)

3 x 400V ~ 50Hz 12,5 KVA (3 x

husillo 2.2 Fresado

Poder de la operacién S1 accionamiento de husillo 2,2 kW 5,5 kW
(3,7 kW) (7,5 kW)
Poder de accionamiento de husillo funcionamiento S6-30% 3,2 kW 7,8 kW
(5,5 kW) (11 kW)
la operacion de par S1 14 Nm (24 35 Nm (48
Nm) Nm)
Torque operacion S6-30% 22 Nm (35 50 Nm (70
Nm) Nm)

Velocidad

50-8000 rpm (50 -
10.000 rpm)

10-8000 rpm (10 -
10.000 rpm)

asiento de husillo

ISO 30/BT 30x45°

ISO40/BT40x45°

2.3 Sistema de lubricante / refrigerante

Potencia de la bomba de lubricante de refrigeracion [W]

650

650

Capacidad del deposito [litros]

70

120

2.4 El aire comprimido

min. conexion [MPa]

0,6 (6 bar)

Consumo de aire

0,1-0,15 m3/h en 0,6 MPa

Recomendada calidad del aire comprimido

ISO 8573.1 clase 2

consumo de aire comprimido

. cambiador de herramientas hacia delante / atras
. herramienta de sujecion / unclamp

. Opciodn, la abrazadera de la mesa giratoria (F105 Avanzado)

2.4.1 unidad de servicio de aire comprimido

filtros de drenaje

40 micras

policarbonato

Comprimido rosca de conexién de aire

Alojamiento
max. presion 1,5 MPa
lubricador de aceite recomendado para com- 1ISO VG32
aire prensada
Cantidad de Lubricador aceite para aire comprimido 90ml
La deshidratacion manual
3/8"

F80_F105_GB_2.fm
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Y
F80 (Avanzado) F105 (Avanzado) \
2.5 Dimensiones
Altura [mm]
3.4 “F80 plan de instalacion” en la pagina 31 3.5 “F105 plan de instalacion” en la
Profundidad [mm]
pagina 33
Ancho [mm] Peso
total [kg] 1900 2800
2.6 Area de trabajo, recorrido de desplazamiento
Eje X [mm] 400 550
Eje Y [mm] 225 305
eje Z viajan [mm] 375 460
eje”Z 75-475 100 a 600
Distancia husillo - mesa de fresado [mm]
2.7 Precision
precision de repeticion 0.015mm % + 0,01 mm
precision de posicionamiento 0.015 mm ¢ + 0,01 mm
2.8 Pares de apriete de los servomotores
eje X 5Nm (3,5 8 Nm
Nm)
eeY 5Nm (6 8 Nm
Nm)
ejeZ 6 Nm (6 11 Nm
Nm)
Tabla 2.9 Fresado
Longitud de la mesa [mm] 800 800
Ancho de la mesa [mm] 260 320
T - tamafio de la ranura / namero / distancia [mm] 16/5/50 14/3/100
Max. carga [kg] 150 300
max. velocidad de avance [mm / min.] 10000 10000
iador de herr tas 2.10
Max. niimero de puestos de herramientas 10 12
max. diametro utillaje [mm] 60 70
Max. herramienta Longitud [mm] 200 300
Max. peso de la herramienta [kg] 6 6
Tiempo de cambio de herramienta [s] 7 7
2.11 Las condiciones ambientales de operacion -
£
::‘ll
Temperatura 19 - 21 ° C (para un resultado 6ptimo fresado) 19 - 21 ° C (para un 3
I
funcionamiento sin fallos de funcionamiento) g
§I
F80 | F105 GB Especificacion técnica
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F80 (Avanzado)

F105 (Avanzado)

humedad relativa admisible

5 ... 80% sin condensacion

Aire comprimido

700 ... 1060 hPa

2.12 Las condiciones ambientales de almacenamiento -

Temperatura

5-45°C

F80_F105_GB_2.fm

Especificacién técnica
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2.13 husillo F80 poder
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2,15 Dimensiones de fresado F105 mesa
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2,16 Emisiones

La generacién de ruido emitido por la maquina CNC es inferior a 80 dB (A). Si la maquina CNC esta instalado en un area donde
varias maquinas estan en funcionamiento, la exposicion al ruido (inmisién) en el operador de la maquina de perforacién en el lugar
de trabajo puede exceder de 80 dB (A).

INFORMACION

Este valor numérico se midié en una nueva maquina en las condiciones de funcionamiento especificadas por el fabricante. El
comportamiento del ruido de la maquina podria cambiar dependiendo de la edad y el desgaste de la maquina.

Ademas, la emisién de ruido también depende de factores ingenieria de produccion, por ejemplo, velocidad, material y condiciones
de sujecion.

INFORMACION

El valor numérico especificado representa el nivel de emisiéon y no necesariamente un nivel de trabajo seguro.

Aunque existe una dependencia entre el grado de la emision de ruido y el grado de la perturbacion de ruido no es posible utilizarlo
de manera fiable para determinar si se requieren o no nuevas medidas de precaucion.

Los siguientes factores influyen en el grado real de la exposiciéon al ruido del operador:

. Caracteristicas de la zona de trabajo, por ejemplo, el tamafio o el comportamiento de amortiguacion,
. otras fuentes de ruido, por ejemplo el nimero de maquinas,

. otros procesos que tienen lugar en la proximidad y el periodo de tiempo, durante el cual el operador esta expuesto al ruido.

Ademas, es posible que el nivel de exposicion admisible podria ser diferente de un pais a otro debido a las regulaciones nacionales.

Esta informacion acerca de la emision de ruido se debe, sin embargo, permitir que el operador de la maquina para evaluar mas
facilmente los peligros y riesgos.

{PRECAUCION!

En funcion de la exposicion al ruido en general y los valores umbrales basicos, operadores de maquinas deben utilizar

proteccién auditiva adecuada. En general, recomendamos el uso de ruido y proteccién para los oidos.

2.17 Herramientas y accesorios de sujecion de herramientas

PRECAUCION!

Al utilizar herrami con 0s mas grandes o mas a velocidades mas altas!
El equilibrio de las herramientas tiene que ascender a

. 0-6000rpm-G 6,3

. a partir de una velocidad de 6000 rpm - G 2,5

segun la norma DIN / ISO 1940.

F80_F105_GB_2.fm
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2,18 cuarto eje Opcional - S6lo F105 808D avanzada

diametro de la tabla [mm] 120
Peso [kg] 38
Altura del centro de mesa en vertical, [mm] 110
Altura de la mesa en horizontal [mm] 150
Thru-agujero Diametro [mm] 25
Diametro de centraje [mm] 40 H7
Anchurade laranuraen T 12 H7
Ancho de bloque deslizante 14 H7
tipo de servomotor Siemens 1FK7042
relacion de transmision 1:60
Min. incremento [grado] 0.001°
max. velocidad [1/ min] 44.4 con motor 4000 min- 1
fuerza de sujecion neumatico en funcionamiento 5 bar PRESION 118 Nm
Por supuesto
Precision de division (seg.) 60"
repetibilidad unidireccional (seg.) +/-2"
méax. permanente. torque mecanizado 118 Nm
max. horizontal de la pieza de peso W =100 kg
méx. pieza de trabajo peso verticales W =50 kg
-
W

CNC-NCT125RA_technical-data_GB.fm

CNC 120-R GB
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Asamblea 3 y puesta en marcha
INFORMACION
EI CNC-maquina se entrega pre-ensamblado. Se entrega en una caja de transporte.
3.1 Volumen de suministro
Comparar el volumen de entrega con la lista de embalaje adjunta.
Compruebe el estado de la maquina CNC inmediatamente después de recibir y reclamar posibles dafios en el ultimo portador
también si el empaque no esta siendo dafiada. Con el fin de garantizar reclamaciones al transportista de carga se recomienda que
deje las maquinas, aparatos y material de embalaje, por el momento, en el estado en que se ha determinado el dafio o para tomar
fotos de este estado. Nos gustaria pedirle que informarnos sobre cualquier otra reclamacion dentro de los seis dias siguientes al
recibo de la entrega.
Comprobar si todas las partes estan firmemente asentados.
3.2 Transporte
ADVERTENCIA!
Lesiones graves o fatales, pueden ocurrir si la maquina o partes de la maquina se agite o caen desde la carretilla elevadora
o desde el vehiculo de transporte. Siga las instrucciones e informacion sobre el caso del transporte:
¢ Centros de gravedad
¢ punto de suspensién de carga "' ,’
(Marcado de posiciones para el punto de suspension de carga) 'l' ,4
b d
« posicién de transporte prescrita (Marcado de la
superficie superior)
I
M Los medios de transporte que deben utilizarse
* pesos
{ADVERTENCIA!
El uso de inestables equipos de elevacion y carga de suspension engranajes que se rompen bajo la carga puede causar lesiones muy
graves o incluso la muerte.
Compruebe que el mecanismo de elevacion y suspension de carga con suficiente capacidad de carga y que esta en perfectas condiciones.
Deberan observarse las medidas de prevencion de accidentes. Sujetar las
cargas correctamente. Nunca por debajo de cargas suspendidas!
. Compruebe la subestructura. La subestructura tiene que soportar la carga.
. Desmontar las piezas laterales de la caja de madera.
£
z" ° ElI CNC-maquina es levantada y transportada con un dispositivo de manipulacion apropiado para el lugar de instalacion por medio de
3 una carretilla elevadora tenedor.
o
e
g . Desmontar los pernos de sujecion que se utilizan para fijar la maquina en la paleta.
Montaje y puesta en marcha de la version F80 | F105 GB
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Levante la maquina CNC precaucién del palet de la caja de transporte por medio de una griia o una carretilla elevadora tenedor.

® Llevar la maquina CNC con un dispositivo adecuado manejo, por ejemplo, transpaleta eléctrica o carretilla elevadora tenedor en su
posiciéon mas firme.

. Asegurese de que el accesorio de carga no causa dafios en los componentes o pintura.

jADVERTENCIA!

El uso de elevacion inestable y equipo de recogida de cargas que podrian romperse bajo carga puede causar lesiones graves o

incluso la muerte.

¢ -« "Maquina de montaje‘“en la pagina 33

7 i 1

T — Tl [ 1 I

A A

Img.3-1: El transporte por camion de elevacion tenedor
3.3 Instalaciéon y montaje

3.3.1 Requisitos para el lugar de instalacién

Organizar el area de trabajo alrededor de la maquina CNC de acuerdo con las normas de seguridad locales. El area de trabajo para
la operacién, mantenimiento y reparacion no debe ser obstaculizada. Siga las areas de seguridad de la descrita y las vias de

evacuacion segun VDE 0100 parte 729, asi como las condiciones ambientales para el funcionamiento de la maquina CNC.

INFORMACION

El interruptor principal de la maquina CNC debe ser faciimente accesible.

F80_F105_GB_3.fm
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3.4 F80 plan de instalacion
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% N 3.5 F105 plan de instalacion
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Img.3-3: plan de instalacion
3.5.1 montaje de conjunto de
anclaje de libre Maquina
® Si es necesario, utilice la nivelacién de vibraciones elementos de la subestructura de amortiguacion.
. Alinear la maquina CNC con un nivel de burbuja maquina.
. Comprobar la alineacion de la maquina después de unos dias de uso.
£
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3.5.2 Alineacion de la maquina

. Alinear la maquina CNC en la mesa de fresado con un nivel de burbuja maquina. Utilice los tornillos de fijacién con el fin de realizar la

nivelacién de altura requerida. ** " de montaje “en la pagina 33 de la maquina

d La desviacion pendiente de todos los niveles no debe exceder de 0,03 / 1.000 mm.

3.6 Instalaciéon y montaje

d Posicion de las patas de la maquina incluidas en el volumen de suministro por debajo de los tornillos de ajuste de la subestructura de maquina.

. Alinear la maquina CNC con un nivel de burbuja maquina.

Tornillo de ajuste _-§

contratuerca

pie de la maquina

Img.3-5 patas de la maquina:

{ATENCION!

Una rigidez insuficiente de la subestructura lleva a superposicion de vibraciones entre la maquina CNC y la subestructura
(frecuencia natural de los componentes). velocidades criticas y se mueve en el eje con vibraciones desagradables se
alcanzan rapidamente en caso de insuficiente rigidez de todo el sistema y dara lugar a malos resultados de fresado.

. Comprobar la alineacién correcta de la maquina después de unos dias de uso.

3.6.1 Montaje del depdsito de refrigerante / lubricante

® Empujar el depésito de refrigerante / lubricante por debajo de la maquina CNC.

Enfriamiento tanque de lubricante

Img.3-6: Montaje del depdsito de refrigerante / lubricante

. Asegurese de que el depdsito de refrigerante / lubricante esta alineado correctamente debajo de la maquina CNC.

Montaje y puesta en marcha de la version
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3.6.2 El montaje de las bombas de refrigerante / lubricante

Conectar las clavijas de conexién de las bombas de refrigerante / lubricante y del transportador de virutas, asi como las mangueras de

refrigerante / lubricante de la caja de refrigerante / lubricante. Asegurese de que las conexiones de enchufe estan conectados correctamente.

clavija del conector

mangueras de refrigerante / lubricante

Img.3-7: Enchufe conector

3.6.3 proteccion a la corrosion

. Una proteccion contra la corrosién se aplica sobre la mesa de la maquina y en las superficies de guia para el puerto y el
almacenamiento trans-. Retire el agente anti-corrosivo de la maquina CNC antes primera misionar com-. Por lo tanto,
recomendamos que use parafina.

3.6.4 Conexion eléctrica

. Compruebe la fusion (fusible) de su suministro eléctrico de acuerdo con las instrucciones técnicas en cuanto a la
potencia conectada total de la fresadora.

. Conectar firmemente la maquina.

{PRECAUCION!

Instalar el cable de conexion de la maquina de tal manera que la gente no tropezar con ella.

Compruebe si el tipo de corriente, tension y fusible de proteccién se corresponden con los valores manera especificada. Una conexioén de cable

de tierra a tierra de proteccion debe estar disponible.

. El fusible principal 16A.

Debido al disefio, la corriente de fuga es superior a 3,5 mA. Pedimos la debida atencién durante la ejecucion de las pruebas de la
maquina en el marco de las normas de seguridad industrial.

F80_F105_GB_3.fm
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jATENCION!

Cuando se entrega la maquina esta equipado con un enchufe para la conexion eléctrica. Sélo sirve para los propésitos de
aceptacion y de prueba. Con el fin de operar la maquina, es necesario eliminar este tapén y conectar la maquina
directamente con una fuente de alimentacion.

Conectar firmemente la maquina de CNC para la caja de bornes. No esta permitido para conectar la maquina usando un enchufe CEE
estandar 16A, ya que la corriente parasita del convertidor de frecuencia es el Ing Exceed- el valor admisible de 3,5 mA (se refiere a la
norma EN 50178 / VDE 5.2.11.1).

{ATENCION!

Dependiendo de la calidad de la red, existe el riesgo de averias de la maquina en condiciones extremas. Si es necesario y con
el fin de excluir los efectos retroactivos sobre el sistema de fuente de alimentacién interna, el operador debe instalar un filtro
de red en la maquina. Por lo tanto, en lugares de trabajo con una gran cantidad de consumidores de gran alcance, que podria
también ser necesario el uso de un sistema de compensacién de la red. Por favor, consulte a su proveedor de electricidad

con respecto a este. JATENCION!

convertidores de frecuencia (conducir reguladores) podrian desencadenar el disyuntor Fl de su suministro eléctrico. Con el fin de evitar
problemas de funcionamiento, un interruptor de circuito Fl interruptor sensible a impulso de corriente o a la corriente universal puede

ser requerida. jATENCION!

Asegurese de que las 3 fases (L1, L2, L3) y el cable de tierra estan conectados correctamente. El conductor neutro (N)

de su fuente de alimentacion no esta conectado.

3.6.5 corriente en el cable tierra de proteccion

Desde una corriente continua puede ser causada por el convertidor de frecuencia en el tomador de con- tierra de proteccion, si se
requiere un dispositivo de corriente residual de aguas arriba (ELCB / RCD) en la red, las directrices siguien- tes deben seguirse:

Hay tres tipos comunes de FI (ELCB / RCD):

. AC - para detectar corrientes de defecto alternas
. A - para detectar corrientes de fallo de corriente alterna y pulsantes corrientes de fallo de corriente continua (siempre que la corriente DC llega a cero al
menos una vez cada medio ciclo).
. B - para detectar corrientes de fallo de corriente alterna, las corrientes de falla DC pulsantes y corrientes residuales lisas de CC. Tipo de CA nunca

debe ser usado en convertidores. Un tipo sélo se puede utilizar para los convertidores monofasicos. Tipo B debe ser utilizado para los convertidores de 3

fases.

Cuando se utiliza un filtro EMC externo, para evitar paradas de error falsos, se requiere un retardo de tiempo de al menos 50 ms. La
corriente de fuga puede exceder el valor de activacién de umbral para un error shut- abajo si las fases no se encienden al mismo
tiempo.

sistemas de lineas

La maquina de fresado CNC esta disefiado para sistemas de linea de TNy TT con un punto neutro conectado a tierra.

operacion prohibida

Esta prohibido el funcionamiento de los sistemas de redes TN con conductores externos conectados a tierra. Esta prohibido el
funcionamiento en redes de linea TT sin puntos de toma de tierra. No esta permitido el funcionamiento en redes de linea de TI. En un
sistema de linea de IT, todos los conductores estan aislados con respecto al conductor de proteccion PE - o conectados al conductor de

proteccion PE través de una impedancia. No se permite la operacion en un sistema de linea de TI.

Montaje y puesta en marcha de la version F80 | F105
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suministros de linea permisibles
Operacion en TN y el sistema de linea de TN sistemas de
linea TT

El sistema de linea de TN de acuerdo con IEC 60364-1 (2005) transmite el conductor PE a la instalacion a través de un conductor.
Generalmente, en un sistema de linea de TN el punto neutro esta conectado a tierra Hay versiones de un suministro de linea de TN con
una linea a tierra el conductor, por ejemplo con L1 a tierra. Un sistema de linea de TN puede transferir el conductor neutro N y el

conductor de proteccion PE ya sea por separado o combinados.

sistema TT

En un sistema de linea TT, la puesta a tierra del transformador y la puesta a tierra de instalacién son independientes entre si. Hay
TT suministros de linea en el que el conductor neutro N se transfiere bien - o no.

suministro de aire comprimido 3.6.6 Conexién

. Conectar el suministro de aire comprimido con al menos 6,5 bares a la conexién de aire comprimido de la unidad de mantenimiento
de aire comprimido.

° Ajustar una presion de 6,3 bar utilizando el tornillo de ajuste de la unidad de mantenimiento.

Interruptor de presion de aire Suministro de aire comprimido

Manémetro

engrasador neumatica

drenaje de aire comprimido

Img.3-8: Comprimido unidad de mantenimiento de aire

jATENCION!

Con el fin de garantizar un funcionamiento libre de fallos de la maquina, es necesario que la presion de aire requerida se aplica
continuamente en la maquina con una calidad constante. En el caso de suministro de aire insuficiente, por ejemplo interrupciones

ocurrir durante el cambio de herramienta.

F80_F105_GB_3.fm
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Abb.3-10: F105

3.7 Primera puesta en marcha

3.7.1 Llenar INFORMACION

refrigerante

El CNC-maquina se suministra sin lubricante refrigerante.

® Llenar el depésito de refrigerante / lubricante con un lubricante de refrigeracion apropiado a través de la maquina CNC- sala de mecanizado. ** ~ Lubricantes

de refrigeracion “en la pagina 88

jATENCION!

El fallo de las bombas en caso de falta de agua. Las bombas se lubrican por medio del lubricante de refrigeracion. No

poner en marcha las bombas sin lubricante refrigerante. INFORMACION

Utilice una emulsién de perforacion compatible con el medio ambiente soluble en agua como lubricante adquirido en el comercio

especializado de refrigeracion.

Asegurese de que el lubricante refrigerante se absorbe correctamente. E
|

o

Respetar el medio ambiente cuando se deshaga de los lubricantes y refrigerantes. Siga las instrucciones de eliminacion del 3
o

fabricante. p
i
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/" N INFORMACION
La maquina CNC fresado esta lacado con una pintura de un solo componente. Observar este hecho cuando la seleccion de su lubricante de
refrigeracion.
La compafia Optimum Maschinen Germany GmbH no asume ninguna garantia sobre los dafios subsiguientes debido a lubricantes
de refrigeracion inadecuadas. El punto de la emulsion parpadeo debe ser mayor que 140 ° C.
Al utilizar lubricantes no miscible de agua de refrigeracion (contenido de aceite de> 15%) con punto de inflamacién ignita- ble mezclas de aire de
aerosol pueden desarrollar. Existe el peligro potencial de explosion.
3.8 sistema de lubricacion central de recarga
ElI CNC-maquina esta equipada con un sistema de lubricacion central.
INFORMACION
La maquina CNC fresado se entrega sin aceite lubricante. El sistema de lubricacion central esta en funcién del modelo en la zona de
trabajo en la columna del husillo o en otros lugares.
® Llenar el depésito con aceite lubricante a través del orificio de llenado.
¢+ "Cooling lubricantes“en la pagina 88
3.9 Rotacion de la bomba de refrigerante de pruebay
controles Funcional
. Comprobar el sentido de rotaciéon de la CNC-machine.There debe ser un campo de giro a derechas. Si el sentido de giro es
incorrecto, el intercambio de dos de los tres conductores de fase. En esto, el sentido de giro correcto sélo se refiere a la
unidad de las bombas de lubricante de refrigeracion.
INFORMACION
El sentido de giro de la bomba de refrigerante no se puede comprobar en el construido en el estado. Si no fluye liquido refrigerante del sentido de giro
de la bomba de refrigerante puede estar equivocada. Procediendo para establecer la direccién de rotacion:
. * « "Encendido de la maquina CNC-“en la pagina 63
. Cerrar la puerta corredera y abra el suministro de refrigerante. &'
. Compruebe si los flujos de agente de refrigeracion. COOLANT
suministro de refrigerante
Img.3-11: Suministro de refrigerante
{ADVERTENCIA!
Nunca cambie la dosificacion de la alimentacion de lubricante de refrigeraciéon cuando se ejecuta un programa.
E ® Si no hay ningun refrigerante esta fluyendo y por lo tanto la direccién de rotacién de la bomba de refrigerante puede estar equivocado,
-
|
8‘ - primero compruebe el nivel de refrigerante en el depdsito de refrigerante,
o
z -y luego reemplazar dos de tres fases (por ejemplo, L1y L2) en el armario de control en el circuito de
|
£
Montaje y puesta en marcha de la version F80 | F105 GB
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interruptor del motor de la bomba de refrigerante uno contra el otro.

JADVERTENCIA!

El intercambio de las fases debe ser realizada por un electricista cualificado!

® Comprobar todos los niveles de aceite y niveles de llenado de lubricantes en los depositos.

* Realizar una prueba de seguridad.

3.9.1 El calentamiento de la maquina ATENCION!

Si el CNC de la maquina y, en particular, el husillo de fresado es operado inmediatamente a carga maxima cuando esta frio,

puede resultar en danos.

Si la maquina esta fria, tal como por ejemplo, directamente después de haber transportado la maquina debe ser calentado a una

velocidad de husillo de solamente 500 1 / min durante los primeros 30 minutos.

3.9.2 funcién de datos Guardar

El control CNC solo ofrece una "memoria de trabajo transitoria" la pérdida de su contenido, a mas tardar después de 3 semanas.

Por esta razén, es imperativamente necesario realizar una copia de seguridad de datos después de la puesta en marcha de la maquina, respectivamente,

el control de la maquina.

La funcién "Guardar datos" guarda el contenido de la memoria volatil en una zona de memoria no volatil.

Requisito: No hay programa en ejecucion actualmente. No lleve a cabo cualquier accion del operador, mientras
que la copia de seguridad de datos esta en marcha! Los datos de CN y PLC estan respaldados. Para llamar a

los datos guardados, siga estos pasos:

1. Pulse la tecla <SELECT> mientras que el sistema de control esta arrancando.

2. En el menu de configuracion, seleccione "Actualizar los datos guardados de usuario".
3. Pulse <INPUT>.

INFORMACION

Los datos que se han respaldado puede ser llamado de nuevo seleccionando "Sistema"> "Puesta en marcha"> "Power-up con los datos

guardados"!

F80_F105_GB_3.fm
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3.10 Montaje de la mesa giratoria opcional - cuarto eje - en la mesa de la maquina
* En primer lugar, quitar la proteccion contra la oxidacion y luego poner la mesa giratoria en la mesa de la maquina.

Utilice los pernos de anilla para levantar la mesa giratoria.

* Conecte la fuente de alimentacion, cables de sefial del encoder del motor y la manguera de aire.
. Ajuste precisién vertical y en paralelo por X, Y, y Z de la maquina.

. Fijar la mesa giratoria con sujecién garras y sujetar los pernos en la mesa de la maquina.

Prueba de funcionamiento.

{PRECAUCION!

Al levantar la mesa giratoria en la mesa de la maquina, cargas de tension razonables en el operador o ensamblador pueden

ser excedidos. ** " Peso [kg] “en la pagina 27 valores umbral recomendado al levantar y transportar cargas

carga razonable en kg y la frecuencia de levantamiento y transporte
De vez en cuando Mas frecuentemente
Edad en afios Mujer Hombres Mujer Hombres
15-18 15 35 10 20
19-45 15 55 10 30
por encima de 45 15 45 10 25

Version 1.1.1 de fecha 18/05/2018

NCT 125RA GB
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4 Informacién general sobre CNC

4.1 Compensacion de la geometria

Es necesario ser capaz de medir cualquier posicion Actualmente real de los ejes controlados por CNC con el fin de realizar herramienta se
desplaza segun workpieces.The valor medido esta relacionado con una posicion de la maquina fija a cero y se compara con la posicion de
destino que esta predefinida por la programas.

Conocimientos necesarios:

. los sistemas de la maquina y de coordenadas de pieza
. puntos de referencia de la maquina, herramienta y la pieza
. tipo de medicion de distancia

. opciones de compensacion de dimensionamiento y la dimension
Lo esencial:

Para la eliminacion de virutas se requieren movimientos relativos entre la herramienta y la pieza de trabajo. Para programa- cién todos los movimientos estan

relacionados con la pieza de trabajo en reposo.

4.2 Sistemas de coordenadas en CNC maquinas herramientas Tipos de
sistemas de coordenadas

Los sistemas de coordenadas permiten la descripcion exacta de todos los puntos en un plano de trabajo, respectivamente en un area.

En general, se dividen en

. Sistema de coordenadas cartesianas y

. el sistema de coordenadas polares

4.2.1 sistema de coordenadas cartesianas

Un sistema de coordenadas cartesiano también llamado una coordenada rectangular sistema posee dos ejes de coordenadas (de dos
dimensiones del sistema de coordenadas cartesianas) o también tres ejes de coordenadas (tridimensional del sistema de coordenadas

cartesianas) que son perpendiculares entre si con el fin de describir exactamente los puntos.

En un sistema cartesiano de coordenadas bidimensional, por ejemplo, en el X, el sistema de coordenada, cada punto esta claramente definido en
el plano mediante la indicacién de las coordenadas (X, Y).

La distancia desde el eje Y se llama la coordenada X y la distancia desde el eje X se llama coordenada. Esas coordenadas pueden
tener signos algebraicos positivos o negativos. Se requiere que el sistema tridimensional de coordenadas cartesianas para visualizar

y determinar la posicion de piezas de trabajo especiales, piezas por ejemplo fresado.

Con el fin de describir claramente un punto en el espacio, se requieren tres coordenadas que se nombran segun los ejes
correspondientes ejes X, Y o Z coordenadas.

Tales sistemas de coordenadas tridimensionales con zonas positivas y negativas en el eje de coordenadas permiten la descripcion exacta
de las ubicaciones, por ejemplo, en el area de trabajo de una maquina de fresado, independiente desde donde se establece el punto de

origen de la pieza.

CNC_general_information_milling_GB.fm
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4.2.2 sistema de coordenadas polares

En el sistema de coordenadas cartesianas de un punto se describe por ejemplo, su X e Y de coordenadas. Para contornos de rotacion simétrica,

por ejemplo, imagenes de perforacién circular las coordenadas necesarias sélo pueden ser calculados con un esfuerzo considerable.

En el sistema de coordenadas polar un punto se describe por medio de su distancia (radio r) para el origen de coordenadas y su
angulo (a) con respecto al eje definido. El angulo (a) esta relacionada con el eje X de la X, Y del sistema de coordenadas. En

direccion opuesta es negativa.

4.2.3 Maquina sistema de coordenadas

El sistema de coordenadas de la maquina de la maquina herramienta CNC esta determinado por el fabricante. No se puede cambiar. La
posicion del punto de origen para el sistema de coordenadas de la maquina, también llamado punto cero de la maquina no se puede

cambiar.
Cualquier herramienta se desplaza generalmente se definen en un sistema normalizado, haga coordenadas de mano. Resulta de + X a +

Y se crean en + Z direccion, lo que resulta en un tornillo de la mano derecha.
Eje Z:

De acuerdo con el estandar es igual al husillo de
trabajo o contintia en direccion positiva a partir
de la workpiece.For molienda continda dirigida al +Y
husillo perpendicular sobre la superficie de
sujecion (solo para fresadoras perpendiculares)
para husillos erales SeV uno principales husillo

se determina.

Eje X:

Continua horizontal y lel paralelismos a la
superficie de sujecién para Z-eje vertical: + X a
la derecha para Z-eje horizontal: + X a la

izquierda

Img.4-1: Vertical eje Z

Eje Y:

A un angulo recto con el eje Z- y X de manera que un sistema diestro de coordenadas se traduce

4.2.4 sistema de coordenadas de la pieza

El sistema de coordenadas de pieza se determina por el programador. Puede ser cambiado. La ubicacién del punto de origen para esta pieza

de trabajo sistema de coordenadas, también llamado punto de origen de la pieza es generalmente definido por el usuario.

Informacion general sobre la versién 1.1.1
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4.2.5 Los ejes de rotacion y los ejes secundarios

maquinas NC con mesa giratoria o cabeza giratoria de eje
giratorio: ABC

giro positivo alrededor de X, Y, Z (mano-regla derecha) maquinas
NC con varios ejes de alimentacion eje secundario: UVW

Paralelamente a la, Z-eje X-, Y-

4,3 matematicas NC

4.3.1 Fundamentos del calculo de coordenadas

Para que el CNC la programacion de los puntos correspondientes del esquema que ha de ser mecanizada necesidad de ser
introducido. En la mayoria de los casos, si el dibujo es adecuado para fines de NC, es posible transferir directamente estos puntos de

coordenadas a partir del dibujo. En algunos casos, puede ser necesario calcular las coordenadas.

En el marco de la automatizacién de esas coordenadas se calculan por TEM de una programacion NC sis- en los lugares de trabajo
externos y los datos se transfieren directamente a la maquina. Por lo tanto, en la mayoria de los casos, la programacion NC se realiza

directamente sobre el producto (modelo 3D) en la cons- truccion o en el departamento de ingenieria de procesos.

Para la programacién asistida por ordenador la informacion del conmutador y la ruta se introducen sobre el tablero nimero- en el
dialogo con la técnica de menu.
4.3.2 Parametros de un triangulo

Para el célculo de los desaparecidos coordina las relaciones validos para un triangulo son muy utiles. Hay varias opciones para
describir un triangulo. Algunos de los siguientes parametros por ejemplo, se estan utilizando esquinas, angulos o lados.

4.3.3 angulo de un triangulo

Los angulos de un triangulo determinan el tipo de triangulo. Dependiendo del tamafio de los angulos individuales distinguimos entre

agudo de angulo, angulo obtuso o triangulos rectangulares. En triangulos se aplica la siguiente relacion:

la suma de los angulos A, B y G en un triangulo siempre asciende a 180 °.a+b+g=180°

Si se conocen dos angulos es posible determinar el tercer angulo desconocido por medio de esta for- mula.

triangulo rectangulo

El triangulo rectangular tiene un significado especial en la geometria analitica como los lados de un tridngulo tales estan teniendo una

relacién matematica definida entre si. En un triangulo rectangulo los lados individuales estan especialmente nombrados.

. El lado mas largo se encuentra frente al angulo derecho y se denomina hipotenusa.
. Los dos lados del triangulo que se estan formando el angulo correcto se nombran cateto.
. El lado opuesto al angulo A es nombrado pierna opuesta.

. El lado adyacente al angulo A es nombrado pata adyacente.

CNC_general_information_milling_GB.fm
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En un tridangulo rectangulo el angulo recto es descrito por un cuarto de circulo y un punto en el angulo.

En un triangulo rectangulo se aplica:

En un tridngulo rectangulo se puede calcular la pierna que le falta si se conocen las otras longitudes de pierna. Para ello, utilice el
teorema de Pitagoras.

El griego Pitagoras (de alrededor de 580 a 496 antes de Jesucristo) habia sido la primera persona para demostrar la siguiente
relacién matematica que habia sido nombrado en la tarde de Pitagoras la-
Orem.

La suma de los cuadrados cateto es igual al cuadrado de la hipotenusa y se expresa como una ecuacion:

a?+b?=c?

de Cristo

antes

4.4 Las funciones trigonométricas

Las funciones trigonométricas se describen las relaciones entre los angulos y los lados de un triangulo rectan- reco-. Con la ayuda
de estas funciones trigonométricas es posible calcular longitudes de pierna desconocidos con un angulo desconocido y una pierna
conocido. Se dependiendo de qué lado y angulo que son conocidos con el fin de elegir la funcién trigonométrica apropiado, por
ejemplo la funcion de seno, la funcién coseno o la funcién tangente.

Para el célculo de las piernas desconocidos la ecuacion correspondiente necesita ser transformado como se describe en el siguiente
ejemplo:

Conocidos son: el angulo y la longitud de la pata adyacente Buscando: la
longitud de la pierna opuesta Se aplica: tan alpha = opuesto de la pierna / pata

adyacente Los resultados es:

pierna opuesta = adyacente pierna x tan alpha una

Informacién general sobre la version 1.1.1 nombre macines GB
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5 Interfaz de usuario, el panel de control de la maquina

Disposicion 5.1 Pantalla

Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"
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Act. wal.
Hach (MC5)

Disefio de pantalla

area de estado

Campo de manejo activo

el modo de funcionamiento activo

Alarma y rapido mensaje de area

La hora y la fecha

Nombre del archivo de programa

indicacién de estado del programa

Modos de control del programa activas

ONONONONENONONO

Area de aplicacion

ventana de valor real

T, F, S ventana

© © e

Tip y area de tecla programable

linea de informacion

menu horizontal de pulsadores

menu vertical de pulsadores

© 6 O

ventana de operacién con pantalla de bloque de programa
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SINUMERIK SOBD @
LLING POK RDY TEMP
- e
Img.5-2: Unidad de procesamiento del panel
Elementos en la PPU
Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"
Descripcién
@ Vertical y horizontal teclas programables
Las llamadas funciones de menu especificos
@ Tecla de retorno
/\ Devuelve al siguiente menu de nivel superior.
@ clave de extension del menu
> Sin funcién es asignada a esta tecla. Reservado para uso futuro.
K Z claves alfabéticos y numéricos
v Utiliza estas teclas para introducir caracteres o comandos NC. Al mantener pulsado <Mayus>
I mientras presiona una tecla alfabético o numérico le permite introducir los caracteres
0 9 superiores en la tecla.
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Elementos en la PPU

Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"

Descripcién

@ Las teclas de control

i

SHIFT

Tecla Shift

CTRL

Tecla de control

ALT

clave alternativa

Llave del espacio

| M—
tecla de retroceso
<+
BACK- Borra un caracter marcado a la izquierda del cursor.
SPACE

DEL

eliminar clave

Elimina el archivo o el caracter seleccionado.

Introduzca la llave

INSERT
H— Tecla de tabulacion
—Pl] »  Guiones el cursor varios caracteres.
TAB . Alterna entre el campo de entrada y el nombre del programa seleccionado.

tecla de entrada
« Confirma su entrada de un valor.

« Abre un directorio o programa.

ALARM
CANCEL

Alarma tecla de cancelacion

Cancela las alarmas y los mensajes que estan marcados con este simbolo
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Elementos en la PPU
Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"
Descripcién
@ tecla de funcién Menu
MENU Se abre la pantalla principal asistente.
RJNCTION
tecla de ayuda
@ Llama a la ayuda sensible al contexto para la ventana seleccionada, alarma, mensajes, datos de la
HELP maquina, los datos de ajuste, o asistente del usuario final.
@ teclas de cursor
teclas de cursor
4 arriba / abajo / teclas izquierda / derecha
E clave siguiente ventana
NEXT Sin funcion es asignada a esta tecla. Reservado para uso futuro.
WINDOW
tecla de finalizacion
END Mueve el cursor hasta el final de una linea.
E Pagina arriba clave
Se desplaza hacia arriba en una pantalla de menu
PAGE
up
@ tecla pulsada pagina
PAGE Se desplaza hacia abajo en una pantalla de menu
DOWN
tecla de seleccion
Q . Cambia entre las entradas en el campo de entrada.
SELECT . Entra en el cuadro de didlogo "Menu de configuracién” en Carolina del Norte puesta en marcha.
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Elementos en la PPU
Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"
Descripcién
teclas del area de operacion
| tmmm—
M Abre el campo de manejo "Maquina"
| I
MACHINE
’ Abre el campo de manejo "Programa"”
PROGRAM
| .I Abre el campo de manejo "Offset"
OFFSET
Abre el campo de manejo "Programa"”
PROGRAM
MANAGER
SYSTEM Al pulsar esta tecla se abre el campo de manejo "alarma”. Al mantener pulsado <MayUs> mientras
Am pulsa esta tecla se abre el campo de manejo "Sistema".
ALARM
Permite la aplicacion de extension del usuario, por ejemplo, para generar los cuadros de didlogo de usuario
con la funcién EasyXLanguage.
CUSTOM . y . .
Para obtener mas informacién sobre esta funcién, consulte el Manual de funciones SINUMERIK 808D.
Se conecta a un dispositivo USB
@ Ejemplos:
interfaz USB *  Se conecta a una etiqueta de memoria externa USB para transferir datos entre la
etiqueta de USB y el CNC.
. Se conecta a un teclado USB externo para su uso como un teclado externo Carolina del Norte.
@ LED "POK"
Se ilumina en verde: La fuente de alimentacion para el CNC esta encendido.
LED de estado LED "RDY"
| Se ilumina en verde: EI CNC esta listo para funcionar.
LED "TEMP"
Unlit: La temperatura CNC esta dentro del rango especificado. Se ilumina en
naranja: La temperatura CNC esta fuera de rango.
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k A
% N 5.2.1 Combinacion de teclas
Extracto del manual de las instrucciones de uso para "cion SINUMERIK 808D OPM Opera-"
Elemento Descripcion
<ALT> + <X> Abre el campo de manejo "Maquina"
<ALT> + <V> Abre el campo de manejo "Programa”
<ALT> + <C> Abre el campo de manejo "Offset"
<ALT> + <B> Abre el campo de manejo "Programa”
<ALT> + <M> Abre el campo de manejo "alarma"
<ALT> + <N>
M Ab | d jo "Sist "
. re el campo de manejo Istema
s (AN S
ALARM
<ALT> + <H> Las llamadas al sistema de ayuda en linea.
<ALT> + <L> Activa la entrada de letras minGsculas.
Solo es aplicable cuando el idioma de la interfaz de usuario es chino. Llama a la entrada
<ALT> + <S>
de editor de métodos para introducir caracteres chinos.
<= Llama a la calculadora de bolsillo. Tenga en cuenta que esta funcién no es aplicable en el modo MDA.
<Ctrl> + <B> Selecciona el texto en bloques de programa.
<CTRL> + <C> Copia el texto seleccionado.
<Ctrl> + <D> Muestra diapositivas predefinidas en la pantalla.
<CTRL> + <P> captura pantallas
<CTRL> + <R> Reinicia el HMI
<CTRL> + <S> Guarda archivos de puesta en marcha
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5.3 Elementos en el MCP

Img.5-3: Panel de control de la maquina

Elementos en el MCP

Elemento Funcién
voltaje de excitacion
Pulsador con luz indicadora
. luz indicadora de encendido, el voltaje de la unidad activa
) . Indicador de luz apagado, voltaje de excitacion desactivado

Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"

Elemento

Descripcion

®

<Botén de parada de emergencia> Activar el botén en
situaciones en las

. la vida esta en riesgo.

« existe el peligro de una maquina o en la pieza dafiada. Todos los accionamientos

se detienen con el maximo par de frenado posible.

®

clave volante (con un LED indicador de estado)

Controla el movimiento de los ejes a los volantes externos.
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Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"
Elemento Descripcion
@ visualizacién del nimero de herramienta
Muestra el nimero actual de la herramienta
()
@ teclas de modo de funcionamiento (todos con indicadores de estado LED)
m Modo de operacion "JOG"
JO6
-'$— Modo de funcionamiento "REF. POINT" (punto de referencia)
AEF. POINT
» ' Modo de funcionamiento "AUTO" (modo automatico)
AlITO
Modo de operacién "MDA" de entrada manual de programas,
ejecucién automatica
@ teclas de control del programa (todos con indicadores de estado LED)
Prueba de programa clave
Desactiva la salida de los puntos de ajuste para ejes de la maquina. El sistema de control Gnico
PROGRAM "simula" los movimientos de desplazamiento con el fin de verificar la correccion del programa.
TEST
tecla de parada condicional
MO1 Detiene el programa en cada bloque en el que esta programada la funcion auxiliar
MO1.
llave de anulacion rapida
ROV Ajusta override avance de los ejes
E ’ clave de un solo bloque
SINGLE Activa el modo de ejecucién solo bloque
BLOCK
@ teclas definidas por el usuario (todos con indicadores LED de estado)
£
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Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"

Elemento Descripcion
clave de control de la lampara
.Q‘ Al pulsar este en cualquier modo de funcionamiento se enciende / apaga la lampara. LED
1
LAHP encendido: La lampara esta encendida. LED apagado: La lampara se apaga.

COOLANT

tecla de control de refrigerante

Al pulsar esta tecla en cualquier modo de funcionamiento se enciende / apaga el suministro de refrigerante.

LED encendido: El suministro de refrigerante esta encendido. LED

apagado: El suministro de refrigerante esta apagado.

[ ]

clave de control de la puerta de seguridad

Cuando todos los ejes y la operacion de parada del cabezal, al pulsar esta tecla abre la puerta de

seguridad. LED encendido: La puerta de seguridad esta desbloqueado. LED encendido: La puerta de

DOOR
seguridad esta bloqueado.
Reloj de la rotacion sabia revista

s

?&é (Activo solo en el modo JOG)

R Al pul ta tecla h irar | ista de | jas del reloj. LED did!

pulsar esta tecla hace girar la revista de las agujas del reloj. encendido:
MAG CW

La revista gira en sentido horario. LED apagado: La revista detiene la rotacion

en sentido horario.

LEe
MAG REF

punto de referencia de la revista
(Activo solo en el modo JOG)
Al pulsar esta tecla se aproxima a la revista al punto de referencia. LED encendido: La revista

es punto de referencia acercé. LED apagado: La revista sin embargo, no se hace referencia.

MAG

la rotacion en sentido antihorario revista

(Activo s6lo en el modo JOG)

Al pulsar esta tecla hace girar en sentido antihorario la revista. LED
encendido: La revista gira en sentido antihorario. LED apagado: La revista

deja de rotacion a la izquierda.

CHIP PWD

la rotacion hacia delante del transportador de virutas
(Activo solo en el modo JOG)

Al pulsar esta tecla en cualquier modo operativo inicia el giro hacia delante del transportador de

virutas.
LED encendido: El transportador de virutas se inicia la rotacién hacia adelante. LED

apagado: El transportador de virutas detiene la rotacion.

0 INFORMACION

EI F80 | F105 no tiene un transportador de virutas. Por lo tanto, la clave no tiene

ninguna funcion.
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Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"
Elemento Descripcion
La rotacion inversa del transportador de virutas
D(J
e (Activo sélo en el modo JOG)
- |
GHIP REV Mantener pulsar esta tecla en cualquier modo de funcionamiento hace girar el transportador de virutas en
orden inverso.
Al soltar la tecla se cambia el transportador de virutas a la rotacién hacia adelante o anterior estado de
parada. LED encendido: El transportador de virutas se inicia la rotacion inversa. LED apagado: El
transportador de virutas se detiene la rotacion inversa.
INFORMACION 0
EI F80 | F105 no tiene un transportador de virutas. Por lo tanto, la clave no tiene
ninguna funcioén.
Kg K 1 2 teclas definidas por el usuario
Posicién del cambiador de herramientas
Kg Los <> K9 tecla se enciende cuando se extiende el cambiador de herramientas. En el modo de referencia,
la clave puede ser presionado para mover el cambiador de herramientas a cabo. El husillo de fresado
debe estar situado por encima del cambiador de herramientas.
Posicién del cambiador de herramientas
K1 0 La <> K10 tecla se enciende cuando el cambiador de herramientas se encuentra en la posicion basica.
En el modo de referencia, la clave puede ser presionado para mover el cambiador de herramientas a la
posicion basica. El husillo de fresado debe estar situado por encima del cambiador de herramientas.
bio de herr
K1 1 Activa o desactiva el cambio de herramienta manual. EI cambio de herramienta manual sélo es
posible con la puerta corredera abierta.
@ Eje teclas de desplazamiento
@ tecla del eje X
b Atraviesa el eje X en la direccion positiva.
tecla del eje X
' X Atraviesa el eje X en la direccion negativa.
tecla del eje Z
Z Atraviesa el eje Z en la direccion negativa.
£
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Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"

Elemento Descripcion

@ tecla del eje Z

Z Atraviesa el eje Z en la direccion positiva.

tecla del eje Y.

Atraviesa el eje Y en la direccion positiva.

clave superposicion de marcha rapida

Atraviesa el eje seleccionado en marcha rapida velocidad de desplazamiento mientras pulsa la tecla del eje

relevante.

tecla del eje Y.
/Y Atraviesa el eje Y en la direccion negativa.
RAPID

clave inactiva. Sin funcién es asignada a esta tecla.

_H _H _H teclas de alimentacion incremental (con indicadores LED de estado) Establece
1 10 100 incrementos deseadas para el eje de atravesar.

teclas de control del huso

Inicia el cabezal a izquierdas

Detiene el cabezal

Arranca el cabezal en sentido horario

conmutador override del cabezal

Hace girar husillo en la correccién de la velocidad especificada.
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Extracto del manual de las instrucciones de uso para "SINUMERIK 808D Manejo OPM"
Elemento Descripcion
@ teclas de estado del programa
tecla de parada de ciclo
Detiene la ejecucion de programas de control numérico
tecla de inicio de ciclo
Comienza la ejecucion de programas de control numérico
Tecla de reinicio
Restablece los programas NC
Cancela las alarmas que cumplen con el criterio de cancelar.
override
Atraviesa el eje seleccionado en la correccién del avance especificado.
5.4 Niveles de proteccion
SINUMERIK 808D ofrece un concepto de niveles de proteccion para el acceso a areas de datos. Diferentes niveles de proteccion de control de
derechos de acceso diferentes.
El sistema de control librado de SIEMENS esta configurado por defecto para el nivel mas bajo de proteccion 7 (sin contrasefia).
Si la contrasefa ya no es conocido, el sistema de control se deben reinicializar con datos de la maquina por defecto. Todas las contrasefias se
vuelven a restablecer las contrasefias por defecto para esta version del software.
{ATENCION!
Antes de arrancar el sistema de control con los datos predeterminados de la maquina, asegurese de que ha hecho copia de seguridad de los datos; de lo
contrario, todos los datos se perdié después de reiniciar con los datos de la maquina por defecto.
Nivel de proteccién blogueado por Zona
0 contrasefia Siemens Siemens, reservado
1 contrasena del fabricante Los fabricantes de maquinas
2 Reservado
3-6 contrasefa del usuario final Usuarios finales
(La contraseiia por defecto: "Cliente")
7 Sin contrasefa Usuarios finales
£
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Nivel de proteccion 1

Nivel de proteccion 1 requiere una contrasefia fabricante. Con esta introduccion de la contrasefia, puede per- formar las siguientes
operaciones:

. Introducir o modificar los datos de la maquina

. La realizacién de NC puesta

Nivel de proteccion 3-6

Nivel de proteccion 3-6 requiere una contrasefia para el usuario final. Con esta introduccion de la contrasefia, puede realizar las siguientes operaciones:

. Introducir o cambiar parte de los datos de maquina
. programas de edicion
. Ajustar valores de decalaje

. Herramientas de medicion
Nivel de proteccion 7

Nivel de proteccion 7 se establece automaticamente si se ha establecido ninguna contrasefia y el final sin interfaz de nivel de proteccion sig- se establece. El nivel de

proteccion 7 se puede ajustar desde el programa de usuario del PLC después de configurar los bits en la interfaz de usuario.
En los menus se indican a continuacion la entrada y la modificacion de datos depende del nivel de proteccion de conjunto:

M correcciones de herramienta
. decalajes

. datos operador

«  Ajuste RS232

. la creacion del programa / correccién del programa

INFORMACION 5.4.1

Contrasenas

Por lo general, el operador de la maquina no necesita cambiar la contrasefa.

5.4.2 Cambiar contraseinas Paso 1

| Configurar la
~ clave
El modo de servicio se abre con la combinacion de teclas correspondiente. En el modo de servicio, la contrasefia puede ser activado

y desactivado.

N LA
ZAIN

® prensa Shift + Sistema de Alarma _contraseﬁa
r r
~ eliminar la
Paso 2 | contrasefia
—
® fo ' Introduzca la contrasefia del cliente o del fabricante.
| Conjunto
contrasefa
. E la contrasefia del fabricante del cliente o el cambio.
' contrasefa
| = |
EEESEE
° | eliminar la Eliminar del cliente o la contrasefia del fabricante.
. contrasefia
_!
E
v
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6.1 Seg

6 Funcionamiento

uridad

Puesta en marcha del CNC-magquina sélo bajo las siguientes condiciones:

. EIC

NC-maquina se encuentra en buen estado de funcionamiento.

. La maquina CNC se utiliza segun lo previsto.

. El manual de instrucciones se sigue.

. Todos los dispositivos de seguridad estan instalados y activados.

Todos los fallos se deben eliminar de inmediato. Parar la maquina CNC inmediatamente en caso de cualquier fallo en el
funcionamiento y asegurarse de que no se puede iniciar en marcha accidental o sin autorizacion. Notificar inmediatamente a la

persona

o .g

responsable de cualquier modificacion.

seguridad durante el funcionamiento“en la pagina 17

6.2 Elementos de control y que indican

Img.6-1:

' IOPTIMIJM'

oPTinL
F 80

F80

Maschinen - ALEMANIA

No.

Designacion

1 To

ue-interruptor para liberar y sujetar la herramienta. husillo 2

Milling

Sistena de cambio de herramienta 3 incl. disco de almacén tabla 7

Fresado

8 lam|

para de sefal (si la lampara de sefial se ilumina -> programa CNC- se esta ejecutando) 9 Machine Control

Panel

botdn pulsador 10 parada de emergencia

11 Vg

lante para viajar manual con pulsador de parada de emergencia y RECONOCE
boton de acuse
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Lampara de sefial

Pos. . .
Designacion
No color

@ rojo Se ilumina cuando la actividad del pulsador de parada de emergencia

Se ilumina cuando una perturbacién o en funcionamiento de configuracion tales como

; . @ naranja
carcasa de seguridad abierto
@ Verd Se ilumina en el modo de funcionamiento resp "modo automatico". "Pro-
erde

gramo de ejecucion”

operacion 6.3 Modos de
funcionamiento manual

La operacion de control manual esta permitido en el modo de operacién "JOG" y en el modo de funcionamiento "MDA". Consulte el
capitulo "Modo Manual" del manual de instrucciones de "SINUMERIK 808D".

En el modo JOG, se pueden realizar las siguientes operaciones de mecanizado:

. Herramientas de medicién

. La medicion de la pieza de trabajo

. parametros de ajuste para la cara mecanizado de una pieza en bruto

. Ajuste de la velocidad del husillo y la direccion, la activacion de otra funcién M y el cambio de la herramienta,

. Ajuste de las posiciones de los ejes en el sistema de coordenadas relativo.
En el modo MDA, puede crear programas, cargar programas existentes de directorios en el "Gestor Pro-gramo" en la memoria
intermedia MDA, o ejecutar el programa actual.

Modo automatico

Consulte el capitulo "Configuracién de la maquina" del manual de instrucciones para "SINUMERIK 808D".

6.4 Programacion

Para mas etapas de trabajo proceda como se describe en el manual de instrucciones "Parte de programacion, el sistema, la
programacion y los ciclos“para SINUMERIK 808D.

resp manual. la programacion de piezas:

Para este tipo de programacion, los programas deben crearse manualmente y entraron en el con- trol. La programacién directa en la norma
DIN-Code es un método complejo que requiere una gran cantidad de habilidades. Hoy en dia esta tarea se toma principalmente sobre los

sistemas CAD / CAM que crean directamente un programa de explota- cién utilizando una interfaz grafica de usuario.

Programacién automatica:

Por medio del programa de CAD / CAM (por ejemplo un programa de 3D-CAD incluyendo aguas abajo co-procesador) se transmiten datos
de construccién (semi) automaticamente a un programa ejecutable. Para este tipo de programacién de un modelo 3D esta disefiado usando
un PC. Por medio de una secuencia de ating oper- que esta predefinido por el usuario estan siendo calcula el movimiento de la secuencia
de la maquina. Estos programas estan accediendo a la base de datos de la herramienta que incluye todos los parametros de la herramienta
(velocidad, alimentacién, diametro, etc.). Debido a esta estructura sistematica programa que el usuario es capaz de crear programas
completos en muy poco tiempo y sin tener ningiin conocimiento de los comandos individuales del programa y su sintaxis.
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k A
z N 6.5 Operacion de la maquina
6.5.1 Encendido de la maquina CNC-
® Conectar el interruptor principal. ** " Cerradura interruptor principal “en la pagina 14
° Por favor, espere hasta que el control se ha iniciado completamente.
M Presione el botdn de "control del convertidor en la" @ .
® Desbloquear el "-parada de emergencia botén pulsador" Q .
- enla cabeza de husillo (no visible en la imagen),
- enel MCP,
- en el volante electrénico (no visible en la imagen),
° Cerrar - si aun no se ha cerrado - la puerta corredera.
. Presione el boton "Reset" @ .
Img.6-2: Campo de manejo
£
‘d\
o
w\
8
e
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6.5.2 del punto de referencia después de encender INFORMACION

Si la maquina se configure con codificador ABS (808D avanzado), que no es necesario hacer referencia al eje de la

maquina.

Si su maquina esta equipada con un codificador INC (808D), después del encendido, la maquina debe primero ser referenciado!

Después de encender el F80 | F105 primero se debe hacer referencia. Sin puntos de referencia existentes (maquinas cero

puntos) no se puede iniciar y programas en el control de gestiéon. Con el comienzo del punto de referencia se aproximan a

los ejes deben estar situados en una posicion central como sea posible.

La informacion siguiente se indica servir como informacion preliminar. Mas informacion se puede encontrar en el manual

de Siemens.

Después de conectar el F80 | F105 esta en la zona del punto de referencia de modo,

el LED en el <REF POINT> luces de los botones.

Mientras no se hace referencia a los ejes, se visualiza el
simbolo (circulo) entre el eje y el valor correspondiente.

* Los ejes estan referenciados con las "teclas de

desplazamiento del eje."

Asegurese de que el "interruptor de correccion del avance" no esta

ajustado a "cero".

| e |

a1 FRef Poin:

# Fe=et

Reference polnt

M~ =< 2

n
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m N i Traverse cada eje hasta el punto cero de la
maquina hasta que se muestre el sim- bolo de IMI
. i . i Ly R 2ot
referencia en el eje respectivo. Una vez que el eje se
aproxima al punto de refe- rencia, el simbolo de
Resct
referencia debe mostrado al lado del eje. |
Reference point
Afe B 8o "
Y| @ B 900
/\@ B 066 s
Después de regresar al modo de operacion "JOG", la
ejes se puede mover manualmente. Utilice el botén de incremento para especificar el
incremento, o pulse el boton <JOG> de nuevo para detener el incremento de nuevo.
i Si es posible, leer los mensajes proximas en la
pantalla, eliminar los mensajes de error, como por r M 1
ejemplo insufi- ciente de aire comprimido, ... —_
® Los valores por defecto, por ejemplo, deben solicitar el I Reset
régimen de alimentacién en el modo de operacién "JOG", HCS Position REpDS offset
introducirse en el lado de los valores estandar. X B g B @ A.888 mm
Pulse el botén <offset> para acceder a la
o Y B @ @ 8 B.000 nn
configuracion.
Z B @ B B A_ARAR mm
* Para los siguientes pasos de trabajo, proceda I_.@ e 13:52:41
Jog 2012/18/2)
como se describe en “Operacion y programacion
. . e ET
de las instrucciones de operacién Siemens e it . OFFS
Tine
SINUMERIK 808D JOG feedrate: nhinin Eotten
Spindle speed: rpn |
Spindle data
Hininum: 8.888 rpn
Haxinun: 1868680.808 rpn
Linitation with G96: 1680.088 rpm _
DRY
|
Dry run feedrate: 5@0A6.808 mn/nin Hisc.
Gt aE I
Start angle for thread: a.888 ° I
£
Ld\
o
w\
8
e
O‘
s
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6.5.3 Uso de la volante electrénico
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El volante electrénico siempre se puede utilizar cuando @
. se hace referencia a la maquina CNC-, HAND
WHER.
. el LED en el botén <VOLANTE> se ilumina.
Pulse el boton <VOLANTE> en el panel de control de la maquina a utilizar la rueda de mano electronica.
Designacion Descripcion
Selector de llave para controlar el individuo
interruptor giratorio .
eje.
Selector para la velocidad de alimentacion (3
interruptor giratorio
etapas).
Volante para viajar al individuo
volante i
ejes.
<Parada de emergencia El pulsador de parada de emergencia se
boton> desconecta la maquina por CNC.
En el modo de ajuste es necesario para accionar
Presione el boton resp. . ., . .
la tecla de confirmacion con el fin de permitir
botén de trabajo . L .
expresivamente el movimiento de los ejes
Confirmacién o
individuales.
iADVERTENCIA!
Un movimiento manual de los ejes con la puerta abierta no es posible. El F80 | F105 no tiene tecla de confirmacion para permitir el
movimiento de los ejes con puerta deslizante abierta. El interruptor de cerradura de la puerta deslizante sélo podra ser desbloqueado
para trabajos de reparacion y mantenimiento.
£
(O.‘
o
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8
b
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k A
% N 6.5.4 La inserci6n de una
herramienta INFORMACION
Antes de poder ejecutar un programa de CNC, al menos una herramienta debe haber sido creado y se mide en la memoria de
herramientas.
*  Cambiar al modo <JOG>. s 17:
I_@ o ohtavnd s
Tool list Heasure
tool JuE
o " " ﬂ-‘!
Pulse la tecla "Offset" en el panel de
control de la maquina.
hd Pulse la tecla programable "Lista de herramientas"
¢  Paralos siguientes pasos de trabajo, proceda —
. “, .z 1
como se describe en “Operacién y —
programacioén” de las instrucciones de
operacion Siemens SINUMERIK 808D.
7yt Tool  (PSiRGTTE e = Sett. U
4] 12; ".’ uggr |E] var. da:; d:i;
||
6.5.5 Fijacion de la pieza de trabajo y el establecimiento de referencia ATENCION!
La pieza de trabajo es siempre la de ser fijado por una maquina vice, plato de mordazas o por otra herramienta de sujecién
apropiado, tal como por las garras de sujecion.
Al configurar y utilizar programas ya creados observar la distancia de seguridad con el fin de evitar colisiones con los
medios de sujecion seleccionados. jADVERTENCIA!
Riesgo de lesiones causadas por piezas volando.
* Sujetar la pieza de trabajo en el vicio de la maquina.
pieza de trabajo
o Asegurese de que la pieza de trabajo esta firmemente sujeta en el
tornillo de banco. vice maquina
Img.6-3: Sujecion de la pieza
6.5.6 herramienta manual cambio
ATENCION!
Aguante la herramienta si hay una herramienta insertada en el cabezal.
i Pulsa el boton "Abrir / Cerrar puerta" y abrir la puerta corredera.
. Compruebe que el LED en el boton <K11> se ilumina. Prensa - si es necesario - el botén <K11>. Il""
El cambio de herramienta manual esta habilitado con ello de nuevo. DOOR
£
t'd\
8
g K11
I
O‘
i
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hd Presione el boton "cambio de herramienta manual" para aflojar o para sujetar la herramienta. m N

Pulsador manual de cambio de

DPTiIL

F 105

herramienta

Img.6-4: cabeza del husillo

6.5.7 cambiador de herramientas

El disco de herramienta se hace girar por un motor eléctrico y la herramienta se sustituye por un cilindro neumatico. El cambio de herramienta se llama
en su programa. ** " herramienta de carga en cabezal “en la pagina 170 Si la maquina esta inactiva durante mucho tiempo sin aire comprimido, el
cambiador de herramientas se puede mover a una posicion indefinida. El cilindro neumatico tiene una posicion final de amortiguacion y por lo tanto se
puede mover fuera de la posicion final. ver también ** " Teclas definidas por el usuario “en la pagina 57 Véase también ** " Herramienta problema

cambiador “en la pagina 85

6.5.8 Apagado de la maquina CNC-

i Pulse el boton de parada de emergencia.

Para un punto muerto a largo plazo de la maquina CNC apagarla con el interruptor principal.
* -« "Desconectar y asegurar el CNC-maquina“en la pagina 18

operacion 6.6 Modos de
funcionamiento manual

La operacién de control manual esta permitido en el modo de operacién "JOG" y en el modo de funcionamiento "MDA". Consulte el
capitulo 5 "modo manual" del manual de instrucciones de "SINUMERIK 808D".

Modo automatico

Consulte el capitulo 6 "maquina de configuracion" del manual de instrucciones para "SINUMERIK 808D".

6.7 Programacion

Para mas etapas de trabajo proceda como se describe en el manual de instrucciones "Parte de programacion, el sistema, la
programacion y los ciclos“para SINUMERIK 808D.

resp manual. la programacion de piezas:

Para este tipo de programacion, los programas deben crearse manualmente y entraron en el con- trol. La programacion directa en la norma

DIN-Code es un método complejo que requiere una gran cantidad de habilidades. Hoy en dia esta tarea se toma principalmente sobre los E
|
sistemas CAD / CAM que crean directamente un programa de explota- cion utilizando una interfaz grafica de usuario. 3
E\
s
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m N Programacion automatica:

Por medio del programa de CAD / CAM (por ejemplo un programa de 3D-CAD incluyendo aguas abajo co-procesador) se transmiten datos
de construccion (semi) automaticamente a un programa ejecutable. Para este tipo de programacion de un modelo 3D esta disefiado usando
un PC. Por medio de una secuencia de ating oper- que esta predefinido por el usuario estan siendo calcula el movimiento de la secuencia
de la maquina. Estos programas estan accediendo a la base de datos de la herramienta que incluye todos los pardmetros de la herramienta
(velocidad, alimentacion, diametro, etc.). Debido a esta estructura sistematica programa que el usuario es capaz de crear programas
completos en muy poco tiempo y sin tener ningiin conocimiento de los comandos individuales del programa y su sintaxis.
Codigo DIN y Cédigo ISO:
Utilice el procedimiento para la conexién o activar el lenguaje de programacion en el funciona- miento manual y la programacion de
la "SINUMERIK 808D".
6.8 Inicio del programa
Ajuste de la dosificacién para el suministro de refrigerante en la cabeza de husillo antes de iniciar el programa. Cualquier cambio en la
dosificacién solo se debe llevar a cabo durante la operacién de configuracion. El requisito de suministro de refrigerante estd encendido sobre
sus programas por CNC.
iADVERTENCIA!
Nunca cambie la dosificacion de la alimentacion de lubricante de refrigeracion y nunca aprovechar en la maquina cuando un programa se
esta ejecutando. jPRECAUCION!
Antes de iniciar los programas que tiene que cerrar la puerta corredera del equipo de proteccion que separa.
. cerrar completamente el equipo de proteccion de separacion.
. Cambiar al modo "AUTO / MDA"
Para los siguientes pasos de trabajo, proceda como se describe en “Operacién y programacion” de la Siemens
"SINUMERIK 808D" Instrucciones de la operacion.

E
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6.9 Caja de herramientas
EI CNC-maquina esta equipada con un sistema de lubricacion central.

El sistema lubricante se utiliza para mantener una pelicula de aceite sobre las guias de deslizamiento, los cojinetes, los salientes y los tornillos de bolas

y para reducir su desgaste.

En caso de un fallo o una averia en el sistema de lubricacion central se puede producir un efecto stick-slip. Este efecto se describe la cecina

de deslizamiento de los sélidos que se mueven una frente a otra. Por ejemplo: puertas que crujen y traqueteo limpiaparabrisas.

6.10 Interfaces de datos y coleccién actual

Al conectar interfaces de datos asegurese de que el cable de datos se extiende a la interfaz de la con- trolwithin distancia mas corta posible.
El tendido de los cables puede llevarse a cabo a lo largo de las lineas del sistema de medicion. Sin embargo el cable en el armario de
distribuciéon no debe ser enrutado a cerca de los mecanismos de arrastre del eje NC o el propio convertidor de frecuencia. Se producen

errores durante la transferencia de datos debido a la radiacién electromagnética (EMC-problemas).

El control esta equipado con las siguientes interfaces de datos. Estan ubicados lateralmente en el panel de con- trol de la
CNC-Maschine:

. RJ45 plug-in de conexion
. conexion USB

. Conexidn para fuente de alimentacion

6.11 Seleccion de la velocidad

La velocidad correcta es un factor importante para la molienda. La velocidad determina la velocidad de corte por el cual los bordes de
corte cortan el material. Al seleccionar la velocidad de corte correcta, la vida util de la herramienta se incrementa y el resultado de
trabajo se optimiza.

La velocidad de corte 6ptima depende principalmente del material y en el material de la herramienta. Con herramientas (fresas) hechas de
metal duro o inserto cerdmico que es posible trabajar con velocidades mas altas que con las herramientas hechas de acero de alta velocidad

de alta aleacion (HSS). Usted va a alcanzar la velocidad de corte correcta seleccionando la velocidad correcta.

Con el fin de determinar la velocidad de corte correcta para su herramienta y para el material a cortar puede referirse a los siguientes
valores estandar o un libro de referencia de tabla (por ejemplo Tabellenbuch Metall, Europa Lehrmittel, ISBN 3808517220).

La velocidad requerida se calcula como sigue:

nort&
T r&

n = velocidad en min- 1 ( revoluciones por minuto) V = velocidad de corte
en m/ min (metros por minuto) d = diametro de la herramienta en m

(metros)

F80_F105_GB_6.fm
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% N 6.11.1 Los valores estandar para las velocidades de corte
[M / min] con acero de alta velocidad y metal duro en el fresado convencional.
Al aleacion
Herramienta Acero Hierro fundido gris endurecido con la
edad
Mill Plain y laterales fresas [m / min 10-25 10-22 150-350
1
forma cortadores relevado [m / min] 15-24 10-20 150-250
Insertado -tooth cortador con SS [m / min] 15-30 12-25 200-300
cortador-diente insertado con HM [m / min] 100-200 30-100 300-400
Los resultados son los siguientes valores estandar para velocidades en dependencia del diametro de la
fresa, el tipo de corte y material.
A Al aleacion edad
ia cero
Didmetro de la o o endurecido 150-350 m
herramienta [mm] fresas 10 a 25 m / min Hierr¢ fut@ad®2gms min / min
periféricos y laterales
Velocidad [min-1]
35 91-227 91-200 1365 - 3185
40 80-199 80-175 1195 - 2790
45 71-177 71-156 1062 - 2470
50 64-159 64-140 955 - 2230
Al aleacion de
diametro de la herramienta Acero ) ] ] . ] curado 150-250
[mm] cortadores 15 a 24 m / min Hierr¢ fut@l®0gmd min m J min
de formulario
Velocidad [min-1]
4 1194 - 1911 796 - 1592 11900-19000
5 955 - 1529 637 - 1274 9550 - 15900
6 796 - 1274 531 - 1062 7900 - 13200
8 597-955 398-796 5900 - 9900
10 478-764 318-637 4700 - 7900
12 398-637 265-531 3900 - 6600
14 341-546 227-455 3400 - 5600
dieciséis 299-478 199-398 2900 - 4900
6.11.2 Los valores estandar para velocidades con HSS - Eco - barrenado giro
diametro de la broca Enfriamiento 3)
Material
2 3 4 5 6 7 8 9 10
Acero, sin alear, de hasta norte| 1) 5600 3550 2800 22402000 1600 {400 1250 1120 E f 2) ofo4
600 N/ mm 2
0,063 0,08 0.10 0,125 0,125 0,16 0.16 0.20
5 de estructuras de acero, aleado, norte| 1) 3150 2000 1600 1250 1000 900 800 710 630 E / aceite
8‘ templado y posteriormente dibujada,
g hasta 900N / mm 2 F 2)0j0320,05 0,063 0,08 0.10 0.10 0,1250,125 0,16
Operacion F80 | F105 GB
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de estructuras de acero, aleado, templado | norte| 1) 2500 16¢o 1250 1000800 710 630 560 500 Petroleo
y posteriormente dibujada, de hasta 1200

N/mm2 F 2)0{032 0,04 0.05 0,063 0,08 0.10 0.10 0,1250,12

Aceros inoxidables hasta 900 N / mm 2 por norte| 1) 2000 1250 1000 800 630 500 500 400 400 Petréleo
ejemplo XSCrNi1810 F 2)0{032 0,05 0,063 0,08 0.10 0.10 0,1250,125 0,16

1): Velocidad [n] en r / min

2): Alimentar [flen mm/r

3): Enfriamiento: E = emulsion; aceite = aceite de corte

. Las indicaciones anteriormente mencionadas son valores estandar. En algunos casos, puede ser ven- ventajo- para aumentar

o disminuir estos valores.

. Cuando la perforacién de un enfriamiento o agente lubricante debe ser utilizado.

. Para los materiales de acero inoxidable (por ejemplo VA - o chapas de acero Niro) no centro como el material se compacta y la broca

se convertira rapidamente romo.

. Las piezas de trabajo deben ser tensado en forma flexible y de forma estable (vice, abrazadera de tornillo).

INFORMACION

Las altas temperaturas que se generan en la punta de la herramienta por el calor de friccion que se produzcan. La herramienta debe ser
enfriado durante el proceso de molienda. Enfriando con un lubricante refrigerante adecuada va a lograr un mejor resultado util y ya la

durabilidad de la herramienta.

INFORMACION

Utilice una emulsién compatible con el medio ambiente soluble en agua como agente de enfriamiento adquiridos desde el comercio especializado.

Asegurese de que el agente refrigerante se recupera correctamente. Respetar el medio ambiente cuando se deshaga de los lubricantes

y refrigerantes. Siga las instrucciones de eliminacion del fabricante.

INFORMACION

La fresadora CNC estéa lacado con una pintura de un solo componente. Observar este hecho cuando la seleccién de su lubricante de

refrigeracion.

o
O
Y
o
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/I‘ kl 6,12 CNC mesa giratoria de corte tabla de velocidades
El sistema de instruccion directa con el cédigo F se utiliza para obtener instrucciones de velocidades de
mesa rotativa CNC (que se mueve en grados por minuto), como si- minimos. Ejemplo:
F100 =100 ° / min = 0,28 RPM
Relacion entre una fuente de herramienta y un didmetro de arco circular. D en un
momento de corte aparece en la siguiente tabla. Cémo utilizar la tabla:
Cuando una periferia exterior de trabajo D = 160 mm se va a cortar por molienda final a una velocidad de 110 mm / min. F valor obtenido
como f =80 de 111 mm / min. correspondiente a D = 160 mm en la linea mas laminas superior.
D
F RPMREM 30 40 50 60 80 100 120 140 160 180 200 230 250 300 400 500 F
F 100,63 3 4 5 6 8 9 11 13 15 17 19 22 24 28 38 47 F 10
F 20 0,06 6 8 9 11 15 19 23 26 30 34 38 43 47 57 75 94 F 20
F 300,08 8 10 13 15 20 25 30 35 40 45 50 58 63 75 100 125F 3
F 400,11 10 14 17 21 28 35 42 48 55 62 69 80 87 104 138 173 F 4
F 50014 13 18 22 26 35 44 53 62 70 79 88 101 110 132 176 220 F 50
F 600,16 15 20 25 30 40 50 60 70 80 91 101 116 126 151 201 252 F 6!
F 700,19 18 24 30 36 48 60 72 84 96 107 119 137 149 179 239 299 F 70
F 800,22 21 28 35 41 55 69 83 97 111 124 138 159 173 207 276 346 F 8
F 900,25 24 31 39 47 63 79 % 110 126 141 157 181 196 236 314 393 F90
F1000.28 26 35 44 53 70 88 106 123 141 158 176 202 220 264 352 440 F10
F1100,31 29 39 49 58 78 97 117 136 156 175 195 224 244 292 390 487 F11
F1200.33 31 41 52 62 83 104 124 145 166 187 207 239 259 311 415 519 F12
F130 0,36 34 45 57 68 90 113 136 158 181 204 226 260 283 339 452 566 F13
F1400,39 37 49 61 74 98 123 147 172 196 221 245 282 306 368 490 613 F14
F150 0.42 40 53 66 79 106 132 158 185 211 237 264 303 330 396 528 660 F150
F160 0,44 41 55 69 83 111 138 166 193 221 249 276 318 346 415 553 691 F16(
F170 0,47 44 59 74 89 118 148 177 207 236 266 295 340 369 443 591 739 F171
F180 0.50 47 63 79 94 126 157 189 220 251 283 314 361 393 471 628 786 F18
F190 0,53 50 67 83 100 133 167 200 233 266 300 333 383 416 500 666 833 F19(
F200 0,45 52 69 86 104 138 173 207 242 276 31 346 397 432 518 691 864 F20
F210 0.48 55 73 91 109 146 182 219 255 292 328 364 419 456 547 729 911 F21
F220 0,61 57 77 96 115 153 192 230 268 307 345 383 441 479 575 766 958 F22
F230 0,64 60 80 101 121 161 201 241 282 322 362 402 463 503 603 804 1006 F23
F240 0,67 63 84 105 126 168 21 253 295 337 379 421 484 526 632 842 1053 F24
F250 0,69 sesenta y cinco 87 108 130 173 217 260 304 347 390 434 499 542 650 867 1084 F25!
F260 0,72 68 90 113 136 181 226 271 317 362 407 452 520 566 679 905 1131 F26
F2700,%5 71 94 118 141 188 236 283 330 377 424 471 542 589 707 942 1178 F27]
F280 0,47 73 97 121 145 194 242 290 339 387 435 484 556 605 726 968 1210 F28
F290 0,81 76 102 127 153 204 255 305 356 407 458 509 585 636 764 1018 1273 F290
F3000.83 78 104 130 156 209 261 313 365 M7 469 522 600 652 782 1043 1304 F300
F310 0,86 81 108 135 162 216 270 324 378 432 486 540 624 676 811 1081 1351 F310
F3200.90 85 113 141 170 226 283 339 396 452 509 565 650 707 848 1131 1414 F320
F330 0,92 87 116 145 173 231 289 347 405 462 520 578 665 723 867 1156 1445 F330
F340 0,94 89 118 148 177 236 295 354 413 472 531 591 679 738 886 1181 1476 F340
F3500497 91 122 152 183 244 305 366 427 488 548 609 701 762 914 1219 1524 F350
F360 1.40 94 126 157 189 251 314 377 440 503 566 628 723 786 943 1257 1571 F360
F370 1.3 97 129 162 194 259 324 388 458 518 582 647 744 809 971 1294 1618 F370
F380 1,06 100 133 167 200 266 333 400 466 533 599 666 766 833 999 1332 1665 F380
F390 1.48 102 136 170 204 271 339 407 475 543 611 679 780 848 1018 1357 1697 F390
F400 1.1 105 139 174 209 279 349 418 488 558 628 697 802 872 1046 1395 1744 F400
F410 1.44 107 143 179 215 286 358 430 501 573 645 716 824 895 1074 1432 1791 F410
F420 1.47 110 147 184 221 294 368 441 515 588 662 735 845 919 1103 1470 1838 F420
F430 1.9 112 150 187 224 299 374 449 523 598 673 743 860 935 1121 1495 1869 F430
F440 1.32 115 153 192 230 307 383 460 537 613 690 767 882 958 1150 1533 1917 F440
5 118 157 196 236 314 398 471 550 628 707 785 908 982 1178 1571 1964 F450
5 220 |
28 121 161 201 241 322 402 483 563 643 724 804 925 1005 1206 1608 2011 F460
31 123 165 206 247 329 412 494 576 658 741 823 946 1029 1235 1646 2058 F470
33 125 167 209 251 334 418 501 585 668 752 836 961 1045 1253 1671 2089 F480
,36 128 171 214 256 342 427 513 598 684 769 855 983 1068 1282 1709 2187 F490
F500 §9 131 175 218 262 349 437 524 611 699 786 873 1004 1092 1310 1747 2184 F500
i 30 40 50 60 80 100 120 140 160 180 200 230 250 300 400 500
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6.12.1 Ejemplo de programacion

La pieza de trabajo es de 50 mm de diametro.

1 de corte 5 cara por 20 mm en el extremo de la pieza de trabajo. 2 de corte de la

hélice.

\/4
ViN

programa NC 1

360 °
UN,
300 °
20 60 UN,
o
0 % o
Q 100 °
T
X X
- 0°
Descripcion programa NC 2 Descripcion

N1 T1

MO06 M11

G90 GO0 A36. M10 G90
G45 GO0 G43 x7.5 Y25
Z100. S500 H1

Mo3
Z5
G01 Z-5. F100 M08
Y-12.Y-25.
F2000
M11 GO0
A108. M10 GO1
Y12. Y25 F100.
F2000
M11 G100
A180. M10 GO1
Y-12. F100 Y-25.
F2000
M11 GO0
A252. M10 GO1
Y12. F100

fresa de espiga @ 25 mm sin
amarre mesa giratoria
36 Rotary °

abrazadera de mesa Rotary

M10 GO1 Y-12.
F100 Y-25. F2000 Z5.
M09 M11 GO0 AQ.
G90 GO0 Z100. M05
G91 G28 Z0. G49

N2 T2 M06 G90 G54

G00 X70. Y0. G43

Z100. S3000 H2
M03 GO1 Z-6.
F100 M08
A100. X30.
A300. G90 GO0 Z5.
MO05
M09 M10 G91
G28 Z0. G49

M30

fuera de refrigerante

parada del cabezal

fresa de espiga @ 8mm

rt_GB.fm

g-speed-chal

CNC_table_cuttin

macines nombrar GB
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% N 6.13 Sistema de lubricacion central
Tome nota de los ajustes de fabrica antes de cambiar
Tiempo de duracién [segundos] intervalo
de tiempo [minutos] ajustes del modo de
funcionamiento de presion
2,5 MPa
* Tiempo de funcionamiento = Tiempo durante el cual la bomba suministra 10S puntos de lubricacion.
M = intervalo de tiempo de pausa entre los tiempos de funcionamiento.
. Modo de funcionamiento en WGKX-1 = C000 o C001 o C002.
. Ajustes de presion = definidos mecanicamente ajuste en la valvula de exceso de llenado.
6.13.1 Funcion
El eqijén%sﬁtgaequado con un sistema de lubricacion central. Durante el funcionamiento los las posiciones de suministro se suministran
automaticamente con aceite en intervalos regulares a través del control integrado. El sistema lubricante se utiliza para mantener una pelicula de
aceite sobre las guias de deslizamiento, los cojinetes, los salientes y los tornillos de bolas y para reducir su desgaste.
En caso de un fallo o una averia en el sistema de lubricacion central, se puede producir un efecto stick-slip. Este efecto se describe la desigual
deslizamiento de los cuerpos solidos que se mueven una frente a otra. El sistema consta de lubricaciéon con una unidad de bomba, un sistema de
distribuidor, tuberias de alimentacion y un interruptor de flotador.
. Los puntos de lubricacién son suministrados por la bomba a intervalos especificados por el trol con- integrado.
. Una vaélvula de sobrellenado asegura una cantidad uniforme de aceite en el sistema de distribucion de la maquina. El sistema de
distribucién en la maquina asegura que la cantidad correcta de aceite llega a cada consumidor con-.
. Un interruptor de flotador controla el nivel y emite una sefial y una sefial acUstica adicional si el nivel es demasiado bajo. Ajuste
( ] @ El motor de accionamiento monoféasico
4
@ Bomba de engranajes
3
@ Valvula de alivio de presion
2 .
@ vélvula de sobrellenado
@ interruptor de flotador
C Deposito
E
P
O\
1)
o
Q
13
=
5
g
5
3
5
o
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6.14 Sistema de lubricacion centralizada variantes WGKX-1

HHHH

O O ©
i

RimRE ‘ X

DRB-215Y

6.14.1 WGKX-3

Panel DRB-225Y

Cuando el nivel de lubricante cae por debajo del nivel de lubricante minimo, una alarma de zumbador esta de salida y la lampara de alarma se enciende

en rojo.

La bomba en funcionamiento, se enciende la bomba verde

no operativa, ya no muestran

Segundos (tiempo de duracién de la bomba)

Interruptor de la bomba en forma manual

iEi

i mJﬂﬂT LR 1’-1 \>P

NAKJING XUNEDN MECHANICAL

6.14.2 WGKX-4 y WGKX-5

La bomba en funcionamiento, se enciende la bomba verde

no operativa, ya no muestran

Tiempo de programacién LED de estado -

minutos o segundos

Disposicion para el funcionamiento, se ilumina en rojo

Minutos (pausa entre tiempos de funcionamiento)

visualizacion de alarma

Disposicion para el funcionamiento, se

T~

ilumina en rojo

Interruptor de la bomba en forma manual

ngoooog

128 60N\32 16 8 4

)

EEES

&

i for
-.11E‘|’ POSITION

l Fa))
I Manual

ik

v

Enter

ke
NAN] ING

AL R B A R A A

XUNRUN MECHANICAL TECHNOL €0., LTD

] 6n de alarma

- Definicion de los parametros 1. Intervalo de tiempo - 2. Tiempo de duracion

. Determinar el estado de configuracién.
Ao

Pulse la tecla "Enter" y

Ahora parpadeara.

. 1. Cambiar la configuracién (minutos) Tiempo de intervalo. presione el

W al mismo tiempo; el LED y la lampara secuenciador

A 'V paracambiar el intervalo de tiempo; confirmar los cambios pulsando

"Entrar".

. El intervalo de tiempo ajustado en minutos se muestra por los LEDs. Panel

-DRB_GB.fm

Central-lubrication-type-

GB S400E
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R LA
% N . Pulse la tecla "Enter" para confirmar.
p:
OO OO0 O0O0 0O O muw
128 64 3216 8 4 2 1 LED
OO0 O R® ® O (O LEpen=32+8+4=44minutos
12864 3216 8 4 2 1
. 2. Establecer el tiempo de ejecucion (en segundos). presione
el A v botones para cambiar el tiempo de ejecucion; confirmar los cambios pulsando
"Entrar".
. El tiempo de ejecucion fijado en segundos se muestra por los LEDs.
. Pulse la tecla "Enter" para confirmar.
Todos los parametros se almacenan en la tecla "Enter".
. Esto completa el ajuste para el WGKX-4 controlar; el control empieza a arrancar. En la secuencia, el WGKX-5 control ahora
espera al modo operativo que indique que debe introducirse. EI modo de funcionamiento se ajusta seleccionando el estado del LED
amarillo y confirma pulsando el botén "Enter”.
Seleccion de los modos de funcionamiento del WGKX-5:
. Sin alarma de presioén - LED amarillo estéd permanentemente ilumina. El sistema de lubricacién centralizada emite una sefial
acustica; la alarma se enciende el LED si el nivel de llenado recipiente es demasiado baja.
. con alarma de presién - LED parpadea de color amarillo. El sistema de lubricacion centralizada emite una sefial acustica y la
alarma se enciende el LED si la presion no se construye en el tiempo dado.
6.14.3 DRB 1220
orificio de llenado
Img.6-5: Caja de herramientas
Tipo: DRB 12210
Impresion 2,0 MPa
Servicios 10 vatios
Conexion 230V ~ 50Hz / 115V 60Hz ~
cantidad de llenado 1 litros
Tasa de flujo 0,08 ml / ciclo
£
@
O\
2
Q
g
]
3
S400E GB
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Configuracion de los puentes

Ajuste de fabrica

[
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Tiempo de conexion (segundos)
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. [Om
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INFORMACION

El ajuste de fabrica es de 75 minutos como el intervalo entre ciclos de lubricacién y 30 segundos para el periodo de

ON de la bomba de aceite de lubricacion.

indicador de funcionamiento se ilumina DRB 12210

Version Descripcion Nota:

En funcionamientp luces LED rojo El aceite es suministrado a los puntos de lubricacion

ciclo ralenti EI LED rojo parpadea Pausa entre los ciclos de lubricacién

La valvula de alivio de presion del sistema de lubricacion central es ajustado en fabrica a una presién de 2,0 MPa.
E
«
0\
o2}
o
a
g
8
3

GB S400E
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Lista de cédigos, funciones M - 7 M

7,1 M-funcién para fresadoras de acuerdo con PAL

Maschinen - ALEMANIA

No.

Funcién

No.

Funcién

MO0 MO1 Parada programada

M31 La apertura de una cerradura

parada s

eleccionada Fin del

M32 M33

34 M35 M36 M37 M38

programa MO02

M39 M40

41 M42 M43 M44 M45

MO03 Inicjo del husillo de fresado en direccién positiva

(agujas del reloj)

M46 M47

48 M49 M50 M51 M52

M53 M54

55 M56 M57 M58 M59

MO04 Inicjo del husillo de fresado en direccién negativa

(sinistrorso)

MO5 Para

da del husillo de cambio automatico de

herramienta de fresado M06 M07

MO8 bomba de refrigeracion de lubricante en M09

lubricante

de refrigeracion de la bomba OFF M10 M11

M12 M13

V14 M15 M16

M17 retgrno de subrutina M18

parada M19 husillo en la posicién limite de fin del programa

M20 definida con reposicién (Reset) M21 M22 M23 M24 M25

M26 M2

[ Sujetar pieza

Aflojar la pieza M28

M29 M3

0

M60 M6

M62 de la pieza

cambiar

M63

Version 1.1.1 de fecha 18/05/2018

Manual de instrucciones original
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No.

Funcion

No.

Funcién

M64

M99

M65

M66

Me7

M68

M69

M70

M71

M72

M73

M74

M75

M76

M77

M78

M79

M80

M81

M82

M83

M84

M85

M86

m87

M88

M89

M90

M91

M92

M93

Mo4

M95

M96

Ma7

M98
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7.2 Funciones G a PAL

GO

Viajar en marcha rapida

G1

La interpolacion lineal durante el proceso de

G2

interpolacién circular en sentido horario

G3

Interpolacién circular en sentido antihorario

G4

Periodo de retencion

G9

parada de precision

G10

Viajar en avance rapido en Nates coordi- polares

G11

La interpolacion lineal con coordenadas polares

G12

interpolacion circular en sentido horario con coordenadas

polares

G13

Interpolacién circular en sentido antihorario con coordenadas

polares

G45

Linear itinerante tangencial sobre un contorno

G46

Linear tangencial viajar fuera del contorno

G64

Precisa parada fuera

Maschinen - ALEMANIA

Version 1.1.1 de fecha 18/05/2018

Manual de instrucciones original
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8 Notas, mensajes y mensajes de error

Todos los mensajes y las alarmas se muestran en texto sin formato en el panel de control. El con- texto de alarma tains la fecha,

hora y un simbolo adecuado para el criterio cancelar. Alarmas y mensajes se muestran por separado de acuerdo con los siguientes

criterios:

. Alarmas y mensajes en el programa de pieza.

. Las alarmas y los mensajes del PLC y las alarmas y los mensajes que se refieren a la maquina. La descripcién de las alarmas

y mensajes en el programa de pieza y ofras alarmas y los mensajes del PLC estan en el manual de Siemens.

Numero Mensaje

700000 alarma de usuario 01

700001 El modo manual de MGZ esté activo

700002 La presion del aire no es suficiente (mas grande 0,6 Mpa)

700003 La puerta esta abierta

700004 La secuencia de encendido esta mal (1 1\ 2L\ 3L, el cambio

700005 alarma de usuario 06

700006 alarma de usuario 07

700007 alarma de usuario 08

700008 alarma de usuario 09

700009 alarma del usuario 10

700010 HHU esta activo

700011 No es capaz de bloquear la herramienta en el tiempo esperado

700012 Husillo en curso de frenado

700013 Mientras que la operacion no esta cerrada del mandril

700014 el tiempo de cambio de marcha a cabo

700015 Error de posicion de palanca de cambios

700016 Las unidades no READY

700017 Chuck operacion cuando sp. o PROG parte. Esta corriendo

700018 ENFRIAMIENTO sobrecarga del motor

700019 POSICION EN refrigerante liquido BAJO NIVEL

700020 LUBRICANTE sobrecarga del motor

700021 LUBRICANTE EN POSICION DE LIQUIDO BAJO NIVEL

700022 TORRETA sobrecarga del motor

700023 HERRAMIENTA PROGRAMADA NUM. > MAX. NUMERO DE TORRETA

700024 Max. Error de ajuste de niimero de herramienta

700025 NO HAY SENAL DE POSICION DE TORRETA

700026 No es capaz de encontrar la herramienta prevista de llegada del monitor

700027 ENFOQUE REF.POINT de nuevo después de ROT. VIGILANCIA
GB 808D Notas, mensajes y mensajes de error
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AN

‘ L Numero Mensaje
700028 La herramienta no esta bloqueado
700029 Recordando a la informacion de plan de servicio de primera
700030 Alarma para el plan de servicio de primera
700031 Magazin no en pos de husillo. o pos originales.
700032 Magazin en pos husillo. y pos originales.
700033 Revista llave en mano cuando la revista o sp. no esta listo
700034 busqueda de secuencia, la herramienta en el cabezal <> herramienta programada
700035 Cabezal no llegar a la pos-liberacion de la herramienta. a tiempo
700036 Cabezal no llegar a la pos-herramienta de bloqueo. a tiempo
700037 No mueva MGZ al eje Z en el marco del cambio de herramienta pos.
700038 alarma de usuario 39
700039 Girar la revista cuando la alarma o una herramienta que no se retractara
700040 Comience ATC cuando no eje Z en pos de cambio de herramienta.
700041 Mueva el eje Z cuando el ATC no en su posicion original
700042 ATC no termind la accion en el tiempo del monitor
700043 Cambio de herramienta cuando la revista no esta en modo de ejecucion
700044 Revista de sobrecarga del motor
700045 ATC sobrecarga del motor
700046 alarma de usuario 47
700047 alarma del usuario 48
700048 alarma de usuario 49
700049 no alcanza el punto de referencia del eje x
700050 no alcanza el punto de referencia del eje Z
700051 Incorrecto direccion del husillo comenzé
700052 temporizador de vigilancia JOG-programa
700053 no override husillo 100%
700054 Cabezal no se inicia
700055 correccion del avance = 0%
700056 Cambio de direccion de husillo no es posible en hilo
700057 alarma de usuario 58
700058 alarma del usuario 59
700059 puerta de seguridad no esta cerrada, Carolina del Norte se inicia posible
700060 El canal no estéa en el reinicio, cambie PRT no es posible
700061 alarma del usuario 62
700062 alarma de usuario 63

Notas, mensajes y mensajes de error de la version 808D GB
1.1.1 de fecha 18/05/2018 Manual de instrucciones original pagina 83
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Numero Mensaje
700063 alarma del usuario 64
700064 alarma de usuario 65
700065 alarma del usuario 66
700066 alarma de usuario 67
700067 alarma de usuario 68
700068 alarma de usuario 69
GB 808D Notas, mensajes y mensajes de error
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8.1 resolucion de problemas

8.1.1 Herramienta problema cambiador

PRECAUCION!

El husillo de fresado debe estar situado por encima del cambiador de herramientas, de lo contrario la maquina va a dafar la maquina como se

describe a continuacion. Porque:

El cambiador de herramienta no se puede mover en el modo de referencia con las teclas definidas por el usuario <K9> y <K10> aunque el husillo de

fresado se encuentra por encima del cambiador de herramientas.

Solucion:
.

Mueva el husillo de fresado (cabezal de fresado) hacia arriba, por encima del cambiador de herramientas.

® Accionar la valvula neumatica del cambiador de herramientas manualmente por medio de las toneladas pushbut- rojos.

Img.8-1: valvula atica - iador de
E
m;I
o
(DI
8
EI
o
jrd
F80 | F105 GB
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9 SINUMERIK 808 D

La documentacion completa Sinumerik 808D consta de los manuales que se enumeran a continuacion, que se encuentran al final de este

manual o que acompaian a la maquina por separado.

Los manuales estan estrictamente necesario para el operador, programador CNC y también para el personal de

mantenimiento y reparacion del F80 | F105.

. De programacién y manejo (fresado)
- Parte 1 operacion de fresado (808D_OPM_Operation_0512 .... pdf)
- Parte 2 Programacion de fresado (808D_OPM_Programming_Siemens_0512 .... pdf)
- Parte 3 Programacion de fresado en codigo ISO
(808D_OPM_Programming_ISO_0512 _.... pdf)
. De programacién y manejo (fresado)
6FC5398-4DP10-0AA1 - (808D_ADVANCED_OPM_0114 ...... pdf)

. fresado de programacion en ISO codeProgrammieren Drehen und im frasen 1ISO Cédigo 6FC5398-0DP40-0AAO -
(SINUMERIK_808D_ADVANCED ...... pdf)

Manuales que se requieren para el personal de mantenimiento y reparacion.

. Servicio (808_TGSH_0712. ... pdf)

. Manual de diagnostico (808D _Diagnostics_Manual. ... pdf)

. Manual de funciones (808D_Function_Manual_0512_. .... pdf)
. Manual de puesta (808_TGIH_0712_. ... pdf)

manuales utiles adicionales e informacion

. El entrenamiento de operacién manual y programacion Fresado (808_TGOPM_0712. ... pdf)
. Manual del PLC subrutinas (SINUMERIK_808D_PLC_Subroutines_. ..... pdf) describe por ejemplo,
establecer una conexion con la interfaz RS232.

. Ayuda en linea de programacion y funcionamiento (fresado)
Manuales que se requieren para instalar el control y los componentes de una maquina:

. manual de instalacién mecanica
. manual de instalacién eléctrica

. Manual de parametro

Todos los manuales estan en formato PDF - incluso en otros idiomas - se puede descargar desde el sitio web de sie- mens. Fecha
de emision de este manual, los manuales mencionados anteriormente estan actualmente disponi- ble en Inglés, ruso, portugués y
chino.

http://support.automation.siemens.com

Para cualquier pregunta relacionada con el control de CNC, por favor, pongase en contacto con:
Siemens AG, A & D Techsupport teléfono (49) 0180 50 50 222 mailto:
techsupport@ad.siemens.de Linea de Siemens AG, Linea de Ayuda de teléfono (49) 0180 50 50

111

F80_F105_GB_9.fm

F80 | F105 GB SINUMERIK 808 D
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ZAIRY 10 SINUMERIK 808 D avanzada
La documentacion completa Sinumerik 808D consta de los manuales que se enumeran a continuacion, que se encuentran al final de este
manual o que acompaian a la maquina por separado.
Los manuales estan estrictamente necesario para el operador, programador CNC y también para el personal de
mantenimiento y reparacion del F80 | F105.
. De programacion y manejo (fresado)
6FC5398-4DP10-0AA1 - (808D_ADVANCED_OPM_0114 ...... pdf)
. Programacién de fresado y torneado en cédigo ISO
6FC5398-0DP40-0AAQ - (SINUMERIK_808D_ADVANCED ...... pdf)
Manuales que se requieren para el personal de mantenimiento y reparacion.
. Servicio (808_TGSH_0712. ... pdf)
. Manual de diagnostico (808D_Diagnostics_Manual. ... pdf)
. Manual de funciones (808D_Function_Manual_0512_. .... pdf)
. Manual de puesta (808_TGIH_0712_. .... pdf)
manuales utiles adicionales e informacion
. El entrenamiento de operacion manual y programacién Fresado (808_TGOPM_0712. ... pdf)
. Manual del PLC subrutinas (SINUMERIK_808D_PLC_Subroutines_. ..... pdf) describe por ejemplo,
establecer una conexion con la interfaz RS232.
. Ayuda en linea de programacion y funcionamiento (fresado)
Manuales que se requieren para instalar el control y los componentes de una maquina:
. manual de instalacién mecanica
. manual de instalacion eléctrica
. Manual de parametro
El manual para el operador se encuentra disponible mediante descarga en formato PDF - incluso en otros idiomas - del sitio web de
Siemens. Fecha de emision de este manual, la programacion y manejo 808D avanzada para el fresado esta actualmente disponible
en Inglés, polaco, portu- gués, ruso, aleman y chino.
http://support.automation.siemens.com
Para cualquier pregunta relacionada con el control de CNC, por favor, pongase en contacto
con: Siemens AG, A & D Techsupport teléfono (49) 0180 50 50 222 mailto:
techsupport@ad.siemens.de Linea de Siemens AG, Linea de Ayuda de teléfono (49) 0180 50 50
111
E
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11 Mantenimiento

En este capitulo encontrara informacion importante acerca

. Inspeccion
. Mantenimiento

. Reparar

de la maquina CNC.

jATENCION!

mantenimiento regular realizado correctamente es un requisito esencial para

. seguridad de funcionamiento,

. el funcionamiento libre de fallos,

. larga vida util de la maquina CNC y

. la calidad de los productos que fabrica.

Instalaciones y aparatos de otros fabricantes también deben estar en buen estado y condicién.

PROTECCION DEL MEDIO AMBIENTE
Durante el trabajo en el equipo de lubricante refrigerante por favor asegurese de que g‘,;- 4

. tanques colectores se utilizan con capacidad suficiente para la cantidad de liquido debe desechar.

. liquidos y aceites no deben ser divididos en el suelo.

Limpiar cualquier liquido o aceites derramado inmediatamente utilizando métodos de absorcion de aceite adecuadas y disponer de ellos de

acuerdo con las normas legales vigentes en el medio ambiente.
recoger las fugas

No vuelva a introducir liquidos se separaron fuera del sistema durante la reparacion o como resultado de las fugas del tanque de reserva:

recogerlas en un contenedor de recogida que ser eliminados.
Disposicion

Nunca bote de aceite u otras sustancias que son perjudiciales para el medio ambiente en las entradas de agua, rios o canales. Los aceites
usados deben ser entregados a un centro de recogida. Consulte a su supervisor si usted no sabe dénde esta el centro de recogida.

material de 11,1 operativo

11.1.1 Lubricantes

Sélo use lubricantes apropiados que garantizan un funcionamiento seguro de la maquina. Recomienda la clase

de lubricante: ISO V668

Lubricante recomendado: Aceite de la via guia Mobil Vactra (Aceite No. 2) 2)

11.1.2 lubricantes de refrigeracion
Con el fin de evitar interferencias durante el funcionamiento el lubricante de refrigeracién mezclados con agua y el aceite forma diapositivas- o grasa tienen
que ser compatibles.

INFORMACION

La maquina CNC fresado esta lacado con una pintura de un solo componente. Observar este hecho cuando la seleccion de su lubricante de

refrigeracion.

La compafia Optimum Maschinen Germany GmbH no asume ninguna garantia sobre los dafios subsiguientes debido a lubricantes

de refrigeracion inadecuadas. El punto de la emulsion parpadeo debe ser mayor que 140 ° C.

F80_F105_GB_10.fm
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m N Al utilizar lubricantes no miscible de agua de refrigeracion (contenido de aceite de> 15%) con punto de inflamacién ignita- ble mezclas de aire de
aerosol pueden desarrollar. Existe el peligro potencial de explosién.
JATENCION!
Sélo la correcta seleccion de una combinacién apropiada de lubricantes refrigerantes y aceites de via de circulacién, asi
como el cuidado y mantenimiento del lubricante de refrigeracion puede asegurar que no hay problemas tales como los i
efectos stick-slip o depdsitos se resultante.
La seleccién de los lubricantes y aceites de via de circulacién de enfriamiento, aceites lubricantes o grasas, asi como su cuidado estan siendo
determinado por el operador de la maquina o de funcionamiento de la empresa. Por lo tanto, Optimum Maschinen Germany GmbH no se hace
responsable de los dafios de la maquina que son causadas por liquidos refrigerantes y lubricantes inadecuados, asi como por falta de
mantenimiento y servicio del refrigerante. En caso de problemas con el lubricante de refrigeracion y el aceite de guia de deslizamiento o grasa, por
favor, en contacto con su proveedor para aceites minerales.
JATENCION!
Para el funcionamiento seguro de la maquina CNC el lubricante de refrigeracion necesita ser comprobada al menos semanalmente también durante i
los tiempos de parada con respecto a su concentracion, valor de pH, las bacterias y descomposicién por hongos.
{ATENCION!
lubricantes y aceites para el sistema mecanico y neumatico de la maquina de refrigeracion tienen que ajustarse refiriéndose
el agua afadida inicialmente, la emulsién lubricante de refrigeracion y la tarea de mecanizado. i
Nos gustaria pedirle que tienen las siguientes propiedades relacionadas con la maquina del lubricante de refrigeracion confirmado por
escrito por el fabricante del lubricante de refrigeracién.
. Los productos tienen que cumplir con la normativa vigente de la ley y de la asociacion de previsiéon contra accidentes.
. Solicite su fabricante de lubricantes para presentar la documentacién que para los productos tales como la descripcién del
producto VKIS y la hoja de datos de seguridad CE refrigeracion. La ficha de seguridad de la CE le da informacién acerca de la
clase de obstaculo de agua.

Tienen que ser respetuoso del medio ambiente y el lugar de trabajo amigable. Por lo tanto, tienen que estar libre de nitrito, PCB,
cloro y diethanolamin nitrosinable (DEA), de acuerdo con TRGS 611.
. El fabricante debe ser capaz de presentar un certificado relativo a la piel de tolerancia.
. El contenido mineral de acuerdo con DIN 51417 deberia ser al menos 40% en el concentrado.
. Si es posible, debe ser de aplicacién universal para todas las virutas y materiales.
. Larga vida util de la emulsién por ejemplo, a largo plazo estable y resistente a las bacterias.
. proteccion contra la corrosion segura de acuerdo a la norma DIN 51360/2.
. Re-emulsionable y no se pegue de acuerdo con la hoja de VKIS 9: pegue y comportamiento de los residuos.
. No debe atacar el barniz de la maquina segun la norma VDI 3035.
. No debe atacar cualquier elementos de la maquina (metales, elastomeros).
. el comportamiento de baja espuma de la emulsion.
. Debe ser tan dispersa como sea posible a fin de evitar clocking-up en la pantalla de la ranura de la aguja.
11.2 Seguridad
ADVERTENCIA!
Las consecuencias de mantenimiento y reparacién incorrectos pueden incluir:
. Las lesiones graves de las personas que trabajan en la maquina CNC,

£ " El daiio a la maquina CNC.

=]

8‘ Sélo el personal cualificado debe llevar a cabo el mantenimiento y reparacion en la maquina CNC.

uo)\

e
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Validacion

Comprobar y mantener todo relevante para la seguridad de parada, dispositivos de control y medicién (validacion).
Documentacién

Registrar todas las pruebas y trabajos en resp registro de un operador. libro de registro.

11.2.1 Preparacion

ADVERTENCIA!

Sélo llevar a cabo trabajos en la maquina CNC, si el interruptor principal esta apagado y asegurado contra el reinicio por
medio de un candado.

* « "Desconectar y asegurar el CNC-maquina“en la pagina 18 Coloque una sefial de

advertencia.

11.2.2 reinicio

Antes de volver a realizar una verificacion de seguridad.

® * "Comprobacion de seguridad“en la pagina 16

jADVERTENCIA!

Antes de arrancar la maquina CNC, se debe comprobar que no hay ningun peligro para las personas y que la maquina CNC
no esta dafado.

11.3 Inspeccién y mantenimiento

El tipo y nivel de desgaste depende en gran medida de las condiciones de uso y de funcionamiento individuales. Por esta razon, todos
los intervalos solamente son validas para las condiciones autorizadas.

. . Comprobar
Intervalo ¢Doénde? ;Qué? ¢Cémo? .
'
g ®  * "Comprobacién de seguridad“en la pagina 16
o
©
S
]
°
©
n
1]
8 &
©
o
()
°
8 s
32 s @ Limpiar las ventanas de vision hechos de policarbonato,
" = >
o © © N
':_ g - Limpieza con un detergente adecuado.
°
s @ s
) k]
c
8 2 g
o 2
T E
L e
L g
£ =
©
E o
3
E
=
Q
§ . ® + "Drain unidad de servicio de aire comprimido“en la pagina 94
s drenaje
2
‘©
o
T
g
2 £
£ b=
E 4
o o
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e
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s
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. . Comprobar
Intervalo ¢Doénde? ;Qué? ¢Cémo?
L]
8
s A mano
o T
B2 2
= o .
o 8 Compruebe la cantidad y rellenar el depésito de lubricante del
° ©
Q . . e .
8 ] sistema de lubricacion central. Referirse a *®
3 S o Control de nivel de llenado . ) X
2 ] " “ .
2 o E Cooling lubricantes“en la pagina 88
o s 8
° S 5
= T 2
© c -
5 ]
)
s
S
o § 2
1] B3 @
v 8 &
° ‘& Q
2 a °
g 2 3
= g 2 Vaci Comprobar el nivel de aceite en la recogida de aceite cuneta. Vaciar el
z S aclo
c
2 E depdsito de recogida de aceite.
E ©
H 2
- 3
g £
E T
]
c
©
E ® * "Guardar funcion de datos“en la pagina 42
] ©
] -]
g 8
© ©
173
S
g Aceite todas las superficies de acero desnudo. Utilice un aceite libre de
o
© & engrase 4cido, por ejemplo, aceite arma o aceite de motor. Presionar el pulsador
c '
© (8] . . .
£ =z |lubricante del sistema central ing lubricat-.
@ o
n
2
© o H
c c 2 .
E 'E H control de estado de nivel de Compruebe de nivel de liquidos, la concentracion, el valor pH, las
=]
3 © -
: .,E 3 llenado bacterias y descomposicion por hongos.
k] w g
S g
(&] c
s
© Comprobar el pH-value.If necesario, reemplazar el lubricante de
c 0 & .
g £ E valor pH ing mensurables refrigeracion.
Q o [
. 52
© -
3 2®
o
-]
2
°
o
=
o
[=3
c
2
o
© s 3
g § E
E £ ‘g Control de nivel de llenado Comprobar el nivel de liquido y rellenar si es necesario.
©
(2]
g 3
8 5 £
g3
3 3
£
‘c
L
2 32 Compruebe Compruebe la correa de transmision de desgaste y juego excesivo.
@ 8 £ :
Q s O Reajuste
£ N3
o c
= s 2 Si es necesario, vuelva a ajustar el cinturén dentado y / o reemplazarlo.
3 L , X
] o 2 Sustitucion
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E
S
;\
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o
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N LA
ZAIN

. . Comprobar
Intervalo ¢Donde? ¢ Qué? ¢C6émo? .
]
c
2
£
K]
o
o
Q
©
% Compruebe si esta desgastada acoplamiento y comprobar la holgura de
o
% 3 Compruebe acoplamiento.
[ ©
E 5
E I.IEJ Sustitucién
< > . . .
© Si es necesario, reemplace el acoplamiento.
o
>
N
2
£
a
8
1)
s 2
= 3
g % Compruebe Compruebe que los limpiaparabrisas en las diapositivas.
i T
g_ 5 Sustitucion Reemplazar si estd dafiado inmediatamente.
5 &
c
" 5
5 2
= @
§ 5 I Limpieza ® « "Limpieza de armario eléctrico“en la pagina 94
- ‘c g
© E =
T 8 B
-3
o g £
[}
°
»
5
° Inspeccién Las conexiones en los servomotores.
£
o
2
@
7]
n Y
3 7] Compruebe la funcion de .
4 I Por el cambio manual
1= N cambio de herramienta.
-ﬂ <
[ k - .
(7] < p05|c10namlento
©
-]
]
o
s
£
2 >
5 K
g 3
< X . Limpiar la bandeja de recogida de la viruta de los equipos de lubricante de
8 Limpieza
g refrigeracion.
5 I
@ °
[ E
K
£
2 3 Sustitucién de la ventana de la * « "Limpieza y reemplazo de las ventanas de
n
2 8 vista olicarbonato“en la pagina 93
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R LA
/ \ . . Comprobar
Intervalo ¢Doénde? ;Qué? ¢Cémo? .
La vida util desconectar el
2 interruptor de bloqueo de la
e
©
o puerta corredera puede haber Por los técnicos de servicio
I sido alcanzado debido a las
] o o "TArni . : “ P
§ condi- ciones de Técnico de servicio al cliente“en la pagina 95
[
',: funcionamiento. cion se
g requiere reemplazo.
8
€
La vida util de los interruptores
de enclavamiento de las
puertas laterales puede haber
» sido alcanzado debido a las
o . . .
E condiciones de explota- cin. Por los técnicos de servicio
@ . . ..
° se recomienda la sustitucion * - "Técnico de servicio al cliente“en la pagina 95
% para garantizar ain mas, un
3 . ) .
o funcionamiento sin fallos.
11.3.1 Limpieza y reemplazo de la ventanas de policarbonato ADVERTENCIA!
Las ventanas de policarbonato son parte del dispositivo de seguridad en su maquina CNC. Dafados, rayados o ventanas
de policarbonato, incluso rotos deben ser reemplazados inmediatamente.
Un pafio suave se debe utilizar para limpiar el cristal de seguridad de la maquina. Se han probado y aprobado por nosotros:
Hahnerol limpiacristales (Hahnerol), Sidolin racha gratuito (Henkel), Limpiador de la ventana activa (Neumann).
Recomendamos reemplazar las ventanas de policarbonato de la puerta después de 60 meses de la puesta en servicio de la maquina
CNC.
En los siguientes casos, un reemplazo inmediato es muy recomendable:
. deformacion plastica (distorsion) por el estrés impacto anterior,
. grietas,
. El dafio a la junta de borde,
. inmersién del agente de enfriamiento en la estructura de material compuesto,
. destruido o ventana (recubrimiento) sobre la posicién del area de trabajo o el operador dafiado.
£
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8
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11.3.2 Limpieza armario eléctrico

Aunque el armario eléctrico es con-
i

structed para cerrar el aire externo, particu- las extrafias tales como ‘Ql

polvo y la suciedad pueden entrar en el armario cuando la puerta f

esta abierta.

La acumulacion de particulas extrafias en las placas de circuitos
impresos u otros componentes electronicos puede causar mal
funcionamiento de la maquina.

Limpiar el interior del armario eléctrico con regularidad.

aspiradora. No utilice aire comprimido para limpiar el interior del

Eliminar el polvo del interior del armario eléctrico con una /2/:

armario eléctrico. Nunca toque las juntas o partes de circuitos
impresos alrededor del conector. También evitar el choque en

estas partes.

Se recomienda limpiar el armario eléctrico cada 1000 horas de funcionamiento.

11.4 interruptor de enclavamiento de puerta corredera

El interruptor de enclavamiento puede ser mecénicamente desbloquear con fines de reparaciéon y mantenimiento. Realizar una revisién de seguridad si ha configurado

el interruptor de enclavamiento de nuevo al estado fundamental. ** " Comprobacion de seguridad “en la pagina 16

Img.11-1: interruptor de blogueo de puerta corredera

11.4.1 drenaje unidad de servicio de aire comprimido

La filtracion de agua y otras impurezas en el aire comprimido es automatico cuando el aire comprimido fluye a través de la unidad de
mantenimiento.

Si el nivel del agua del alojamiento del filtro supera el limite maximo, el agua entra en el equipo y causa dafios matic pneu-.

Comprobar el nivel de agua al dia y drene el nivel del agua en el filtro cuando sea necesario.

F80_F105_GB_10.fm
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11.5 recomendados piezas de desgaste y desgarros

paneles de visualizacion de policarbonato interruptor de

bloqueo de los interruptores de bloqueo de puertas corredizas

en las puertas laterales del separador en las pistas de guia

11.6 reparacion

técnico de servicio al cliente 11.6.1

Solicitar la asistencia de un técnico de servicio al cliente autorizado para cualquier trabajo de reparacién. Con- tacto con su distribuidor
especializado si usted no tiene los datos de contacto para el equipo de servicio al cliente o se ponga en contacto Stiirmer Maschinen
GmbH en Alemania, que le puede proporcionar la infor- macién de contacto de un distribuidor especializado. Opcionalmente, el Stirmer

Maschinen GmbH Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 D- 96103 Hallstadt

puede proporcionar un técnico de servicio al cliente, sin embargo, la solicitud de un técnico de servicio al cliente sélo puede hacerse a través de

su distribuidor especializado.

Si las reparaciones se llevan a cabo por personal técnico cualificado, que deben seguir las indicaciones dadas en este manual de
instrucciones.

Optimum Maschinen Germany GmbH no se hace responsable ni garantiza contra dafios y operativos mal funcionamiento que

resulte de la inobservancia de estas instrucciones de funcionamiento. Sélo para uso reparaciones

. herramientas adecuadas y sin fallos,

. piezas originales o componentes de la serie autorizados expresamente por Optimum Maschinen Germany GmbH.
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11,7 Mantenimiento del cuarto eje opcional

entrada de aceite
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. Comprobar
Intervalo ¢Doénde? ;Que? +C6mo? .
Reemplazar el lubricante cada 6 meses durante el funcionamiento normal.
° Reemplazar el lubricante cada 3 meses en una operacion de ous
° ]
k: 5 continua-.
o
£
£ H Cuando la maquina esta inactiva durante mas de seis meses, el aceite
© [} . .
§ s lubricante debe ser cambiado.
e 3
2 ° . Vaciado aceite después de desenroscar el tapdn de drenaje de aceite.
o
(] =
o
; S . Asegurese de que el deposito de aceite esta limpio.
S o 3
-.E E’ %_ Cambio de aceite . Cerrar el tapon de drenaje de aceite nuevo.
= o o g
g £
g e 3 I . Abra la tapa de llenado de aceite.
H "
@ 2 i3
§ E é ° Llenar los tanques de aceite nuevo con el aceite recomendado.
£ c
© -g g
3 5 3
§ g g . Fijar la tapa de llenado de aceite nuevo.
o » 3
@ I3 . . . . .
a 8 a . Asegurese de que el nivel de aceite esta por encima del centro de la
£
« mirilla de aceite. Lubricante recomendado Mobilgear 629
® « "Lubricante“en la pagina 101
* Limpiar la mesa giratoria todos los dias de refrigeracion lubri- cantos y patatas
[} ©
8 el )
5 § fritas.
8 E Limpieza
g (=]
£ ©
8 3
£
11.7.1 Asegurar el contragolpe
La reaccion se puede medir con un medidor de cuadrante y con la ayuda de una placa plana. Inserte la placa plana en la ranuraen T
de la mesa giratoria y tratar de mover la mesa con la mano (fuerza manual 15 a 20 kg) a la izquierda y la derecha.
Medir la holgura de nuevo y asegurese de que es entre 0,01 mm ~ 0,02 mm (40 a 60 Seconds de arco). Se requiere un ajuste
cuando se observa una reaccion de 0,05 mm por encima. La medicién debe llevarse a cabo a ocho puntos de la tabla mediante la
rotacion, cada 45 °.
plano
placa de acero T
£
1)
(DI
8
§
5
£
©
£
<
o
&
c
o
=
o
z
o
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ajuste de engranajes y ruedas de gusano contragolpe 11.7.2 Gusano

Escurrir el aceite lubricante a través de la abertura de descarga de la mesa giratoria.

Retirar la cubierta posterior del eje sinfin.

Afloje los cuatro tornillos (D) de manera uniforme a continuacion, se ajustan con los cuatro tornillos (C).

El ajuste de los tornillos de distancia en sentido antihorario provoca que el eje de tornillo sinfin se mueve en direccién de la flecha

cuando los tornillos de fijacién estan fijados de nuevo.

Sujetar los tornillos de fijaciéon y medir la holgura de nuevo.

Reajuste Ademas, cuando la reaccion en el tornillo sin fin y el eje de tornillo sinfin no esta dentro de la gama de 0,01 mm ~ 0,02 mm.

e " Asegurar el contragolpe “en la pagina 97

tornillo de
distancia (D)

Tuerca de ajuste

Tuerca de ajuste

S
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R
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ﬁ
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Cubierta

trasera la cubierta de la caja de cambios

eje sinfin

Tornillo de fijacién
Tornillo de
fijacion (C) Eje sinfin
bujes cénicos
manguito de ajuste
Ajuste el asiento Direccion de reducir contragolpe
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11.7.3 Origen INFORMACION

mecanismo

La mesa giratoria CNC con los datos NC correspondientes en el controlador esta ajustado en la fabrica, y debe comprobarse y
ajustarse solamente con errores angulares después de una sustituciéon de piezas. El sensor para el mecanismo de origen se ilustra

en la figura siguiente.

El perro origen se fija a la periferia de la mesa giratoria. El perro origen genera con el sensor de la sefial de retardo 1 ° ~ 2 ° antes
de detenerse. (De acuerdo con la diferencia en la relacion total de dacion retar-)

Sensor

Perro

La medicion de la diferencia de origen entre la posicion de perro y origen absoluto de la mesa giratoria.

El uso de este valor de error de angulo, los datos de compensacion se llevan a cabo y restablecer los datos de NC.

. I
L | g
1 /I
imi im
| Lt
1. El ajuste de cero se realiza por repetida lentamente girar la mesa giratoria hacia la derecha a la marca cero de la escala de cero.
2. Determinar el valor de error de angulo para cambiar el valor de compensacién. valor de error de angulo
= (360 ° - de origen de trabajo para mover angulo) Valor de compensacién (Unidad: PULSE) =
valor de error angulo
x valor del pulso (una rotacién de motor)
360 x proporcion total de retraso
£ 3. Introduzca el valor de compensacién como mecanismo de origen.
@
¢ 4. Repita el paso 1y realice el ajuste de origen por la rotacion en sentido horario.
g
§
g
% 5. Comprobar la posicion horizontal en la ranura en T de la mesa giratoria con un comparador y cambiar el valor de compensacion de
£
< nuevo.
o
&
5 6. Por favor, repita los pasos 3 ~ 5 de nuevo y asegurese de que el valor de compensacion en el horizon- tal ranura en T se puede
z
&) medir utilizando un comparador, que es el angulo de movimiento de perro origen.
o
! !
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El ajuste de la posicién de los dientes se realiza en la posicién de la entrada de aceite. Por lo tanto convertir la tabla en modo manual a la
entrada de aceite. En esta posicion, el ajuste se puede hacer faciimente.

entrada de aceite =~ ——

Sensor

I~
Tornillo (G)

Aflojar los tornillos (G) en el perro. Mover el perro en la posicién correcta. El perro tiene ranuras ential circunferencia para un cambio de

alrededor de + 7,5 mm.

F
)

entrada de aceite ——{— H | !

Perro
Sensor
Tornillo (G) |]
/ £
B
Tornillo (G)

Anotacion: Cuando afloje los dos tornillos, por favor, no afloje por completo con el fin de evitar que se caiga en el
interior de la méaquina.

CNC-NCT125RA_maintenance_GB.fm
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% N 11.8 de refrigeracion lubricantes y tanques
PRECAUCION!
El lubricante de refrigeracion puede provocar enfermedades. Evitar el contacto directo con el lubricante de refrigeracion o de partes cubiertas en lubricante
de refrigeracion.
Enfriamiento circuitos lubricantes y tanques para mezclas de lubricante de refrigeracion por agua debe estar completamente vacia, limpiado y
secado, seglin sea necesario, pero al menos una vez al afio o cada vez que se sustituye el lubricante de refrigeracion.
Si las virutas finas y otras materias extrafias se acumulan en el depésito de refrigerante, la maquina ya no puede ser correctamente
alimentado con refrigerante. Ademas, se reduce la vida util de la bomba de refrigerante.
Al procesar el hierro fundido o materiales similares que genera virutas finas, limpiar el depésito de refrigerante con mas frecuencia se
recomienda.
Los valores limite
El lubricante de refrigeracion debe ser reemplazado, el circuito de lubricante de refrigeracion y el tanque de vaciado, limpiado y
desinfectado si
. el valor de pH cae mas de 1 en base al valor durante el llenado inicial. El valor de pH maximo admisible durante
presentacion inicial es 9,3
. hay un cambio perceptible en el aspecto, olor, aceite flotante o0 aumento de los ria bactericidas a mas de 10/6 / ml
. hay un aumento en el contenido de nitrito a mas de 20 ppm (mg / 1) o contenido de nitrato de mas de 50 ppm (mg/ 1)
. hay un aumento en el N-nitrosodietanolamina (NDELA) a mas de 5 ppm (mg / a)
iPRECAUCION!
Cumplir con las especificaciones del fabricante para relaciones de mezcla, sustancias peligrosas,
por €j productos de limpi del si incluyendo sus tiempos de uso minimas permisibles. ;PRECAUCION!
Dado que el lubricante de refrigeracion se escapa bajo alta presion, bombear el refrigerante mediante el uso de la bomba de lubricante de
refrigeracion existente a través de una manguera de presion en un depésito adecuado no se recomienda.
PROTECCION DEL MEDIO AMBIENTE
Durante el trabajo en el equipo de lubricante refrigerante por favor asegurese de que g”;- 4
. tanques colectores se utilizan con capacidad suficiente para la cantidad de liquido debe desechar.
. liquidos y aceites no deben ser derramados en el suelo.
Limpiar cualquier derrame de liquidos o aceites de inmediato el uso de métodos de absorcién de aceite adecuados y deseche de ellos, de
acuerdo con las regulaciones ambientales legales vigentes.
recoger las fugas
No vuelva a introducir liquidos derramados fuera del sistema durante la reparacion o como resultado de las fugas del tanque de reserva,
en vez recogen en un recipiente de recogida para su eliminacion.
Disposicion
Nunca bote de aceite u otras sustancias que son perjudiciales para el medio ambiente en las entradas de agua, el ERS o canales riv-. Los
aceites usados deben ser entregados a un centro de recogida. Consulte a su supervisor si usted no sabe donde esta el centro de recogida.
E
o
O\
§
S
refrigerante de lubricacién ES
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11.8.1 Plan de inspeccion para los lubricantes de refrigeracion mezclados con agua

lubricante refrigerante usado

tamafio de comprobacion

Los métodos de inspeccion

Los intervalos de

Procedimiento y comentario

inspeccion
cambios Aspecto, olor diario Encontrar y corregir las causas,
notables por ejemplo descremada de aceite, comprobar filtro, ventilar el sistema de
refrigeracion de lubricante
valor pH Técnicas de laboratorio electrométricos semanal 1) si el valor de pH disminuye
con medidor de pH (DIN 51 369) > 0.5 basado en la presentacion inicial: Medidas en reco-
mendaciones del fabricante acuerdo
método de medicion local: con papel
pH (indicadores especiales con rango
> 1.0 basado en presentacion inicial: Reemplazar lubricante de
de medicién adecuado) ) L ) " , . S
refrigeracion, sistema de circulacion de lubricante refrigerante limpio
RRNcendagion de uso refractometro manual semanal 1) método da como resultado valores incorrectos con contenido de aceite

vagabundo

Base de reserva

valoracion con acido de acuerdo con

cién recomendaciones del fabricante

como lo requiere el méto

o es independiente del contenido de aceite residual

contenido de nitrito

Compaiiia:

Método de ensayo palos o método labo-

ratorio

semanal 1)

> 20 mg / L de nitrito: Reemplazar lubricante de refrigeracién o una
parte o aditivos que inhiben; de lo contrario NDELA
(N-nitrosodietanolamina) en el sistema lubricante de refrigeracion y
en el aire debe ser determinada

> 5mg /L NDELA en el lubricante sis- tema de refrigeracion:

Sustitucion,

limpiar y desinfectar sistema cién circulacion de lubricante de

refrigeracion, encontrar fuente de nitrito y, si es posi- ble, rectificar.

Nitrato / contenido de nitrito del
agua de preparacion, si esto no se
elimina de la red publica

Método de ensayo palos o método labo-

ratorio

segun sea necesario

Use el agua de la red publica si hay agua de la red
pubica tiene

> 50 mg /| de nitrato: Informar al abastecimiento de agua

1) Los intervalos de inspeccidn especificados (frecuencia) se basan en el funcionamiento continuo. Otras condiciones operativas pueden resultar en

otros intervalos de inspeccion; excepciones son posibles de acuerdo con las Secciones 4.4 y 4.10 de la TGS 611.

Editor:

Firma:

coolant_GB.fm
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12 F80 - Ersatzteile - piezas de repuesto
IR 121 siule - Columna
-
\/
12-1: columna F80
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Ersatzteilliste Sdule - columna de la lista de piezas de repuesto
. i L Menge Grosse Artikelnummer m Z
2 Bezeichnung Descripcion
o Cant. tamafio Articulo No. % N
1 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501080101
2 séule Columna 1 03501080102
Linearfiihrung guia lineare 2 03501080103
4 Kugellager cojinete de bolas 4 6004 0406004.2R
Sicherungsring Anillo de retencion 4 03501080105
6 Fuhrungsrolle rodillo de guia 4 03501080106
7 Sicherungsring Anillo de retencion 4 42
8 Cabestro Poseedor 1 03501080108
9 Innensechskantschraube tripulacion de cabeza hueca 26 M4x12
10 Platte Plato 26 035010801
1 Innensechskantschraube tripulacion de cabeza hueca 32 M6x25
12 Un Abdeckung Una cubierta 1 03501080112
13 Abdeckung B cubierta B 1 03501080113
14 Schlitten Linearfiihrung guia Lineare diapositiva 4 03501080114
15 Abdeckung C cubierta C 1 03501080115
dieciséis Platte Plato 1 03501080116
17 Innensechskantschraube tripulacion de cabeza hueca 5 M5x8
18 Platte Plato 2 03501080118
19 Innensechskantschraube tripulacion de cabeza hueca 6 M16x60
20 Innensechskantschraube tripulacion de cabeza hueca 4 M8x12
21 Federring Anillo elastico 4 8
22 Platte Plato 1 03501080122
23 Scheibe Lavadora 8 4
24 Fihrung Guia 1 03501080124
25 Scheibe Lavadora 7 dieciséis
26 Gegengewicht Contrapeso 1 03501080126
27 Bloquear Bloquear 2 03501080127
28 Welle Eje 1 03501080128
29 Innensechskantschraube tripulacion de cabeza hueca 4 M4x6
30 Platte Plato 1 03501080130
31 Innensechskantschraube tripulacién de cabeza hueca 2 M8x30
32 Federring Anillo elastico 2 dieciséis
33 Sechskantmutter Tuerca hexagonal 2 M16x60
34 Bloquear Bloquear 1 03501080134
35 Scheibe Lavadora 6 6
36 Innensechskantschraube tripulacion de cabeza hueca 14 M8x25
37 Welle Eje 4 03501080137
38 Cabestro Poseedor 2 03501080138
39 kette Gegengewicht cadena Equilibrio 2 03501080139
£
£
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12,2 Fraskopf - cabezal de fresado
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12-2: F80 cabeza de fresado
Ersatzteilliste Fraskopf - Recambios cabeza lista de fresado
. Menge Grosse Artikelnummer
g Bezeichnung Descripcion
o Cant. tamaio Articulo No.
1 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M10x25
2 Sechskantschraube tornillo hexagonal 2 M8x25
3 Scheibe Lavadora 7 10
4 Gehause Alojamiento 1 03501080204
5 Frésspindel husillo de fresado 1 03501080205
6 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 12 M8x25
7 Platte Plato 1 03501080207
8 Platte Plato 2 03501080208
El Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 20 M8x30
10 Federring Anillo elastico 7 10
1" Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 7 M10x45
12 Motorhalter soporte del motor 1 03501080212
13 Antriebsriemen Correa de transmision 1 03501080213
E
H
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12.3 Frastisch - mesa de fresado

12-3:

mesa de fresado F80

N LA
ZAIN

Ersatzteilliste Frastisch - Recambios tabla de lista de fresado
. i L Menge Grosse Artikelnummer
2 Bezeichnung Descripcion
o Cant. tamaio Articulo No.
1 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 6 M6x20
2 Frastisch mesa de fresado 1 03501080302
3 Platte Plato 28 03501080303
4 Linearfiihrung guia lineare 2 03501080304
5 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 28 M5x20
6 Cabestro Poseedor 1 03501080306
7 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M8x25
8 Cabestro Poseedor 1 03501080308
9 Spindelmutter tuerca de husillo 1 03501080309
10 Schlitten Linearfiihrung guia Lineare diapositiva 4 03501080310
1 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 28 M4x12
£
£
©
g
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12,4 X-Achse - X eje

12-4: eje F80 x
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Ersatzteilliste X-Achse - Recambios eje X lista
. ) Menge Grosse Artikelnummer

] Bezeichnung Descripcion - -
o Cant. tamaiio Articulo No.

1 Motor Motor 1 03501080401

2 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M8x30

3 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501080403

4 kupplung Embrague 1 03501080404

5 Klemmmutter tuerca de sujecion 1 03501080405

6 anillo anillo 1 03501080406

7 Kugellager cojinete de bolas 2 7202 0707202

8 Flansch Brida 1 03501080408

9 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M5x16
10 Spindel Huso 1 03501080410

1" Sicherungsring Anillo de retencion 1 12
12 Sicherungsring Anillo de retencién 2 28
13 Kugellager cojinete de bolas 1 6001 0406001
14 Lagerbock blogue de apoyo 1 03501080414
15 Innensechskantschraube Tomnillo de cabeza hueca 2 M8x25
E
£
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12,5 Y-Achse - eje Y
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12-5: eje Y F80
Ersatzteilliste - Y-Achse - Lista de repuestos eje Y
X Menge Grosse Artikelnummer

] Bezeichnung Descripcion - -
o Cant. tamario Articulo No.

1 Lagerbock blogue de apoyo 1 03501080501

2 Flansch Brida 1 03501080502

3 anillo anillo 1 03501080503

4 Klemmmutter tuerca de sujecion 1 03501080504

5 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501080505

6 Kugellager cojinete de bolas 1 6001 0406001

7 Sicherungsring Anillo de retencién 2 28

Sicherungsring Anillo de retencion 1 12

9 Spindel Huso 1 03501080509

10 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 2 M8x25

" Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M8x30

12 Kugellager cojinete de bolas 2 7202 0407202

13 kupplung Embrague 1 03501080513

14 Motor Motor 1 03501080514

15 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M5x16

£
£
DE | GB F80 F80 - Ersatzteile - Piezas de repuesto

110

Originalbetriebsanleitung

Version 1.1.1 18/05/2018



Maschinen - ALEMANIA

12.6 Z-Achse - eje Z

12-6: eje F80 Z
Ersatzteilliste Z-Achse - Recambios eje Z lista
. Menge Grosse Artikelnummer

4 Bezeichnung Descripcion

o Cant. tamaio Articulo No.
1 Motor Motor 1 03501080601
2 kupplung Embrague 1 03501080602
3 Klemmmutter tuerca de sujecion 1 03501080603
4 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M5x16

5 Flansch Brida 1 03501080605
6 Spindel Huso 1 03501080606
7 Sicherungsring Anillo de retencion 1 17

8 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 2 M8x25

9 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501080609
10 Kugellager cojinete de bolas 1 6003 0406003

11 Sicherungsring Anillo de retencién 2 35

12 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501080612
13 Scheibe Lavadora 4 8

14 Federring Anillo elastico 4 8

15 03501080615

dieciséis Kugellager cojinete de bolas 2 7203 0407203
17 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M8x35

E
£
:
F80 - Ersatzteile - Recambios F80 DE | GB

Version 1.1.1 18/05/2018 Originalbetriebsanleitung 111



Maschinen - ALEMANIA

12.7 Werkzeugwechsler - Cambiador de herramientas
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12-7: cambiador de herramientas F80
Ersatzteilliste Werkzeugwechsler - Recambios cambiador lista de herramientas
X B Menge Grosse Artikelnummer

b Bezeichnung Descripcion - -
o Cant. tamaiio Articulo No.
1 Abdeckung Cubrir 1 03501080901
2 Motor Motor 1 03501080902
3 Motorplatte placa del motor 1 03501080903
4 Abdeckung Cubrir 1 03501080904
5 Cabestro Poseedor 1 03501080905
6 Platte Plato 1 03501080906
7 Werkzeugaufnahme Portaherramientas 1 03501080907

Platte Plato 1 03501080908
9 Abdeckung Cubrir 1 03501080909
10 Platte Plato 1 03501080910
1 Fihrung Guia 1 03501080911
12 Endanschlag final de carrera 1 03501080912
13 Fihrung Guia 1 03501080913
14 Platte Plato 1 03501080914
15 Klotz Bloquear 1 03501080915
dieciséis Endschalter interruptor final 1 03501080916
17 Verteiler Colector 1 03501080917
18 Grundplatte Plato base 1 03501080918
19 Fuhrungsstange Varilla de guia 1 03501080919
20 Pneumatikzylinder Cilindro neumatico 1 03501080920

£
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| 12.8 Gehduse - Vivienda
N LA
AR
12-8: vivienda F80
Ersatzteilliste Gehduse - Recambios vivienda lista
X Menge Grosse Artikelnummer
] Bezeichnung Descripcion - -
o Cant. tamaiio Articulo No.
1 enlaces Tir puerta izquierda 1 03501080801
2 Sicherheitsglas Vidrio de seguridad 2 03501080802
3 enlaces Gehause izquierda vivienda 1 03501080803
4 Werkzeughalter Portaherramientas 1 03501080804
5 Fiihrung Guia 1 03501080805
6 Flhrung Guia 2 03501080806
7 Sicherheitsschalter Interruptor de seguridad 1 03501080807
8 Riegel Sich. schalter cerradura de interruptor de seguridad 1 03501080808
9 enlaces Tiir puerta izquierda 1 03501080809
10 rechts Tir puerta derecha 1 03501080810
1 Sicherheitsglas Interruptor de seguridad 2 03501080811
12 Kontrolllampe luz de control 1 03501080812
13 Gehause Steuerung control de la vivienda 1 03501080813
14 Abdeckung Cubrir 1 03501080814
15 Un Siemens Steuerung control de Siemens A 1 03501080815
dieciséis Siemens Steuerung B Siemens de control B 1 03501080816
17 Schnittstelle Interfaz 1 03501080817
18 Catador Boton 1 03501080818
19 Schloss Bloquear 2 03501080819
20 Handsteuerung control de la mano 1 03501080820
21 sieb Filtrar 2 03501080821
22 rechts Gehduse derecho a la vivienda 1 03501080822
23 Abdeckung Cubrir 1 03501080823
24 Kabelfiihrung guia de cable 1 03501080824
25 Abdeckung Cubrir 1 03501080825
26 rechts Tur puerta izquierda 1 03501080826
27 Arbeitsleuchte luz de la maquina 1 03501080827
£
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12-9:

12.10 Kiihimittelbehélter - depésito de liquido refrigerante

wy'sped g4

12-10:
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) Grosse Artikelnummer

8 Bezeichnung Descripcién - -
o tamafio Articulo No.
28 O-Schraube O-Screw 2 03501080828
30 tir Schaltschrank Puerta del armario eléctrico 1 03501080830
31 Schloss Bloquear 4 03501080831
32 scharnier Bisagra 4 03501080832
33 Lufter Ventilador 4 03501080833
34 Abdeckung Cubrir 1 03501080834
38 Abdeckung Cubrir 2 03501080838
40 Hauptschalter Interruptor principal 1 03501080840
41 Werkzeugwechsler cambiador de herramientas 1 03501080841
42 Unterbau Infraestructura 1 03501080842
43 Abdeckung Cubrir 1 03501080843
44 Abdeckung Cubrir 1 03501080844
45 Kiihimittelpumpe bomba de refrigerante 1 03501080845
46 Abdeckung Cubrir 1 03501080846
47 Abdeckung Cubrir 1 03501080847
48 Rolle Rodar 4 03501080848
49 sieb Filtrar 2 03501080849
50 Wartungseinheit Unidad de servicio 1 03501080850
51 Olpumpe Bomba de aceite 1 03501080851

£
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12.11 Pneumatik - Neumatico
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12-11: neumatica F80
Ersatzteilliste Pneumatik - Lista de repuestos neumatica
. . i i Menge Artikelnummer Cant.
@ Bezeichnung Designacion
o Articulo No.
Wartungseinheit komplett unidad de aire comprimido completa 1
1K1 Druckluftfilter 1
1K1-1 Filtefeinsatz Sintermetall filtro de metal sinterizado 1
1 035010800111
1P3 Mangmetro Manémetro 1
1K2 Druckregler Regulador de presion 1
1V3 Druckluftoler lubricador completamente 1
2 1K4 Druckschalter Interruptor de presion 1 035010800112
3 1Y3 Wegeventil Valvula unidireccional 1 035010800113
4 1Y5 Wegeventil Valvula unidireccional 1 035010800114
5 1Q3 Schnellentliiftungsventil Valvula de escape rapido 1 035010800115
6 1M3 Zylinder Werzeugspanner herramienta llave del cilindro 1 035010800116
7 1M6 Zylinder Werzeugwechsler 1 035010800117
1R3 1
8 1R5:.1 Drosselventil La vélvula del acelerador 1 035010800118
1R5.2 1
9 1V4 Tropfoler engrasador por goteo 1 035010800119
ATCT
10 Né&herungsschalter Detector de proximidad 2 0350110501110
ATCO
SPL
11 Né&herungsschalter Detector de proximidad 2 0350110501111
SPC
£
£
©
g
@©
w
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13 F105 - Ersatzteile - Recambios

13.1 Saule - Columna

Maschinen - ALEMANIA

13-1: Saule - Columna
Ersatzteilliste Sdule - columna de la lista de piezas de repuesto
) Menge Grosse Artikelnummer
4 Bezeichnung Descripcién - -
o Cant. tamafio Articulo No.
1 Gewindestange Varilla roscada 1 03501105101
2 Nutmutter tuerca de ranura 2 M36x1,5
3 Flansch Brida 2 03501105103
4 Gegengewicht Contrapeso 1 03501105104
5 Platte Plato 2 03501105105
6 Platte Plato 1 03501105106
7 Scheibe Lavadora 4 10
8 Federring Anillo de retencion 4 10
9 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M10x35
10 bolzen Tomnillo 2 03501105110
1 Sechskantmutter Tuerca hexagonal 2 M12
12 bolzen Tornillo 4 03501105112
£ 13 Cabestro Poseedor 1 03501105113
2 14 anillo anillo 4 03501105114
:‘;7 15 Fihrungsrolle rodillo de guia 4 03501105115
T
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Ersatzteilliste Sdule - columna de la lista de piezas de repuesto
. i L Menge Grosse Artikelnummer m Z

2 Bezeichnung Descripcion

o Cant. tamafio Articulo No. ﬁ N

dieciséis Buchse Cojinete 8 25x47x12 03501105116

17 Sicherungsring Anillo de retencién 5 25

18 Sicherungsring Anillo de retencion 4 47

19 Cabestro Poseedor 1 03501105119

20 saule Columna 1 03501105120

21 Federring Anillo elastico 6 20

22 Scheibe Lavadora 6 20

23 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 6 M20x80

24 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 64 Méx16

25 Platte Plato 48 03501105125

26 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 48 M8x40

27 Linearfiihrung guia lineare 2 03501105127

28 Motor Motor 1 03501105128

29 Nutmutter tuerca de ranura 1 M24x1,5

30 Buchse Cojinete 1 03501105130

31 Flansch Brida 1 03501105131

32 Kugellager cojinete de bolas 3 03501105132

33 anillo anillo 1 03501105133

34 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501105134

35 Flansch Brida 2 03501105135

36 Abdeckung Cubrir 1 03501105136

37 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 10 M10x35

38 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 6 M8x25

39 Kugelumlaufspindel tomnillo de la bola 1 03501105139

40 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501105140

41 Platte Plato 2 03501105141

42 Flansch Brida 1 03501105142

43 kette Gegengewicht cadena Equilibrio 2 03501105143
£
£
g
w
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13.2 Fraskopf - cabezal de fresado

Maschinen - ALEMANIA

13-2: F105 cabeza de fresado
Ersatzteilliste Fraskopf - Recambios cabeza lista de molino
. Menge Grosse Artikelnummer
4 Bezeichnung Descripcion - -
o Cant. tamario Articulo No.
1 Kihimittelschlauch Refrigeracion 3 03501105201
2 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 6 M8x25
3 Frasspindel molino de husillo 1 03501105203
4 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca dieciséis M8x45
5 Gehéuse Alojamiento 1 03501105205
6 Sechskantmutter Tuerca hexagonal 2 M12
7 bolzen Tormnillo 2 03501105207
8 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 2 M5x10
9 Winkel Angulo 1 03501105209
10 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 2 M5x20
11 Verteiler Colector 1 03501105211
12 Platte Plato 1 03501105212
13 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M12x50
14 Scheibe Lavadora 4 03501105214
15 Federring Anillo elastico 4 03501105215
dieciséis Motor Motor 1 03501105216
17 Pneumatikzylinder Cilindro de aire 1 03501105217
18 Federring Anillo elastico 4 10
19 Scheibe Lavadora 4 10
20 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M10x55
21 Cabestro Poseedor 1 03501105221
22 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M12x40
23 Gewindestift tornillo prisionero 6 M8x16
24 Hilse Manga 1 03501105224
25 Anschluss Enchufe 3 03501105225
26 Dosierhahn grifo de palanca 3 03501105226
£ 27 Antriebsriemen Correa de transmision 1 03501105227
g
w
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13,3 X-Achse - X eje

13-3: eje X F105
Ersatzteilliste X-Achse - Recambios eje X lista
i ) Menge Grosse Artikelnummer
] Bezeichnung Descripcion - -
o tamafno Articulo No.
1 Schlitten Diapositiva 03501105301
2 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca M16x50
3 Federring Anillo eléstico dieciséis dieciséis
4 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 62 Méx16
5 Platte Plato 50 03501105305
6 Fiihrung Guia 1 03501105306
7 Platte Plato 1 03501105307
8 Winkel Angulo 1 03501105308
9 Motor Motor 1 03501105309
10 Nutmutter tuerca de ranura 1 M25x1,5
1 Flansch Brida 1 03501105311
12 Buchse Cojinete 1 03501105312
13 Kugellager cojinete de bolas 2 03501105313
14 anillo anillo 1 03501105314
15 Abdeckung Cubrir 1 03501105315
dieciséis Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 14 M10x35
17 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501105317
18 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 6 M8x25
19 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501105319
20 Kugelumlaufspindel tomnillo de la bola 1 03501105320
21 Platte Plato 2 03501105321
22 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501105322
23 Sicherungsring Anillo de retencion 1 25
24 Flansch Brida 1 03501105324
25 Linearfiihrung guia lineare 2 03501105325
26 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 50 M8x35
27 Frastisch molino de mesa 1 03501105327
28 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 8 M8x40 £
29 Gewindestift tornillo prisionero 8 M8x16 %
g
w
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13.4 Y-Achse - eje Y

Maschinen - ALEMANIA

13-4: eje Y F105
Ersatzteilliste Y-Achse - Lista de repuestos eje Y
. Menge Grosse Artikelnummer
g Bezeichnung Descripcion -
o Cant. tamaio Articulo No.
1 Maschinenfuss pie de la maquina 6 03501105401
2 Gewindebolzen perno roscado 6 03501105402
3 Sechskantmutter Tuerca hexagonal 6 M30x2
4 Maschinenunterbau subsructure maquina 1 03501105404
5 Rohr Tubo 1 03501105405
6 Anschluss Enchufe 1 03501105406
7 Passfeder clave Fittig 2 20x12x56
8 Platte Plato 42 03501105408
9 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 54 M6x16
10 Winkel Angulo 1 03501105410
1" Energiekette Cadena energética 1 03501105411
12 Fihrung Guia 1 03501105412
13 Motor Motor 1 03501105413
14 Nutmutter tuerca de ranura 1 M24x1,5
15 Flansch Brida 1 03501105415
dieciséis Buchse Cojinete 1 03501105416
17 Kugellager cojinete de bolas 3 03501105417
18 anillo anillo 1 03501105418
19 Abdeckung Cubrir 1 03501105419
20 Lagerbock bloque de apoyo 1 03501105420
21 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 1 M10x35
22 Flansch Brida 2 03501105422
23 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 4 M6x20
24 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 6 M8x25
25 Kugelumlaufspindel tornillo de la bola 1 03501105425
26 Platte Plato 2 03501105426
27 Lagerbock blogue de apoyo 1 03501105427
28 Sicherungsring Anillo de retencion 1 25
é 29 Flansch Brida 1 03501105429
ﬁ 30 Linearfiihrung guias lineales 2 03501105430
g 31 Innensechskantschraube Tornillo de cabeza hueca 20 M10x35
w
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13.5 Werkzeugwechsler - Cambiador de herramientas
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13-5: cambiador de herramientas F105
Ersatzteilliste Werkzeugwechsler - Recambios cambiador lista de herramientas
X B Menge Grosse Artikelnummer

b Bezeichnung Descripcion - -

o Cant. tamaiio Articulo No.

1 Abdeckung Cubrir 1 03501105401

2 Motor Motor 1 03501105402

3 Motorplatte placa del motor 1 03501105403

4 Abdeckung Cubrir 1 03501105404

5 Cabestro Poseedor 1 03501105405

6 Platte Plato 1 03501105406

7 Werkzeugaufnahme Portaherramientas 1 03501105407

Platte Plato 1 03501105408

9 Abdeckung Cubrir 1 03501105409

10 Platte Plato 1 03501105410

1 Fihrung Guia 1 03501105411

12 Endanschlag final de carrera 1 03501105412

13 Fihrung Guia 1 03501105413

14 Platte Plato 1 03501105414

15 Klotz Bloquear 1 03501105415

dieciséis Endschalter interruptor final 1 03501105416

17 Verteiler Colector 1 03501105417

18 Grundplatte Plato base 1 03501105418

19 Fihrungsstange Varilla de guia 1 03501105419

20 Pneumatikzylinder Cilindro neumatico 1 03501105420
£
£
g
w
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| 13.6 Gehduse - Vivienda
N LA
AR
13-6: vivienda F105
Ersatzteilliste Gehduse - Recambios vivienda lista
i Menge Grosse Artikelnummer
g Bezeichnung Descripcion - -
o Cant. tamaio Articulo No.
1 Schloss Bloquear 4 03501105401
2 Werkzeughalter Portaherramientas 1 03501105402
3 Sicherheitsglas Vidrio de seguridad 1 03501105403
4 enlaces Gehause izquierda vivienda 1 03501105404
5 Fihrung Guia 1 03501105405
6 Platte Plato 1 03501105406
7 Riegel Sich. schalter cerradura de interruptor de seguridad 1 03501105407
8 Sicherheitsschalter Interruptor de seguridad 1 03501105408
9 enlaces Tiir puerta izquierda 1 03501105409
10 Abdeckung Cubrir 1 03501105410
1 Sicherheitsglas Vidrio de seguridad 2 03501105411
12 Konrollleuchte luz Coltrol 1 03501105412
13 Gehause Steuerung control de la vivienda 1 03501105413
14 Abdeckung Cubrir 1 03501105414
15 rechts Gehause derecho a la vivienda 1 03501105415
18 Steuerung Siemens A Siemens de control A 1 03501105418
19 Steuerung Siemens B Siemens Control B 1 03501105419
20 Schnittstelle Interfaz 1 03501105420
21 Catador Boton 1 03501105421
22 Schloss Bloquear 2 03501105422
23 Hacken Gancho 1 03501105423
24 Handsteuerung control de la mano 1 03501105424
25 sieb Filtrar 2 03501105425
26 Griff Apreton 2 03501105426
27 rechts Tur puerta derecha 1 03501105427
28 Arbeitsleuchte luz de la maquina 1 03501105428
£
8
w
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) Grosse Artikelnummer

8 Bezeichnung Descripcién - -
o tamafio Articulo No.
28 Abdeckung Cubrir 1 03501105428
30 Werkzeugwechsler Portaherramientas 1 03501105430
31 Abdeckung Cubrir 1 03501105431
33 Schaltschrank Cabina electrica 1 03501105433
34 O-Schraube O-Screw 4 03501105434
35 tur Schaltschrank puerta del armario eléctrico 1 03501105435
36 Abdeckung Cubrir 1 03501105436
37 tur Schaltschrank puerta del armario eléctrico 1 03501105437
38 Schloss Bloquear 4 03501105438
39 Lufter Ventilador 4 03501105439
40 Hauptschalter Interruptor principal 1 03501105440
41 scharnier Bisagra 4 03501105441
42 Schaltschrank Cabina electrica 1 03501105442
47 Unterbau Infraestructura 1 03501105447
48 Abdeckung Cubrir 1 03501105448
49 Spaltsieb filtro ranurado 1 03501105449
50 Abdeckung Cubrir 1 03501105450
51 Kihimittelpumpe bomba de refrigerante 1 03501105451
52 Platte Plato 1 03501105452
53 Spaltsieb filtro ranurado 1 03501105453
54 Abdeckung Cubrir 1 03501105454
55 Rolle Rodar 4 03501105455
56 sieb Filtrar 2 03501105456
57 Wartungseinheit Unidad de servicio 1 03501105457
58 Olpumpe Bomba de aceite 1 03501105458

£

£
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13.9 Pneumatik - Neumatico
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13-9: diagrama de circuito neumatico F105
Ersatzteilliste Pneumatik - Lista de repuestos neumatica
. . i i Menge Artikelnummer Cant.
8 Bezeichnung Designacion
o Articulo No.
Wartungseinheit komplett unidad de aire comprimido completa 1
1K1 Druckluftfilter 1
1K1-1 Filtereinsatz Sintermetall filtro de metal sinterizado 1
1 035011050111
1P3 Manémetro Manometro 1
1K2 Druckregler Regulador de presion 1
1V3 Druckluftdler lubricador completamente 1
2 1K4 Druckschalter Interruptor de presién 1 035011050112
3 1Y3 Wegeventil Valvula unidireccional 1 035011050113
4 1Y5 Wegeventil Valvula unidireccional 1 035011050114
5 1Q3 Schnellentliftungsventil Valvula de escape rapido 1 035011050115
6 1M3 zylinder Werzeugspanner herramienta llave del cilindro 1 035011050116
7 1M6 zylinder Werzeugwechsler 1 035011050117
1R3 1
8 1R51 Drosselvenril La valvula del acelerador 1 035011050118
1R5.2 1
9 1v4 Tropfoler engrasador por goteo 1 035011050119
ATCT
10 Né&herungsschalter Detector de proximidad 2 0350110501110
ATCO g
SPL £
1 Néaherungsschalter Detector de proximidad 2 0350110501111 S
SPC il
L
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Ersatzteilliste Pneumatik - Lista de repuestos neumatica

. ) ) . Menge Artikelnummer Cant.
a Bezeichnung Designacion
o Articulo No.
optionaler Drehtisch, mesa rotatoria - opcién
10 1Q4 Schnellentliiftungsventil Valvula de escape réapido 1 03501100 08 1Q4
ver las piezas de recambio
11 1K3 Néherungsschalter SQ1, SQ2 Detector de proximidad SQ1, SQ2 1 o
mesa giratoria
§ ver las piezas de recambio
12 1Y4 Wegeventil Valvula unidireccional 1 o
mesa giratoria
L . . " B ) ver las piezas de recambio
13 1M4 Pneymatikzylinder Bremse Drehtisch neumatica de freno del cilindro mesa giratoria 1
mesa giratoria
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SQ1/SQz2 - abrazadera de sefial, abra la pinza

—

| ~—— El cilindro neumatico - 1M4

\ Tabla abrazadera de entrada de aire

\ de purga de aire, de

/ 1Y4 - valvula de manera neumatica

)

PT 3/8" agujero de ajuste

de enchufe

cubierta del motor

tuerca fija

soporte del detector

| | — tornillo fijo

leva de retorno a cero

| ™ SQ3 - Sensor, sensor de proximidad

N
|

CNC-NCT125RA_parts.fm

A
N

DE | GB

130

CNC 200R

Originalbetriebsanleitung

Version 1.1.1 18/05/2018



OPTIMO _ °
Maschinen - ALEMANIA
‘ r Ersatzteilliste Drehtisch - Lista de recambios mesa giratoria
k A Menge Verw. Grosse Artikelnummer
m N . Bezeichnung Designacion Cantidad
g Utilizar tamafio Articulo No.
o
01 Obere Platte La placa superior 1 03501100 08 01
02 Hauptspindelabdeckung Cubierta de cabezal 1 03501100 08 02
03 Lagerdeckel Teniendo Lavadora 1 03501100 08 03
04 lager AuRenring Teniendo fuera del circulo 1 03501100 08 04
05 Rollenhalter encargado de rodillos 1 03501100 08 05
06 Hauptspindel de cabezal 1 03501100 08 06
07 Null-Riickstellnocke leva de retorno a cero 1 03501100 08 07
08 Schneckenrad Gusano 1 03501100 08 08
09 Distanzring Anillo espaciador 1 03501100 08 09
10 Bremskreis circulo de frenos 1 03501100 08 10
11 Pressplatte Bremse Freno de la prensa de la Plata 1 03501100 08 11
12 Federband primavera de Gaza 1 03501100 08 12
13 Untere Abdeckung Zylinder Cubierta inferior del cilindro 1 03501100 08 13
14 Einstellhilse manguito de ajuste 1 03501100 08 14
15 Schneckenwelle Eje sinfin 1 03501100 08 15
dieciséis Druckplatte Placa de prensa 1 03501100 08 16
17 Scheibe Lavadora 1 03501100 08 17
18 getriebe Schneckenwelle Gusano eje del engranaje 1 03501100 08 18
19 Motorgetriebe el motor del engranaje 1 03501100 08 19
20 Halterung Schalter posicion del conmutador 1 03501100 08 20
21 Befestigungsplatte Schalter Interruptor placa fija 1 03501100 08 21
22 Ruidkseitige Abdeckung Egrmghé cuberta trasera de eje de tornillo sinfin 1 03501100 08 22
23 Getriebegehause Caja de engranajes 1 03501100 08 23
24 halter Magnetventil posicion de conmutacién de la valvula de solenoide 1 03501100 08 24
25 unterer GuBkorper Fundicion inferior 1 03501100 08 25
26 Motorabdeckung cubierta del motor 1 03501100 08 26
27 Abdeckung Anschluss cubierta del conector 1 03501100 08 27
28 EX - Abeckung cubierta EX- 1 03501100 08 28
29 Anweisung Instruccion 1 03501100 08 29
30 Passfeder Liave 2 03501100 08 30
31 Haltemutter detener Tuerca 1 03501100 08 31
32 Sicherungsmutter Tuerca fijo 1 03501100 08 32
101 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza 2 504; 24 M3 x 20
102 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza 2 505; 23 M3 x 30
6 28; 26
103 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza M5 x 8
6 27;26
104 Zylinderkopfschraube tomnillo de cabeza 2 24;23 M5 x 12
2 20; 25
105 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza 4 22;25 M5 x 14
8 13;25
106 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza 2 30; 25 M5 x 16
107 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza 12 10; 09; 08 M5 x 30
10 04; 25
108 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza M6 x 16
8 02; 06
109 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza 4 26; 23 M6 x 20
6 08; 06
110 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza M6 x 25
4 18; dieciséis
11 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza 4 14,25 M6 x 30
112 Zylinderkopfschraube tornillo de cabeza 4 23;25 M8 x 25
113 Zylinderkopfschraube tomnillo de cabeza 4 01; 02 M8 x 35
114 Schraube tornillo de BH 2 09; 25 M4 x 10
Schraube 6 12,13
115 tornillo de BH M5x 8
Schraube 6 1211
4 21;25
116 Schraube tornillo de BH M5 x 14
4 31,32
17 Stiftschraube Tonillo de ajuste 1 07 M5 x 6
118 Stiftschraube Torillo de ajuste 4 14 M6 x 20
119 Aufhanger Percha 1 25 M10 03501100 08 119
120 Verschluss Enchufe 1 25 PT 3/8
121 Verschluss Enchufe 5 25 PT 1/4
c 122 Verschluss Enchufe 6 13 PT 1/8
zi 201 O-Ring O-Ring 2 23 P10 03501100 08 201
&
S 202 O-Ring O-Ring 1 15 P14 03501100 08 202
% 203 O-Ring O-Ring 1 20 P16 03501100 08 203
% 204 O-Ring O-Ring 1 11 G50 03501100 08 204
S 205 O-Ring O-Ring 1 25 G70 03501100 08 205
6]
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Ersatzteilliste Drehtisch - Lista de recambios mesa giratoria
Menge Verw. Grosse Artikelnummer k‘ .A
. Bezeichnung Designacion Cantidad i /" k‘
8 Utilizar tamario Articulo No.
o
206 O-Ring O-Ring 1 1 G120 03501100 08 206
207 O-Ring O-Ring 1 25 G130 03501100 08 207
208 O-Ring O-Ring 1 14 Ne°: 030 03501100 08 208
209 O-Ring O-Ring 1 23 Ne: 041 03501100 08 209
210 O-Ring O-Ring 1 06 Ne: 147 03501100 08 210
21 Wellendichtring Sello de aceite 1 14 35x45x8 TC 03501100 08 211
212 Wellendichtring Sello de aceite 1 13 40x55x7 TC 03501100 08 212
213 Wellendichtring Sello de aceite 1 25 120x145x12 TC 03501100 08 213
214 Dichtungsband sello de Gaza 1 23 @ 3,5 x650 03501100 08 214
215 Olschauglas Nivel de aceite 2 25 TLA3-1/2 03501100 08 215
301 rollen Rodillo 28 05 D4x7.8 03501100 08 301
302 Axial-Nadellager El empuje de rodillos de aguja 2 04 AXK 85110 03501100 08 302
303 lager Cojinete 2 14;15 7203 0407203
304 lager Cojinete 1 25;15 NK 20/20 03501100 08 303
305 Verschlussspange fiir Bohrung Hebilla C para el agujero 2 25 R28 03501100 08 305
306 bloqueo de energia blogueo de energia 1 15 C X6.3 20 x25 03501100 08 306
401 stift Alfiler 2 23;25 @ 8x20 03501100 08 401
501 Anschluss conector 2 23 1/8PTx1/4N 03501100 08 501
Magnetventil (DC 24V) La vélvula de solenoide (DC 24V) 1 SV1110-01
502 24
centro en linea centro en linea 2 M5x4mm
Druckluftzylinder Cilindro de aire 1 MSD6x5-S
503 23
centro en linea centro en linea 1 M5x4mm
SQ1 Néherungsschalter am Zylinder contactos Reed en el cilindro
2 03501100 08 SQ1
SQ2 Naherungsschalter am Zylinder contactos Reed en el cilindro
sQ3 Sensor, Naherungsschalter Sensor, sensor de proximidad 1 03501100 08 SQ3
1Y4 Wegeventil Valvula unidireccional 1 03501100 08 1Y4
1M4 Pneumatikzylinder Bremse Cilindro de freno neumatico 1 03501100 08 1M4
1Q4 SchnellentlGftungsventil Valvula de escape rapido 03501100 08 1Q4
£
7]
£
s
o
<
"4
]
S
bl
(8]
z
8}
b4
o
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Breve instruccion 808D Pre pa raCié

OPTIMO

17 Breve instruccion 808D Fresado
Se requiere conocimientos basicos de programacion para fresado, antes de

operar ' de una maquina!

La informacién proporcionada en este breve insruction contiene soélo descripciones
generales o prestaciones que en el caso de uso real no siempre se aplican como
descrito, o bien haber sido modificadas como consecuencia de un ulterior desarrollo del
producto.

Este breve instruccion no es el reemplazo para los manuales de Siemens 808D y sélo
sirve como referencia para encontrar rapidamente las operaciones y funciones ya
conocidas.

Preparacion

Descripcion

Esta unidad describe la funcionalidad PPU 808D y MCP, el sistema de coordenadas de
una maquina de fresado y cémo introducir contrasefias para acceder al sistema.

Contenido

e RV

PPU

Usuari

Funcion
teclado 9
teclado interfaz

modo de

ambian
ambian

MCP
OEM
llaves

Fin

808D

[::> Pagina

Maschinen - ALEMANIA

Teoria basica

PPU
Funcioén de
teclado

I
LT i
&

navegacion de
area de
oneracidn

navegacion por
X .

Cambio del
modo de
MCP

E1i3E2

HEHE RSO
BEE Gan

El panel de control de la maquina
808D (MCP) se utiliza para
seleccionar el modo de
funcionamiento de la maquina:

JOG - MDA - AUTO

La unidad de
procesamiento del
panel 808D (PPU) se
utiliza para datos de
entrada al CNC y
para navegar a las
zonas de
funcionamiento del
sistema.
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OPTIMO

MCP
Emocio

El panel de control de la maquina 808D
(MCP) se utiliza para controlar la

operacién manual del eje.

La maquina se puede mover con las

teclas apropiadas.

MCP
OEM
llaves

El panel de control de la maquina 808D
(MCP) se utiliza para controlar
funciones de la maquina de OEM.

Las funciones de la maquina se pueden
activar con las teclas apropiadas.

808D

] BHEB aaR

 HEE EEa

HEH N0 OO0E
HEE HEE EES

] movimiento de Iosl

i

HEH 80 OO0E
HEE NEE EES

llaves OEM

=

Interfa
zde
usuario

S
SILMERS

E

w S
i";:"-':m‘-‘:w SIEMENS

MCS Position Repos of fset [ 2R

MX g8 "™~ T 0 oo

MY 8.000 ™~ F o e o
Mz 0.8 """ g1  ep e

GEO0(8)

continuacion).

Pagina

Operativo y de programacion -

Maschinen - ALEMANIA

808D (PPU) tiene ocho
pulsadores de menu
verticales (en forma
abreviada. SKs) a la
derecha de la pantalla.
Estos QS se pueden
activar con el botén

808D (PPU) tiene ocho SKs horizontales en la parte inferior de la pantalla. Estos
SKs pueden ser activadas con el botén correspondiente (que se encuentra a



808D

Maquina
sistema

El Sinumerik 808D utiliza una
sistema que se deriva de la
norma DIN 66 217 de
coordenadas.

El sistema es un estandar
internacional y asegura la
compatibilidad entre maquinas
y coordinar la programacion.

La funcién primaria del sistema
de coordenadas es asegurar
que la longitud de la
herramienta y radio de la
herramienta se calculan
correctamente en el eje
respectivo.

=

Pagina

Maschinen - ALEMANIA

SECUENCIA

Las contrasefias en el control se utilizan para establecer
el derecho del usuario para acceder al sistema. Las
tareas tales como funciones de puesta en servicio “basico

de funcionamiento”, “funcionamiento avanzado” y todos
dependen de las contrasefas.

Sin la contrasefia la operador de la
contrasena del cliente maquina avanzada
la contrasefia del ingeniero operador
fabricante OEM

password = contrasefa de cliente del

cambiar fabricante = SALIDA del cliente

la

contrase

fia Por lo general, la maquina, el operador no tiene que cambiar la
contrasena.

Paso 1

i

El modo de servicio se abre con la .

. ., Configur
combinacion de teclas ar la
correspondiente.

En el modo de servicio, la contrasena

X X Cambia
puede ser activado y desactivado.

Paso 2
Configur |:> Ingrese al cliente del fabricante o de cambiar la
Cambia |:> contrasefa de la contrasefa del fabricante al
fia |:> cliente o Borrar la contrasefia del cliente o del
fabricante
Operativo y de programacion - [::}
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El arranque y referenciacion

Descripcion

Esta unidad se describe como encender el aparato y hacer
referencia a ella.

Contenido

t6dise

odo de .
eferenci

a
Chathneg

ina

Fin

808D

=

Maschinen - ALEMANIA

SECUENCI

tFhuenmcth

tainaecnhinnf
teclado

Tenga en cuenta la conmutacion explicita en las reglas segun lo
especificado por el fabricante de la maquina.

Paso 1

Encienda el interruptor principal de la maquina.

Paso 2

Asegurese de realizar la siguiente operacion!

Liberar a todos los botones de parada de
emergencia en la maquinal

Fin
Pagina Operativo y de programacion - :>
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SECUENCIA

NERCEPmaqui
na
fermenocdee

Chathneqing

T
|M| Ref Point
H:\SYFAOSTOREL . SYF

¥ Reset

808D

Si la maquina se configure con codificador ABS,
no es necesario hacer referencia al eje de la
maquina.

Si su maquina esta equipada con un codificador
INC, Después de la alimentacion, la maquina debe
primero ser referenciado!

=

Después de la alimentacion, la maquina
estara en el modo de punto de referencia
(por defecto).

Si no se hace referencia al gje, se
visualiza el simbolo de referencia no
(circulo) entre el identificador de eje y el
valor.

=1
|ﬂ| Rt Point
H:ASYFADSTOREL . SYF

ROV

@ Reset

JOG

L=y
" (%)
H: WSYFAOSTOREL . SYF
¥ Reset ROV
MCS Position Repos offset
MX @.6eg oo
Los ejes estan referenciados con MY 0 .008 .
las teclas de desplazamiento del a0
eje correspondientes. MZ 0.000
La direccién y las teclas de
desplazamiento son especificados por
el fabricante de la maquina.
C—)y Pagina

Operativo y de programacion -

Maschinen - ALEMANIA

Después de completar el procedimiento de
referencia para todos los ejes, el simbolo de
referencia se muestra junto al identificador de
eje.

Después de regresar al modo de
desplazamiento lento, utilice el eje teclas de
desplazamiento para mover la maquina de
forma manual.

Ahora, la maquina puede funcionar en
modo manual.

Durante el funcionamiento normal (JOG), el
simbolo de referencia no se muestra en la
pantalla.
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Configuracion de la herramienta SECUENCI e
A

Descripcion

Esta unidad se describe como crear y configurar
herramientas.

Contenido

Crear
herrami
enta

crear
herrami

Medida
herra
mient

herramienta

de cargaen
posicion

activa

Maq Ba
d(@ orden
omio

Movimiento
maquina con
volante

808D

=

crear
herra
mienta

Una herramienta debe haber sido creado y
se mide antes de ejecutar el programa.

Pulse “Offset” en el PPU. |:>
Presione la “Lista de herramientas” S% u 1151;

4 11:17:45
l o] e 2012/64/25

Tool li: Heasure
tool

=
2

tool

Edges

Delete
tool

Search

Set €. | User
data BU' data

Ch

Pagina Operativo y de programacion -

Paso 1  Por favor asegurese de que el sistema se encuentra en modo manual.
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SECUENCIA aschinen
Crear
Paso 2 ] . filo de la Una herramienta debe haber sido creado y
El rango de numeros de herramientas que herramien seleccionado antes de la creacién de un filo de la
pueden ser creados por este sistema es 1 ~ herramienta!
32000. = g
o o aso
La maquina p_uede ser cargado con un maximo Utilice el cédigo “D” para especificar el filo de la herramienta. El sistema
de 64 herramientas / 128 bordes de la activa el filo no. 1 por defecto en el inicio.
herramienta.
|:> % Presione el boton de “entrada” en la PPU.
PUT
Presione el boton “Nueva i
—>
herramienta” SK en el PPU. :D herrami
e
Seleccione el tipo de herramie
nta de
perforac
herramienta requerida. e
Anote “1” a “N° de herramientas”
lista de
Bola del
extremo

mits

Herramien 1

identifica

g dor

Presione el boton “OK” en el SK HPU__:> L Y

Entrar en el “Radio” de la herramienta de fresado.

to %
Jai
Typa T i} Geome try
Lengthl Rad i
B = Hilling
2 11 g.000 4 tool

Drilli
80 tool =)

Pagina Operativo y de programacion - [::>



Pulse la tecla “Offset” en la la PPU. . Presione la “Lista de herramientas” SK en el PPU.

Utilice las teclas de direccion para seleccionar la herramienta _
cual o debe agregar un borde de la herramienta.

JER [ B HLES

Presione los *bordes” SK I S
rampe [ eometria
Lenght1Radius Nue‘

en el PPU. Presione el botén e 111 | T :> 1J o Nuev

O. .
e limi

“‘New Edge” SK en el PPU.

808D [::> Pagina Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D Config ura é P T I M O

SECUENCIA Maschinen - ALEMANIA

herramienta
de carga
en el

Una herramienta debe haber sido creado en el
sistema antes de que pueda ser cargado en la
posicion activa.

Paso 2

Un nuevo filo de la herramienta se puede afiadir de esta manera y diferentes
longitudes y radios se puede introducir como se requiera.

El circulo rojo muestra el borde real de la herramienta y herramienta activa, el circulo
de color purpura muestra como se han creado muchos bordes de la herramienta y Pulse la tecla “maquina” en la PPU
los datos relacionados para cada filo de la herramienta.

Pulse la tecla “JOG” en el MCP

Il

! Presione el “TSM” en el SK PPU :!, T.S.H

Lenght1

Introduzca el niumero de funcién “1” en “T”

b 1 0.808 4. B borde
s 0.600 0000 —
borde | —@
de ! mPuT
!!!ml Cambio de i o1
l herramienta Tpm

Velocidad del

cc

cabezal Direccidn

[ r—
l
- de husillos Activa I

Prensa’ CYCLE START’ & para activar funciones

Pulse el boton “START” en el MCP |:> .

e oy 11:38:07
M, | =8 2012/64/25
SIEMENS
Un maximo de nueve bordes de la herramienta se pueden crear para '“::5‘“ — = - — |
i t ! t
cada herramiental osition Ep;s.n. se =
. . . . LBBB mn _—
Diferentes longitudes y radios se pueden guardar en diferentes x @ . @@@ T 1 SR
aristas de herramientas segun sea necesario. 'f @ @@@ 0.888 nn F 8,000 tieex
. . K 0.008 nn/min
Por favor, seleccione el borde derecho de la herramienta Z @ @@@ o -
para el mecanizado de acuerdo a los requerimientos! ; S 1 g_'g : s

Presione el botén “Volver” SK en 4:> arrsS

808D [:I} Péglna Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D Config ura é P T I M O

SECUENCIA

La herramienta generalmente se carga manualmente en el husillo.

La herramienta se carga automaticamente en el husillo con un cambiador
automatico de herramientas.

Mover la
maquina con
el volante

Asegurese de que no haya ningun obstaculo
cuando se mueve la herramienta para evitar un
choque.

Un volante puede controlar el movimiento del eje en lugar de en el botén “JOG”.

Pulse la tecla “maquina” en la PPU

Pulse la tecla “Volante” en el MCP

Seleccionar el eje que desee mover con
las teclas apropiadas. en el
MCP

RN

En “WCS” o
A.BEE ™™= | Estado “MCS”, un volante se mostrara al lado
8 pee o.e e | de los simbolos de eje, que muestra se elige el
7 5 009 S eje, y puede ser controlado con un volante.

808D [::>

Maschinen - ALEMANIA

Sele_cmone el incremento de anulacién :> : . |
requerido de acuerdo con los botones 1 10 100
de la derecha (este

la seleccion se ajusta
a todos los ejes)

—>
E—

El incremento volante es “0,001 mm”

El incremento volante es “0,010 mm”

El incremento volante es “0,100 mm” |:> e

El eje seleccionado se puede mover ahora con el volante.

Pulse la tecla “JOG” en la MCP para finalizaﬂﬁ{&l de AR
“Volante”.

Notas: Si se establece la MD14512 [16] = 80, el sistema se desactiva la funcion
de MCP para la seleccion del eje del volante de mano, el usuario tendra que
activar la funcion de “Volante” con tecla programable PPU.

— —
Moo SIEMENSﬂ::ﬂma volante
-g“. Pl B Loy lopers af fent  T.F.8

oX g.egeg =~ [T 1

Y 0.peg e

E @ o8 ™ |

Seleccionar el eje requerido
a la derecha de la PPU,; el
eje seleccionado se muestra
con una

\/

Pégina Operativo y de programacion - [::}
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Breve instruccion 808D Config ura O P T I M O

Maschinen - ALEMANIA

SECUENCIA
OPTIMO ‘
. . # Resot |
Una herramienta debe haber sido cargado y se S S Rewos offant T.F.5 —
hace girar a la posicion. W f Pe0 0.000 m [T 1 D 1 |
r 0000
Arrancar el cabezal antes de herramientas de ajuste de la siguiente manera: Y A .068 =R Eﬁ :_ﬁin ﬂ
Z 0.608  °°*™ g1 sep som |

Pulse la tecla “maquina” en la PPU

rotacion

Presione el “TSM” SK en el PPU ‘L Vi) Presione el botén “Volver” SK en

atras

Pulse la tecla "JOG” en el MCP |:> "E- Pulse el boton “Reset” en el MCP para detener el husillo |:>

Introduzca “500” a “velocidad” |:> .

Una herramienta debe haber sido creado y
cargado antes de que pueda ser medido!

Seleccione “M3” utilizando la tecla “Select” en |:> .

la PPU

Paso 1 Medir la longitud

Cambio d « . =
allto-de Pulse la tecla “maquina” en la PPU ‘&
herramienta Trpm

Velocidad del (4]

cabezal Direccidn [4]

Pulse la tecla “JOG” en el MCP

de husillos Activa

1

Prensa’ CYCLE START’ & para activar funciones Pulse la tecla “Meas. herramienta”’SK II I}[]]:i;mi
i “ ida” manual
Pulse Ia tecla “Cydle Start” en el MCP :> . Presione el “manual de Medida” SK en el PPL:> de

808D C—)y Pagina Operativo y de programacion - =)



Breve instruccion 808D Config ura é P T I M O

Maschinen - ALEMANIA
SECUENCIA
Use “SELECT” tecla para establecer el punto
de referencia como “pieza de trabajo” (Enla .
medicion real, el punto de referencia se puede :>
ajustar ya sea como “pieza de trabajo” o “fijo

Presione las teclas de eje en el MCP s :
punto’si es necesario.)

para mover la herramienta a la :>

posicion de ajuste por encima de la
pieza de trabajo.

Introduzca “0” para “Z0”

(Si se utiliza el bloque de ajuste, entonces el valor @ _2
ser espesor a)
Nota: El siguiente texto describe los ajustes Maual medicion de
necesarios en el sistema de coordenadas de la z u S v
pieza E‘ Arbitro. pezade @
“X1Y/2Z” cero puntos como: “X0” / “Y0” | “Z20” Zg Zg L Confi
qurar
Longitud 8.088 nn ]

X

26§ CON
junt

Presione el boton “Ajustar la longitud de”|:>F’U e

duraci

Pulse la tecla “Volante” en el MPC -
la posicion de la herramienta en la posicion Zm
yiap la pieza de tfabajo. - La longitud de la herramienta de medicion se muestra ahora en “Longitud (L)". Este valor
también se guarda en la columna el valor de longitud de la lista de herramientas
correspondiente al mismo tiempo.

Paso 2 Medir el diametro

0 Presione el “diametro” SK en el PPU Didmetro
ina. —>

] —

Pasar directamente a Punto cero Use un bloque de ajuste.

808D C—)y Pagina Operativo y de programacion - =)



Breve instruccion 808D Config ura é P T I M O

SECUENCIA Maschinen - ALEMANIA
Introduzca “0” a “X0”

entrar “0” a “Y0” :\'> _2

(Este es el valor de la anchura de un bloque de
ajuste si es used.Select uno de X0/ Y0

segun

requisito.)

Presione las teclas de eje en el MCP

para mover
la herramienta a la :>
posicién de ajuste.

manual de medicidn de

Z

*g B B0 mn conjunto
a 0,000
8,888 mn

52 ol
0 [e]
IS

=

=R

o

:> ((:ionjunto
e,
Pulse la tecla “Set” de diametro SK en el PPU didmetro
Pulse la tecla “Volante” en el MCP y la |:> ‘ Q@ -

lcid ! - :> atras
POS"?"C’” 0. herramlen?a o Presione el botén “Volver” SK en el PPU
ubicacion o X0 una de la pieza de
trabajo.

Pasar directamente a Punto cero Use un bloque de ajuste.

808D [:> Pagina Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D

Configura

OPTIMO

SECUENCI
A
cosopridni
dnlaete
MaJcOhG

_ine
sistema

al husillo.

Pulse la tecla “maquina” en la PPU

Pulse la tecla “JOG” en el MCP

Pulse la tecla de direccién del husillo en el MCP a
iniciar / detener el husillo.

Pulse “husillo a la izquierda” en el MCP
para iniciar el cabezal en el sentido
contrario a las agujas del relo.

Pulse el botén “Parada del cabezal” en el
MCP para detener la

huso.

MCS Position

A 0.000
Y 6.000
Z 0.000

808D

Bepos offset T.F,5

Una herramienta debe estar cargado

N

i

=

Pagina

Maschinen - ALEMANIA

ExeUcsue

ter M Por favor asegurese de que todos los ejes de la
;g}g::nnicrf maquina estan en posiciones seguras antes de

ejecutar la funcion M!

Pulse la tecla “maquina” en la PPU
—> |y

Utilizar las teclas de direccion para mover el dem:> '2
cursor a “Otras funciones M” e introducir “8”. Esta
se iniciara el refrigerante.

Presione el “TSM” en el SK PPU.

Cambio de D1

herramienta rpm

Velocidad del L&) =
cabezal Direccidn 4]

de husillos Activa |8 I

i para activar funciones

Prensa’ CYCLE START’

Pulse el boton “START” en el MCP.

El boton de funcion refrigerante en el MCP es a% 5

Presione la tecla “Reset” en el MCP para detener la
funcién

refrigerante. Presione el botén

Operativo y de programacion -



“Volver” SK en

el PPU.

808D {::> Pagina Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D COnfiguraCién éPTI M O
ConﬁguraCién — SECUENCI Maschinen - ALEMANIA
A

Descripcion
Esta unidad se describe como configurar el desplazamiento de la pieza de
trabajo y poner a prueba los resultados de la herramienta.

Contenido

1yl

Manual
iniciar
husillo

Crear la
pieza de
compens
acion

herramient
a de prueba

compensado
resultados

Fin

808D

=

husillo
de

arranq

ue

Una herramienta debe haber sido cargado en el husillo.

Antes de la medicién, el husillo se puede iniciar la siguiente manera:

i=]

Pulse la tecla “maquina” en la PPU

=3

Pulse la tecla “JOG” en el MCP

:!’ T.5.M
v

Seleccione “M3” utilizando la tecla “Select” en la PPU .

Presione el “TSM” en el SK PPU.

1l

Introduzca “500” a “husillo veloci

|

s .

Cambio de D1
herramienta
500 Tpm
Velocidad del M3 ey _
husillo direccidn ku
husillo Activar ——

Espa{'<

ix Adoqu

Prensa’ CYCLE START’ # para activar funciones

+ Meas.
IJ herra

Pulse la tecla “Cycle Start” en el MCP

—>

Pagina Operativo y de programacion - [::>



Breve instruccion 808D

Configuracién OPTIMO
SECUENCI

Maschinen - ALEMANIA
A Crear la

M, AR il gi)?:ae?g Una herramienta debi6 ser creado y
SIEMENS acipc’m medido antes de que pueda ser usado
i Resct para fijar el desplazamiento de la pieza.
HCS Position Repos offset T,F,5
X SIA 1S R R A o 1 @
i Asegurese de que la herramienta activa es la
B.808 mm i 100% g q
Y ?.000 Foo oo o
J 06008 100% H ician! ™~
VA B .0660 S! ggg.. : herramienta de medicion! Pulse la tecla :> ‘&
“‘maquina” en la PPU.
Pulse la tecla “JOG” en el MCP. I::> "
Pulse el botén “Reset” en el MCP para |:> V ulse la tecla "JOG" en el MC ‘ -
detener el husillo

la Pulse la tecla “Meas. trabajo.”SK | PP 2¥ Meas.
- ulse la tecla eas. rabajo ene L:> t;:lb;a
:> Back

Como muestra el siguiente marco rojo, 808D proporciona al usuario tres métodos de uso
de herramientas para simplificar el proceso operativo.

rotacion Pulse la tecla “Volver”

SK en el PPU

808D C—) Pagina Operativo y de programacion - =)



22:19:51

E ﬁ Eﬂl:lfﬂé.r’l‘?
. SIEMENS
WCS Position e T.F.S
X g.oeg oo T 1
Y 0.088 °*™~ F
/ 8.868 ™™ g1

==l
Espalda
lx Adoqu
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Breve instruccion 808D

Configuracién éPTIMO

SECUENCIA Maschinen - ALEMANIA

Método 1  Este método es normalmente de ajuste del punto de la pieza de trabajo . )
cero en el borde de la pieza de trabajo. Pulse la tecla “Volante” en

el MCP para posicionar la

herramienta en el borde

El d h ient ti “longitud y del radio de h ienta” medid de la >0 %
uso de una herramienta que tiene una “longitu el radio de herramienta” medido, i i : .

mover la herramienta a unaqconocida 9 y pieza de trabajo.

posicion sobre la pieza de trabajo. Utilizando cualquiera de JOG o volante, rayar un

borde y a continuacién, calcular el punto de la pieza de trabajo cero.

El proceso de establecer la “X” punto cero ( “X0”) se describe a continuacion.

Pulse el SK correspondiente del primer icono en |:> o] Seleccione “Guardar en” Offset “G54” (o OE:> - .:>

el lado derecho de la PPU. compensar).
Pulse el SK apropiado para seleccionar la aliment@ X Seleccione “Sentido de medicién’, co . ._(.E@valor
que debe ser establecido. debe ser elegido de acuerdo con
realidades)

Ajuste “Distancia”, como 'O":> .

Pulse la tecla “Fijar decalaje” SK en el Pt:> Eﬁ

ece

Pulse las teclas de eje transversal para mover |:>
la herramienta a la posicidn de ajuste
requerido en el eje X.

Workpiece measurement, edge

Z

Basic offset - -1.088 mn  Save in G54 O
E Heasuring direc -Q
e Radius 25 .000 nn  Distance a.0008 mn S“e;lt
xB % Offset Xa 8.458 nn 5 o«
’ .Cnmpunsati.un data have been activated? Back
! : ARETAF sl - Lok )iy cure. |1 sete.

“Paso 2” se debe repetir para el ajuste de Y y Z cero puntos.

Si cambia la herramienta debido al desgaste / dafios durante el proceso de
mecanizado, debe volver a medir la longitud de la herramienta.

808D C—)y Pagina Operativo y de programacion - =)



Breve instruccion 808D

Configuracién

OPTIMO

SECUENCIA

método 2 Este meétodo se utiliza normalmente para el ajuste del punto cero de la
pieza en el punto central de una pieza de trabajo rectangular.

El uso de herramientas con una “longitud y el radio” medido, moverlos a los cuatro
bordes de la pieza de trabajo rectangular. Utilizando cualquiera de JOG o volante,
rayar un borde y a continuacion, calcular el punto de la pieza de trabajo cero.

Pulse el SK correspondiente del segundo icono en |:>
el lado derecho de la PPU.

Observando la figura de la PPU, mover el eje de coordenadas siguiendo la flecha
naranja para mover la herramienta a la posicion especificada y rayar el borde de la
pieza de trabajo.

Presione el botén “Guardar P1” SK en el PPU
para salvar el eje de coordenadas de la primera
posicion en el sistema.

Guardar P1

—>

Guardar

P1 P2

Guardar

Repita el proceso para las posiciones 2, 3y :>
4. (Cuando el ajuste se ha completado, los

botones seran Guardar
se muestra en azul.)

Pulse la tecla “Fijar decalaje” SK en |:'l > Eﬁ’i
el PPU. o

ece
entonces haya
terminado de ajustar el
Medicién de piezas, el centro del R puntO de Ia pieza de
A BN trabajo como el punto
Is 1 654 &3 Guardar .
. _ central de la pieza

rectangular de cero.
Compen g 31408 mn

¥y 136.300 nAn I

datos de compensacidn se han activado! Espe'faq
nto . Meas. Cara
SC'I-%' I & rel i herral | Cutt. |I ey ::>

Maschinen - ALEMANIA

método 3 Este método se utiliza normalmente para el establecimiento de los
puntos cero en el punto central de una pieza de trabajo circular.

El uso de herramientas con una “longitud y el radio” medido, moverlos a los tres bordes
de la pieza de trabajo circular. Utilizando cualquiera de JOG o volante, rayar un borde y a
continuacion, calcular el punto de la pieza de trabajo cero.

Pulse el SK correspondiente del tercer icono en |:> )

el lado derecho de la PPU.

Observando la figura de la PPU, mover el eje de coordenadas siguiendo la flecha
naranja para mover la herramienta a la posicion especificada y rayar el borde de la
pieza de trabajo.

Presione el botén “Guardar P1” SK en el PPU
para salvar el eje de coordenadas de la primera
posicion en el sistema.

Guardar P1

—>

Guardar
Repita el proceso para las posiciones 2 y P1

|:> Guardar

3. (Cuando se complete el ajuste, los botones

seran

se muestra en
azul.)

Pulse la tecla “Fijar decalaje” SKen [ > Eﬁﬁ
el PPU. ece

entonces haya terminado de
ajustar el punto de la pieza
de trabajo como el punto

Medicién de piezas, el centro del
circulo

5

T ! central de la pieza circular
o E B e cero.
/é Compen !B =7.418 e
B - e i 14602 mn | — |
.daLos de compensacion se han activado! Espa

W Set Meas. [™MEIETTR
1!! T, S’brel ~# trabaj@§ RS

| E;;; iI Adoqu

Pagina Operativo y de programacion - [::}



Breve instruccién 808D Config uracion é P T I M O

SECUENCIA Maschinen - ALEMANIA

herramient
a de prueba

compensado
resultados

La configuracion de la herramienta y la pieza
de instalacién deben se han realizado
correctamente para que pueda ser probado
como sigue!

Con el fin de garantizar la seguridad de la maquina y la correccion, los resultados
de la correccién de herramienta deben ser probados de manera apropiada.

—

M

Pulse la tecla “maquina” en la PPU Py

Pulse la tecla “MDA” en el MCP. B

e

Presione el boton “Eliminar archivo” Borrar

SK en el PPU. | > archiv
Gsﬁro\oclc\;ulone
el panel de

desplazamiento
segun sea
necesario)

T1 D1

GO00 X0 Y0 Z5

Abra el programa de prueba recomendada por la
derecha.

(También se puede
personalizar)

Pulse la tecla “ROV” para asegurar la funcion “ROV”
esta activo (encen

-

Nota: La funcién ROV activa el interruptor de correccion del avance bajo la funcion GOO.

9 Asegurese de que la correccion del avance en la MCP esta al 0%!
Pulse el botén “START" en el MCP. > .

Aumentar la correccién del avance gradual para evitar accidentes causados por un eje
que se mueve demasiado rapido. Observe si el eje se mueve a la posicion de ajuste.

808D =) Péglna Operativo y de programacion - =)



Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Crear programa Parte Parte 1

Descripcion

Esta unidad se describe cémo crear un programa de pieza, editar el programa de pieza
y conocer a los comandos mas importantes CNC requeridas para producir una pieza

. . . Maschinen - ALEMANIA
Teoria basica

Una estructura del programa estandar no es necesario,
pero se recomienda con el fin de mejorar la informacion
del operador de la maquina. Recomendamos la
siguiente estructura:

estructur
a del
program

de trabajo.

Contenido

A\

Crear
program
a

Editar
program
a

Imperial y
Sistema
métrico

808D

Program Def|n|C|on circulos de
a M eelcop fresado y
estructur arcos

oorsdiitnioa

RagDR
inmteortf
ioance

BehAVSyd®r
Sab

enctoerrnf

El cambio
auna
posicion

maquina

CURWECe

Setting una

yoenésimo

Fin

=

Encabe

Zomaiont

T, F, lafuncién S

datos de la geometria /
movimiento

Volver a cambiar de
herramientas

T, F, lafuncion S

datos de la geometria /
movimiento

Volver a cambiar de
herramientas

T, F, lafuncién S

datos de la geometria /
movimiento

Volver a cambiar de
herramientas

Fin / stop motion

—1 N5G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X100 Y100 Z5
N25 G01 25

N30 Z5

N35 G00 2500 DO

N40 T2 D1 M6

N45 S3000 M3 G94 F100
N50 G00 X50 Y50 Z5
N55 G01 25

N60 Z5

N65 G00 2500 DO

N70 T3 D1 M6

N75 S3000 M3 G94 F100
N80 G00 X50 Y50 Z5
N85 G01 Z5

N90 Z5

N95 G00 2500 DO

\/ N100 GO0 G40 G53 X0 Y0 Z500 DO
M30

Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

SECUENCI
A

La siguiente secuencia se debe seguir para crear un

crear programa de pieza:

program
as

Paso 1

Los programas pueden
ser creados con el
“Gestor de programas”.

Se puede seleccionar el
“Gestor de programas”
con la tecla situada en la
PPU.

]

Paso 2

Seleccionar Carolina del Norte como lugar
de almacenamiento para el programa. Los
programas solo se pueden crear en el CN.

Paso 3

Crear un nuevo programa con el “nuevo” SK a la derecha de la
PPU.

b 15 : 0@ : 02
2012/84/28
Tipo Longit Fech Hora

Ejecuta

808D

lq: use |m RS5232

=

Pagina
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Paso 4

Puede elegir la
opcién “Nuevo”
o “Nuevo

directorio”. Nomb

#l
558

*Tipo LenghtDate Hora
Nuevo programa de

Mdipoprogran MPF
Nombre: DEMD_PART_1.HPF

Seleccione la
opcién “Nuevo’
para crear un
programa.

Seleccione la
opcion “Nuevo
directorio” para
crear un archivo.

Cancelar

Paso 5

Ahora el programa
se abre y se
puede editar.

El sistema guardara automaticamente después de la edicién.

Operativo y de programacion - [:>



Fin
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Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Teoria basica

edicio
n de
program

_<
(o~ f <] =]
el =] -f -~

El programa que se muestra en el editor se
puede crear y editar con las teclas
correspondientes.

:
T

= 12:50:53
' % Z012/B4/25

Ejecutar

|

Volver a
H4B T1 D1 %

HS8 MSGI"Please change to Tool Ho 1") %
HED MBS HOP MO0 €
NTI’EI Sa00n H3

Facenilling start ¥
mcwmns&m £.08000, 2.00000, O0.00000, 0.00000, O.00000,
70.00000, 100.00000, 0.00000, 200000, 40.00000, 2.00000, 0.20000, 5 -
b . oa000, 41, 5.00000) T

H?0 54508 M3 ¥
H1mm.£?usazznn,ﬂ?ﬂ1mnzmzuzaauzzs:r
Facenilling emnd 1

Hl:lﬂ SUPA GBO Z300 DD T
NIZE SUPA GBB X300 Y308 1
Pathnilling start T

H:I.:E T3 D1 %

Hid8 HSG("Please change to Tool Ho 3%) 1
H158 HOS MEY HOD T

HiG6B 55000 W3 G94 F308 1

% Activar

Pulgadas y
mm

G71

Con G71 en la cabecera,
los datos de la geometria
estaran en el sistema de
unidades métricas, el
avance en el sistema
métrico predeterminado.

G70

Con G70 en la cabecera,
los datos de la
geometria estaran en el
imperial (pulgadas)
sistema de la unidad, la
velocidad de avance en
el sistema métrico
predeterminado.

Pagina

Encabe

i

T, F, lafuncién S

datos de la geometria /
movimiento

Volver a cambiar de

Encabe

i

T, F, lafuncién S

datos de la geometria /
movimiento

Volver a cambiar de

Operativo y de programacion -
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N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X100 Y100 Z5
N25 G01 Z-5

N30 Z5

N35 G00 2500 DO

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X3.93 Y3.93 25
N25 G01 Z-0,787

N30 20,196

N35 G00 Z219.68 DO



Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

DMefaincihtiol
nneof
cootardrginea

G500

Todos los datos de la
trayectoria absolutos
seran en relacion con
esta posicién. La posicién
esta escrito en el G500
(basico) traslado de
origen.

o

G54 G55 G56 G57
G58 G59

Con G500 =0, el
desplazamiento de la
pieza de trabajo se
pueden almacenar en el
G54 desplazamiento de
la pieza.

o

G500 + G54

Con G500 desigual a 0
y ser activado, el
valor en G500 se
afiade al valor en
G54.

808D

A X50 Y50
G500 X @
—

G500 Y
<

A X50 Y50
G54 X @
——

Y G54
<
G54

“ G54 X0
G500 X »

e A G500Y
-

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20

N30 Z5

> N35 G00 2500 DO

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X0 YO0 25

N25 G01 Z-20

N30 Z5

N35 G00 2500 DO

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 G54 X20 Y20 Z5
N25 G01 Z-20

N30 Z5

N35 G00 G53 Z500 DO

=

Pagina

G90

El posicionamiento absoluto; con
G90 en la cabecera, los datos de la
geometria que sigue sera
interpretado con respecto al punto
cero activo en el programa, por lo
general con G54 o G500 o G500 +
G54.

G91

El posicionamiento relativo; con
G91 puede agregar un valor
incremental (datos G91- definido
es el posicionamiento relativo
usando la posicién actual como
punto de inicio).

Por ultimo, debe cambiar el
programa de posicionamiento
absoluto con G90.

Maschinen - ALEMANIA
N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X100 Y100 Z5
N25 G01 Z-20

N30 Z5

N35 G00 2500 DO

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X3.93 Y3.93 Z0.196
N25 G01 G91 Z-0.787

N30 20,196

N35 GO0 G90 Z19.68 DO

Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Maschinen - ALEMANIA

R
inmteortf
iaocne

segun el tipo de velocidad de
avance alimentacion definida por G94

Go00o

Cuando GO0 se activa
en el programa, el eje se
desplaza a la velocidad
maxima del eje en una
linea recta.

T1 D1 M06

Utilizando la "T"De
comandos, la nueva
herramienta puede ser
seleccionado. Los
"re”Comando se utiliza
para activa la
compensacion de
longitud de herramienta.

M06 También se puede
utilizar para maquinas
con cambiador
automatico de
herramientas.

808D

_ N5 G17 G90 G54 G71
7 N10 T1 D1 M6
_ - N15 S5000 M3 G94 F300
.7 N20 G00 X50 Y50 Z5
linea recta (paralela / N25 G01 Z-5
unparallel al eje)
p N30 Z5

N35 G00 2500 DO

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20

N30 Z5

N35 G00 2500 DO

=

Eje de velocidad 0 G95.
tipo de alimentacion
direccion de husillos

0000

En el programa, la velocidad de
alimentacion se define con “F”. Hay
dos tipos de tasa de alimentacién
estan disponibles:

1. Avance por minuto — G94

2. Avance por revolucion del husillo
— G95

G94

Define la velocidad de alimentacion
en términos de tiempo (unidad: mm /

min). |:'>

G95

Define la velocidad de
alimentacion en términos de
revoluciones de husillo (unidad:
mm / rev).

S

La velocidad del husillo se define con
“SH

S5000
M3/
M4

La direccion del husillo se define
con M3 y M4, en sentido horario y

en sentido antihorario
respectivamente.
GO01

Cuando GO01 se activa en el pro-
grama, el eje se desplaza a la
velocidad de alimentacion
programada en una linea recta,

Pagina Operativo y de programacion -



N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6 I:>

N15 F300 S5000
M3 G94 N20 GO0
X50 Y50 Z5 N25
Go01 25

N30 Z5

N35 G00 2500 DO

N5 G17 G90
G54 G71 N10

T1 D1 M6

N15 S5000 M3
G95 F0.3 N20
G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 25

N30 Z5

N35 G00 2500 DO

linea recta (paralela /
unparallel al eje)

808D [::} Pagina Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Teoria basica

Behuavsieor
rs en

inctoerrnfa
ecrse

Activacién / desactivacion
de la compensacion de radio
cuando se trabaja en la
parte de contorno.

G41/G42y G40

Con G41/ G42,

la compensacion de radio se
llevara a cabo en el sentido
de la marcha.

G41: Compensacion a izquierda

G42: Compensacion a
derecha

G40: Compensacion del
radio puede ser
desactivado

808D

G41 — direccidén alo
largo del movimiento
de la herramienta, la
herramienta esta
siempre en la
izquierda del
contorno.

G42 — direccidén alo
largo del movimiento
de la herramienta, la
herramienta esta
siempre en la derecha
del contorno.

La flecha indica la

=) Péglna

Cuando se atraviesa
contornos circulares con
compensacion de radio de
cortador, debe decidirse si la
velocidad de alimentacion
debe calcularse a lo largo del
contorno de la pieza de
trabajo o alo largo de la
trayectoria definida por el
punto central de la
herramienta de corte.

Cuando se utiliza un contorno
con una velocidad de
alimentacién definido por la
CFC caodigo, la velocidad de
alimentacién sera constante en
el contorno, pero en algunos
casos, puede causar aumentos
en la velocidad de alimentacion
de la herramienta.

Este aumento podria dafiar la
herramienta si el material
excesivo se encuentra en el
contorno; esta

direccion de movimiento de
la herramienta a lo largo
del contorno.

Maschinen - ALEMANIA

contorno con avance

CFC

A
funcién es constante no se puede
normal para el asegurar en el contorno,
corte de que puede causar
acabado de desviaciones en el acabado

los contornos. superficial.

los CFTCP
comando garantiza
una velocidad de
alimentacion
constante, sin

embargo, una
1

valae
VCIUU

idad Ao
\v[e| \V | -
E'ﬂ’,ﬁ%ﬁpﬁa&o’ﬁe los dos comgn_dos sera tal
e el coréado va muy rapido en una
erativo

r
esauma o el’ﬁgrgﬂrg Ca(%] or-no.




Direccién para la
compensacion, a la
izquierda de contorno sera
G41

808D

Avance
calculado
utilizando
central de la
herramienta,
dentro o fuera
del contorno

=

Pagina
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Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Teoria basica

circulos y
arcos de
fresado

El radio del circulo se
muestra en el ejemplo
de la derecha puede
ser producido con el
cédigo de programa
parte especificada.

En el fresado de
circulos y arcos, se
debe definir el centro
del circulo y la distancia
entre el punto inicial
punto final / y el punto
central en la
coordenada relativa.

Cuando se trabaja en el
sistema de
coordenadas XY, los
parametros de
interpolacion | y J estan
disponibles.

Dos tipos comunes de definicion de circulos y

arcos:
®:G02/GO03 X_Y_I_J_;
®:G02/G03 X_Y_CR=_;

Arcos <180°, CR es un nimero

positivo arcos> 180°, CR es
numero negativo

808D

N5 G17 G90 G500 G71
N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X-20 Y-20 Z5
N25 G01 Z-5

N30 G41 X0 YO

N35 Y50

N40 X100

N45 G02 X125 Y15 1-12 J-35
N50 G01 YO

N55 X0

N60 G40 X-20 Y-20

N35 G00 2500 DO

Nota:

N45 también se puede
escribir como
siguiente

N45 G02 X125 Y15 CR =
37

=

Determinar radio de la
herramienta de T1 D1

Maschinen - ALEMANIA

J
J,J_ \ 4
o d
VS e X100, Y Yo
X0,Y 50 "\ X
® ‘ SP
(J)-35
X125, Y 15
CP @
l (1) -12 Ep
X0, YO X110, Y0

SP = punto de circulo CP
= punto central del circulo
EP = punto final del
circulo iniciar

| = incremento relativo definido del punto inicial al punto central

en XJ = incremento relativo definida desde el punto de partida

para centrar el punto en Y G2 = definir la direccién circulo en

sentido de desplazamiento hacia la derecha = G2

G3 = definir la direccion circulo en sentido de desplazamiento hacia =

sentido antihorario

Operativo y de programacion -

G3 en



Al fresar circulos, solo se puede utilizar @ para definir el programal
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Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Teoria basica

El cambio a
una posicion
fija

Utilizando el cadigo
G74, La maquina puede
pasar al punto de

referencia de forma |:>

automatica.

Utilizando el cadigo
G75, La maquina se

puede mover a la
posicion fija definida por :>

el proveedor de la
maquina
automaticamente.

808D

N5 G17 G90 G71 G500

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z5

N30 Z5

N35 G74 Z = 0 ;punto de
referencia

N5 G17 G90 G71 G500

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z5

N30 z5

N35 G74 Z =0 ; Punto de
referencia N40 G75 X =0
;punto fijo

=

spsintedmle
maquina

Cocnotorordllii

nagtethe

Las siguientes funciones se
pueden utilizar para influir en
el funcionamiento del husillo:

M3 acelerar a las agujas del
reloj de velocidad
programados

M4 acelerar a velocidad
programada en sentido
antihorario

M5 decelerate husillo para
detener

M19 orientar el husillo a
una posicion angular
especifica.

Establecer un
yoenésimo

G04 se puede utilizar para
hacer una pausa en los
movimientos de las
herramientas durante la
operacion

G04 F5: Programa de pausa
de5s

Pagina

Operativo y de programacion -
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Esto hace que la superficie de la

pieza de trabajo mucho mas suave



N5 G17 G90 G71 G500

N10 T1 D1 M6
N15
S5000 M3
G94 F300
N20 GO0
X50 Y50
Z5 N25
G01 25

N

3

0

808D

© =z 00z ok~

N50 GO0 2500 DO

N5 G17 G90
G71 G500

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3
G94 F300 N20
GO0 X50 Y50
Z5 N25 G01 Z5
N3

0

GO

4

F5

N3

5

N4

0

Z5

M4

M5

[::> Pagina

M1

9

N45

N35 G00 2500 DO
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Crear programa Parte Parte 2

Descripcion

Esta unidad se describe como crear un programa de pieza, editar el programa de pieza
y conocer a los comandos mas importantes CNC requeridas para producir una pieza

de trabajo.

Contenido

4 Y

Radio y
chaflanes

el
centrado
del

tapping

808D

7

gquina

M
e

fresado del
contorno
con el ciclo

Fin

Teoria basica

Radio y
chaflanes

Los dos radios y el
chaflan se muestra en el
diagrama se pueden
producir con el codigo
marcado en el siguiente
programa.

efecto real

Maschinen - ALEMANIA

- 12 -
i 4
57 I A o
T 5—5:) __ZXIIS'B g Q‘ i
== - N |
1 | )‘,‘ 1
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Breve instruccion 808D Crear programa Parte é PTI M O

. . . Maschinen - ALEMANIA
Teoria basica

Con el “OK” SK, los valores y la 1lama
llamada del ciclo seran transferidos al Ola_
el programa de mecanizado como se |:> x
centrado

muestra a continuacion.

del deasel—
: Esto perforar un agujero en la v
La forma mas facil para posicién actual. ar 0K
centrar perforar un agujero ) zAis78i%Z | Con la Llamada modal SK, los
antes de la perforacion es — [ibsSEtusis onrroract - :
i p CvYOLES WEGR-5A 000 2300 00 ¥ n agujeros se centraran en las o
utilizar ya sea O i meeestentorimg stortmememems= ¢ do""® posiciones programadas subsiguientes

CYCLE82 HE10 HEG (“Ploase choasge to Tool Ho B%) 1

HEZD  MOS WD MDD ¥ hasta que se cancela con el comando
CYCLES81: Sin demora en

fonrere
atemn MCALL en el programa de pieza.

HE30 SEODO M3 Y

la profundidad del orificio - zovnn S o e O Re perforaci . e ) efecto real
P e AT o — La informacion se transfiere
NG XIG Y241 ¥
actual NEBD  WORL ; Wodal Call 0T % Aburrido como se muestra a
CYCLES82: Con el NG SR Gou Z0 DO ¥ ' _H“o continuacion.
i messsssselleilling stor isssssssses T

retardoenla W75 a0 (rPlsere shnwe 1o Toul Ho 773 3
profundidad del orificio WA M M 0 do

t | W74 GGG WY T
actua

parametros significad
0s
RTP = 50 VaI(.)r.<’je la cqordenada dela
El ciclo relevante ahora se E’;;S"gﬁlrt‘a‘;'e giro es de 50
puede encontrar mediante
el pulsador de menu Valor de la co.ordenad.a.Qe
: RFP = -3 borde Qel agujero posicion
vertical a la derecha. - de partida bajo la pieza de
m“"’w ———— trabajo superficie punto cero
= o — es 3 (absolut)
perforaci | = | de 2 RIP =3 00000 RFP -3. 00600 SDID =2 Distancia de seguridad,
onde Terforme o el — ﬁls o recorrido de alimentacion
Seleccionar “de centrado ben E o] DPR s (f\r/:clz?,lfnsc?ae cambia de alimentacion
de perforacion” utilizando o — DT 0. 20000 usado 2 ~ 5) rapida de alimentacion de
SKS verticales, o — la maquina 2 mm lejos de
seleccione “Centro de la cara RFP _
P matiot & o | OP=5 | e talnchadode
parametrizar el ciclo de a

acuerdo a las
necesidades.

N325 MCALL CYCLE82 (50.000, -3,000, 2,000, -5,000, 0,000, 0,200)
N330 X20 Y20; Agujero estara
centrado N335 X40 Y40; Agujero

X
W
808D —_‘/--_r,égna Operativo y de programacién - =)




(O IO RS N AN 0]

oOhWZ O0Q® 50O

N345 X60 Y60; Agujero no
se centrara

808D {::> Pagina Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D

Crear programa Parte éPTIM O

Teoria basica

Agujero
s de
perforac

El método mas facil para
perforar agujeros es con

CYCLES81/82:sin/con

retardo en la profundidad
del orificio actual

CYCLES83: Cada operacion
de perforacion necesita una
distancia de retroceso
durante la perforacién de
agujeros profundos.

El ciclo se puede encontrar y
parametrizada con el
“Taladro”. SK.

El ciclo relevante ahora se
puede encontrar utilizando
SKS verticales de la
derecha.

taladrado
profundo

Seleccione “Taladrado
profundo” utilizando SKS
verticales y parametrizar
el ciclo de acuerdo a las
necesidades.

808D

= 7t

Perforac
ion

. = -m
HEPE GUPA G N VD T
i emmmmmesConter ing stor e

HEBE TR D1 ¥ centro
HE10 HEG (“Ploase choasge to Tool Ho B%) 1
HEED  HEE MOF MO T Hoyo
HE30  SHEODO M3 T profundo
HEAD GO ES0 X3E YE4.1 T
HGRO HOLCSEC 36, 4.1, 10, #0, 60, 6) 1 phbucido.
HETD XD VE4.1 ¥ -
HEBO  HOAML ; Modal Coll 0FF 9 Hilo

: ol T
HEPD  SUPA ZEM DO T J Patron
H788  SUPA GO X300 Y00 1 de

; messmssssllrilling storissssssses j
H710 TP DL ¥ _
H7ED  MSG ("Plesse chasge to Tonl Ho 75 1
Lt HIEG M MO0 T _

W74 GGG WY T

e WP ADEND PRIT_1 . HPF w

Retraer avion, absoluta

b=y

APl ]
z, A ]
=15 1 BEnen =
[
£ #.24000
L o Foce —
ol e FIi 5 G
RFF _‘ﬂ- = - b i 00
oo . o000 =
i i oS [Im=: T
Ll 1 %I s T o
op 2| L WHT ¢
PO 3 (] Modal
NOER o PEENH) Illama
T 1 A0
BT 0. G

Maschinen - ALEMANIA

Con el “OK” SK, los valores y la 1lama
llamada del ciclo seran transferidos al _Ola
programa de mecanizado como se |:> x
muestra a continuacion.

Esto perforar un agujero en la )
posicion actual. ar 0K

efecto real

Con la “llamada modal” SK, los
agujeros se perforaran en las
posiciones programadas a
continuacién hasta que se cancela
con el comando MCALL en el
programa de pieza.

&

X

La informacion se transfiere como se
muestra a continuacion.

—> R 5000000
RFP -3 .BBa0a
SIS 1.880080
oP
DPR 9. 240800
FDEP
FDPR S.0B000
DAM 90 . 66080
bTB 0.70000 Para los comandos
s 3o especificos de los
et g parametros, véase la pagina
MDEP 5.00060 siguiente
VAT 1.46080
oo 0.60080
DIS1 1.668000

N325 MCALL CYCLES3 (50.00000, -3.00000, 1.00000, 9.24000, 5.00000,
90.00000, 0.70000, 0.50000, 1.00000, 0, 0, 5,00000, 1,40000, 0,60000, 1,60000)

N330 X20 Y20; Agujero sera
perforado N335 X40 Y40; Agujero
sera perforado N340 MCALL

N345 X60 Y60; Agujero no se perforara

Pagina Operativo y de programacion - [::}



Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

BASIC Teoria

SDIS y DP,

Para obtener descripciones de RTP,

o por favor mira [ pagina 190

RFP,

parametro DAM Maschinen - ALEMANIA

(D DAM # 0, la primera operacién de perforacién (FDPR) no puede exceder la
profundidad de perforacion. A partir de la segunda operacion de perforaciodn, la
perforacion se adquiere a partir de la ultima operacién de profundidad
(profundidad de perforacién = ultimo profundidad de perforacién-DAM). La
perforacion calculado debe ser < DAM. Si la perforacién es calculado = DAM, a

FDEP =5 Alcance primera profundidad del partir de la siguiente alimentacioén, el valor DAM serd la profundidad de
agujero de perforacion. Z eje de alimentacion hasta el final de la alimentacién. Si el dltimo profundidad
coordenadas es -5 (absoluto valor restante es <DAM, a continuacién, se realiza la perforacién de forma automdtica
de coordenada) hasta que se alcanza la profundidad requerida.

FDPR=5 Desde el pl de ref ia, . .
p:rsfo:.a; h[;ggoabtzj(r)e;;?:ma @ DAM : 0, profundidad.de perforacion cada vez es la misma que la primera

profundidad de perforacion (FDPR),

DAM =90 Decremento es 90 En caso de que la profundidad residual <2xFDPR, el ultimo profundidad 2 de corte son de

DTB=0,7 Pausa 0,7 s durante el roscado final | DTB <0: La unidad esta r la mitad de la profundidad residual.
del profundidad de la rosca (corte
discontinuo)

DTS =0,5 Se detiene en la posicion de inicio DTS <0: La unidad esta r Ejemplo: 40 mm agujero profundo como un ejemplo, con DAM = 2 mm y DAM = 0 mm
durante 0,5 s feed
(Para VARI = 1, la eliminacion activo) tlergp Ca?a i p(rjofunld/ld tlergp Ca?a i pEjOfunld/Id

FRF =1 velocidad de avance efectivo original | médulo Velocidad de OIS.' © grg undida adrea os de grgeun Ida ?nmrea

(Intervalo: 0.001 | permanece sin cambios alimentacién aime de . mm . :

~1) I’jtaCI zflllmentam gllmenta0|

VARI =0 La interrupcién en la perforacion esta | VARI = 1 retraccion de la on on/ mm on/mm
activo pluma activo de vuelta al DAM = 2 DAM =0

plano de referencia 1. FDPR =10 -10 1. FDPR =10 -10

AXN =3 AXN es eje de la herramienta, El valor de AXN decide 2 FDPR-DAM = 10-2 = | -18 2 FDPR = 10 20
en virtud del eje Z de uso G17 qué eje de utilizar 8
designados 3. | (FDPR-DAM)-DAM |-24 3. FDPR =10 -30

MDEP =5 profundidad de taladrado minima de | Este parametro se activa =82=6
5mm s6lo cuando DAM <0 .

4, (FDPR-2DAM) -DAM | -28 Restante profundidad = 10

VRT =14 La interrupcién en la perforacion, el | VRT = 0 — valor de =6-2=4 <2xFDPR, la profundidad
valor de retraccién de la pluma es retraccion es de 1 mm restante distribuyen por los dos
de 1,4 mm VRT> 0 — valor de ultimos de perforacion

retraccion es designado 5. (FDPR-3DAM) -DAM | -30 5. 5 -35
valor =4-2=2

DTD=0,6 Se detiene en la posicién de DTD <0: unidad esr, DTD _

; ’ ) = - . -4
profundidad final de taladrado = 0:igual que DTB 6 DAM =2 32 6 ° 0
7. DAM =2 -34 7.
808D C—) Pagina Operativo y de programacion - =)
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=

DAM = 2 -36
9. DAM = 2 -38 9
10. DAM = 2 -40 10
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Breve instruccién 808D Crear programa Parte é PTI M O

. . . Maschinen - ALEMANIA
Teoria basica

Con el “OK” SK, los valores y la }ilama
_ llamada del ciclo seran transferidos al a_
tapping 0 O® ehiss04/5n programa de mecanizado como se |:> »
H:\MPFADENO_PART_1.MPF 18z Drilling

muestra a continuacion.

N7/ X35 vad.1 1 centeri

W78 MCALL ; Wodal call OFF 1 ﬁ
W90 Subm Go 2300 Db 1 : GriiTing Esto perforar un agujero en la ¥
L, . . Hl_iﬁ SuUPhR GBO 7?3!1! Y3ea 1 e t I
La forma mas facil de o =Tm==Teoning startammmmm—s 1 s e posicion actual. S
H NEZ0 M5G (P = chan Tool Ho 8*) 7 . . 'y
aplr_ovechar un agujero es s (oS e 3339‘ e Si no hay ninguna otra operacion, la
: Solido la ici6 [
TSP I6, 7T, 10,0, B0, B T posicion actual.
CYCLEB40 portamachos_. WL odat cats 07t 1 Con la “llamada modal” SK, los
Con el sostenedor del grifo e b e . aquijeros se dio un gol ecit(’) en las
flotante. e o e G BT T s S s J guje go'p
_ v ropoat memmsmmss 1 posiciones programadas a
Los ciclos pueden ser pe y— T continuacién hasta que se cancela con
encontrados y parametrizar = ' — el comando MCALL en el programa de
utilizando el “Drill.” SK. pieza.

Se muestran ejemplos en la pagina
siguiente.

IIIIIEEHHHH!

El ciclo relevante ahora se
puede encontrar utilizando
SKS verticales de la
derecha.

roscado

flilo — | rigido

. P CVELEBA Retraer aviodn, absolute
Seleccione “hilo” utilizando ——— =

R
SKS verticales, y luego Lt
seleccione “roscado P
rigido”, y parametrizar el g
ciclo segun el requisito. SORC
N HWIT
AE PIT 2. B0
.f; ﬁ/‘ HISs 5, (RN
;5 i S5T 5, i
S AEAL S5T1 5. (i
DP A B s [ 3 o
PEYS 1
PSYS 5]
K 0 L+

55§

808D
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Teoria basica

—p RTF
RFP -3.60800
SDIS 2.60000
DP
DPR 5.68880
oTe 0.70800
SDAC 5 5]
HPIT
PIT 2.00000
- mr —>
55T 5. 00000
55T1 5. 60860
AXH 3 (5]
PSYS 1
PSYS a
VARI a .
DAK 506800
VAT 1.40000 4_‘

N325 MCALL CYCLE84 (50.00000, -3.00000, 2.00000,, 6,00000, 0,70000, 5,
, 2,00000, 5,00000, 5,00000, 5,00000, 3, 0, 0, 0, 5,00000, 1,40000)

N330 X20 Y20; Agujero se golped

N335 X40 Y40; Agujero se golped

N340 MCALL

N345 X60 Y60; Agujero no se dio un golpecito

efecto real

808D

Maschinen - ALEMANIA

Para obtener descripciones de RTP, RFP,

SDIS y DP, por favor mira [ pagina 190

anc, vbtener descripciones de AXH, VARI, DAM y el impuesto de
matriculacion,
por favor mira [] pagina 192

parametros significados observaciones

DTB = 0,7 Pausa 0,7 s durante el roscado final
al hilo de profundidad (corte
discontinuo)

SDAC =5 Estado husillo después del ciclo es | Introduzca valores 3/4 — M3/
M5 M4

PIT = 2 (Rango | rosca a la derecha con el paso de 2 | Evaluar el valor — rosca

de valores: | mm a laizquierda

0.001 ~ 2 000

mm)

POSS =5 Husillo se detiene en 5° (unidad: °)

SST=5 Al tocar la velocidad del husillo
de rosca es de 5 r/ min

SST1=5 Velocidad de retroceso del husillo es | Direccion es opuesta a SST

5r/ min

SST1 =0 — velocidad es
igual que SST

Pagina

SST y SST1 controlan la velocidad del husillo y el eje Z posicién de
alimentacion sincronica. Durante la eiecucion del ciclo 84. los

Operativo y de programacion - |::>




Breve instruccién 808D Crear programa Parte é P TI M O

, . . Maschinen - ALEMANIA
Teoria basica
Con el “OK” SK, los valores y la

M3 liJna llamada del ciclo seran .:smfl
%oor n%r transferidos al programa de T
osIiclona o 12:58: 02 .
sistem ) 2012 rod 15 mecanizado como se muestra a ok v
continuacion.

HEZE MSGL™Please changs to Tool Ho B8*) 1

La forma mas facil para  naas wes wee wes Esto perforar agujeros en las

centro

: HE4B 5508 W3 T . . ;
perforar una serie de HESO MCALL CYCLEBAC 5000000, -3.00000, 200000, 6.00000, 070000, posiciones _defmldas a partir de
agujeros es utilizar los E:] ‘.z.m. S.00000, S.00000, S5.00000, 6, 1, A, 0, S.60000, 1.480 B dentro del ciclo. cPa 35 . 00000
A e cPo !
ciclos de pre-definidos 66 HOLESZ( 3600000, 24. 10000, 1000000, 90.00000, 60.0A000, 6) Y = e fda.;gg
“ . . » I B aladra n
patron de agujero”. HBES MCALL ; Modal coll OFF ¥ profiingg STAL 90066008
. i=============ss=======Tapping ond T THDA 66 . 6000
Los ciclos pueden ser il it il . ieion q | Aburrido HUM 6
HPBH | = “Hove to Change pos
encontrados y BB €6 SLEFL MK PFOGFEA OF PORBEE —=—-—m——m—m—mm = .
. . [ 5
parametrizarse a través .
“MNyrill » TEEEEE CONTOUR TR
de la “Drill.” SK. o

deselec

(07 _Dlgk contour definition begin - Don't change? ;#GP% ; #00%  #HDE T Sionar

G17 GP0 DIAMOF ;=GP ¥
G XF WE G EGPE T

N325 MCALL CYCLES82 (50.00000, -3.00000, 2.00000, -5.00000, 0,00000, 0,20000)
N330 HOLES2 (36,00000, 24,10000, 10,00000, 90,00000, 60,00000, 6)
Y24.1 N335 X36

N340 MCALL: Llamada modal OFF

El ciclo relevante ahora

N: \NPFADEND_PRRT_L . MPF 163 parametros significados
se puede encontrar
utilizando SKS o 36 . B CPA =36 Centro de circulo agujero coordenada horizontal es de 36 (valor
verticales de la derecha. izt B4 1eeee absoluto)
sTR1 éﬁm CPO = 24,1 Centro de circulo agujero coordenada horizontal es 24,1 (valor
wet | R m— absoluto)
gatrén cl'rdcul RAD =10 Radio del circulo es de 10 mm
e | ode ,
2gnjere 2gujer = STA1 =90 Angulo entre el circulo y coordenada horizontal es de 90°
Seleccione “patrén ; p
. INDA = Angul tre | I °
de agujeros” — /_60\ ngulo entre los circulos es 60
utilizando SKS NUM | J Broca de 6 agujeros en circulo
verticales — — . — : . P
, cancy El ciclo se utiliza junto con el ciclo de taladrado fijo a disminuir el
, Y luego seleccione ance ) .
“ " i aclaramiento agujero.
circulo Hole”, y

v
parametrizar el ciclo de
acuerdo con el requisito. |

T

808D [::>
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Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Teoria basica

fresado del
contorno
con el ciclo

La forma mas facil de
desbaste y acabado de
un contorno es utilizar la
funcién de contorno de
fresado.

El ciclo se puede
encontrar y parametrizar
a través de la “Mill.” SK.

El “Fresado contorno”
SK se puede encontrar
en SKS verticales de la
derecha.

fresado
de

contorn
La parametrizacion se
realiza como en esta
figura.

808D

; =msssslontour Allling startssssss §
H45E) =2 D1 %
HIED WG ("Please chonge to Tool Mo 2%) 1
H4TE  WOS WD MOO ¥
WA

z TIE R o
5.00088,. 0.00000, B.00000, N, » 180. 80880

0, 30600008, 12, 300060011

T L L T
W50  SPn GOD 360 DO 9
W51  SFW GO X308 Yioa 1

+ =Rmctangular pocket nilling startes T

R&ED TEDboY

HEH) MSG ("Ploass change to Tool Ho 27 4
RE4AB S HEY MOE T

HESD 56508 W3 9

HEED  POCKET2( S0.00000, 000000, 100000, -
N, G_BOD0D, 36 0000, 24 10000, 15 0000,

16:16:
2013584

65107

21

KHANE i -
¥ R S0, BRI
hrp i, BB
SDIS 2 . IERED
e =5, BEEI
_HID 5, DBHED
P . BBDnn
_FrLD . DD
_FFPi SN} . BEBOD
_FFD 100 BODDD
_WARI 111
i AL 41
» _As51 12
e 3. 00000
_FF3 FH) , BODOD
RS2 12
Apz 3, 0BE0

=

Pagina

hivo

nuev

:] o 15151 119
Jig E1AADEAE]
M HPTDEME T N =8
Nombre del subprograma del

w AT

e

SUES

e

_wam

L

LD

Frpd

_FFI

MARE 111 5]

- . Al L]
x sl 1=z o

AP

FF3

sz {14 Q

FE

Maschinen - ALEMANIA

Arc Seleccionando la opcidn “Nuevo archivo” SK, el contorno de torneado de
datos se puede insertar en archivo de programa Sub (.SPF). Puede editar y
cambiar cuando se selecciona. La secuencia es la siguiente:

Introducir el ajuste datos del ciclo de
acuerdo con las antiguas
operaciones en la pantalla e
introduzca el nombre del
subprograma de contorno.

fresado
de
contorn
Pulse el botén “Nuevo archivo”
en la PPU para crear
informacién de contorno en el
.SPF archivo. El cursor se mueve

b &

E..-’d wwll wf pontosr &0 1 J

Cont.

ERIIIEL

a la posicion de edicion contorno
de forma automatica.

Arch

ivo

nuev
Asegurese de que el cursor
se ha movido a la posicion de
escritura de contorno (como

se muestra en la figura).

15 i 4% 3

Buscar

interfaz
de

Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Teoria basica

Después de abrir la ventana de configuracion de datos de contorno, por favor realice
los siguientes ajustes:

_} ﬁ sagilsiis  Introduzca las
coordenadas apropiadas

basadas en los datos del

G17 G?8 DIAMOF T
dibujo técnico.

GB X7 vB 9

G1 ¥61.35 ¥

G2 ¥13.499 Y86 I=AC(57) J=AC(E1.35) 1
G1 ¥63 RHD=Z[T

MZ; /% end of contour #/ ¥

==eof==

Copy

Tech
interface

Después de completar los pasos, el sistema volvera a la

interfaz de edicioén. Pulse el botdn “Interfaz técnica” en la P
volver a la interfaz para configurar los datos del ciclo.

|:> o

Tech
interface

Después de terminar los ajustes de los
parametros de CYCLE72, pulse la tecla
“OK” SK en el PPU para insertar los ciclos
correspondientes en el programa principal.

808D =

Maschinen - ALEMANIA

e 16:16:07
) 2013/04/21

N : \MPF \DEMO_PART_1 .MPF 58
H =Clot milling endssss=s=== 1
H438  SUPA GBOB Z366 DB ¥
Hd4B SUPA GBO X308 ¥Y3oa T
; s==ss=Lontour nilling startsssss= 1
H458 TZ D1 T
H4GB  MS5G ("Please change to Tool Ho 2%) 1
HAT7B HB5 MB? MBa 1
N4BE 55800 M3 1
j498  CYCLE72( "SUB_PART_1", 56.00000, B.00008, Z.00608, -5.000088,
5.00008, 0.00000, 0.00008, 300.00000, 100.00000, 111, 41, 12, Q.MJ

Search

B, 300.00800, 12, 3.0000837

; s=s=s==Contour nilling endsss====
HS88  SUPA GBO Z308 DO 1 Copy
H518 S5UPA GBA X388 Y3@a 1

; mRectangular pocket milling startss 1
HEZB TZ D1 T
H538 MSG ("Please change to Tool Ho 2%) 1
HE548 HB5 HB? HEa 1
HE58  S6580 W3 1
HSE8 POCKETZ( 50.00000, O.000B0, 1.00080, -3.00800, 40.00000, 30.8
HOBE, 6.00008, 36.00008, 24.100080, 15.00800, 3.00800. O0.100086, 6.1688

by Drill.| = MHill.

T At ive Simu.

Después de todos los ajustes tengan efecto, el ciclo seleccionado y el conjunto de datos
se transferiran al correspondiente programa de mecanizado de forma automatica

(Para mas informacion, véase la pagina siguiente).

Pagina Operativo y de programacion - [:>



Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Teoria basica

Con el “OK” SK, los valores y la llamada de ciclo se transfieren al programa de

mecanizado como se muestra a continuacion.

efecto real

N245 CYCLE72 ( "SUB_PART_1", 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000,
5,00000, 0,00000, 0,00000, 300,00000, 100,00000, 111, 41, 12, 3,00000,

300,00000, 12, 3,00000)

suB_PART_1
50 . gaaea
0. 868868
Z .0aao0a
-5 . 06668
5. 086604
A . aa66a
A . Baaea
308 . 00000
100 . 00600
111
41
12
3.688668
308 . 60600
12
3.008600

cCcc

808D

=

Maschinen - ALEMANIA

Para obtener descripciones de RTP, RFP, SDIS y DP, consulte [ ] pagina 190

parametros

significados

observaciones

Kname = CONT1:

Establecer el nombre del
subprograma del contorno

Las dos primeras

de desbaste, y de nuevo ala
profundidad definida por la RTP +
SDIS en la realizacién del contorno

CONT1 E posiciones del nombre
- como “CONT1” del programa deben ser
(“: CONT1_E” se crea letras
automaticamente)
MID =5 La profundidad de alimentacion
maxima es de 5 mm
FAL=0 Creces en el lado del contorno es
de 0 mm
DALAT =0 Creces en el plano inferior es de
0mm
FFP1 =300 tasa de avance de la herramienta en el
plano es de 300 mm / min
FFD =100 Velocidad de alimentacion después de
insertar la herramienta en el material
es 100 mm / min
VARI = 111 Utilice G1 para realizar mecanizado Para otros

parametros, consulte
el manual estandar

RL =41 (absoluto | PL =41 — utilizar G41 para hacer PL=40—
valor) la compensacion de herramienta G40, PL =42
en el lado izquierdo del contorno — G42
AS1 =12 Enfoque el contorno a lo largo del Para otros
circulo 1/4 en el camino en el parametros, consulte
espacio el manual estandar
LP1=3 El radio del circulo se aproxima es 20 | La longitud de la ruta se
mm acercaesalolargo dela
linea de acercarse
FF3 =300 La velocidad de alimentacién
durante la retraccién de la ruta es
300 mm / min
AS2 =12 Regreso a lo largo del circulo de 1/4 en| explicaciones de los
el camino en el espacio parametros son los
Pagina Operativo y de programacion - [::>




Teoria basica

La forma mas facil de
fresar una ranura es
utilizar el ciclo SLOT2.

El ciclo se puede
encontrar y parametrizar a
través de la “Mill.” SK.

| - Mill.

El ciclo correspondiente
se puede encontrar
utilizando SKS verticales
de la derecha.

HITE SUPAR GOE X308 YI0o T

HIBE TS DL 1

HIPA MSG"Pleases changs to Toal Ho 57) 1

HAGE MOS MO? MOD T
= =Sloatnilling start T

anturmilling start 1

HA58 TE D1 ¥
HaGl MSG“Please change to Tool Ho 2% 1
HATE MBS MOP MOB T

Hafl SSOR0 H3 1

Circumf.

| IS — | ranuras

Seleccionar “slot”
utilizando los SKs
verticales y parametrizar
el ciclo de acuerdo con el
requisito.

808D

Retract plane, absolute

Con el “OK” SK, los valores y la llamada del ciclo
seran transferidos al programa de mecanizado
como se muestra a continuacion.

Esto realizara fresado en la posicién definida en el ciclo.

efecto real

=

Pagina Operativo y de programacion -
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Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

Teoria basica

—> RTP
RFP
SDIS
oP
DPR
HUN
AFSL
WID
cCPA
CPD
RAD
5Thl
IHDA
FFD
FFP1
NID
CDIR
FAL
YARTI
HIDF
FFPZ
SSF
FFCP

N210 SLOT2 (

50.00000, 0.00000, 2.00000, 3.00000, 3, 30.00000, 6.00000,
38.00000, 70.00000, 20.00000, 165.00000, 90.00000, 300.00000,
300,00000, 3.00000, 3, 0.20000, 2000, 5.00000, 250.00000,

3000.00000,)

5

-.BEa0a
.BEaEa
Melziziele)

-.BEa0a

.BEaUa
-.BEa0a
.Be808
.BEB608
-.BEa0a
.Beaoa
MElEE ek ]
.Beaoa
-.BEaUa
.Bea0a

.coaoa
. BeBaa

258.
#0008.

E]CIE]CE]
aaaea

Maschinen - ALEMANIA

observaciones

AFSL y MED conjuntamente

decidir
la forma de la ranura en el
plano

INDA = 0, ciclo calculara el
angulo de incremento
automaticamente

MID = 0 — completar el corte
de la profundidad de la ranura

Evaluar valor 2 — uso G2 (en
direccion positiva)

VARI =1 — desbaste
VARI = 2 — acabado

Para obtener descripciones de RTP, RFP, SDIS, DP y DPR, consulte [
Pagina 190 Para obtener descripciones de CPA, CPO y RAD, consulte

'] Pagina 195

Para obtener descripciones de FFD y FFP1, consulte [ | Pagina 198

808D

Antes de recordar el ciclo, debe establecer el valor de compensacion de radio.

parametros significados

NUM = 3 Tres ranuras en el circulo

AFSL =30 longitud de la ranura de angulo
es 30° o

WID =6 Anchura de la ranura es de 6 -
mm

|:"> STA1 =165 Angulo inicial, el &ngulo entre el eficaz trabajo

pieza horizontal de coordenadas en direccion
positiva y la ranura primera circulo es 165°

INDA =90 angulo incremental, el angulo entre las
ranuras es de 90°

MID =3 profundidad maxima de uno de alimentacion
es de 3 mm

CDIR=3 direccion de fresado G3 (en sentido negativo)

FAL =0,2 lado Slot, creces de acabado es de 0,2 mm

VARI =0 El tipo de mecanizado es el mecanizado
completo

MIDF =5 profundidad de aproximacion maxima del
acabado es de 5 mm

FFP2 =250 velocidad de alimentacion de acabado es de
250 mm / min

SSF =3000 La velocidad del husillo para el acabado es de

" 3000 rpm
= Si no se especifican FFP2/ SSF, a continuacion, utilizar la velocidad de la

velocidad de alimentacién / cabezal de rotacién como predeterminado

FFCP = Velocidad de alimentacion en la posicién
central en el camino circulo, la unidad es mm /
min

[::> Pagina
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Breve instruccion 808D

Crear programa Parte

OPTIMO

808D

Maschinen - ALEMANIA
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Breve instruccion 808D simular Prog rama é P TI M O

, . . Maschinen - ALEMANIA
Teoria basica

simular Programa programa de

simular (Eje Un programa de pieza debe haberse creado
antes de que pueda ser probado el uso de

“simulacion”.

Descripcion

Esta unidad se describe cémo simular un programa de pieza antes de ejecutarlo en el
modo AUTO.

Contenido Paso 1

El programa de pieza debe ser abierto mediante el “Gestor de programas” en la PPU.

¥ 14:05:35
) b 2012/84/25
Siller H:\MPF\DEMO_PART_1.MPF 1 Ecate

418 G17 G780 G54 G71 1
N2B SUPA GBB Z388 DA 1

H38 SUPA GBB X388 Y3ioe 1

H48 T1 D1 1

HS58 MSG("Please change to Tool No 1") 1
NEB HOS HMB? HBo 1

H78 54808 M3 1

programa
(Eje no se

Facenilling start T
NBB CYCLE71( 56.80008, Z.00008, 2.00660, 0.650000, 0.86000, B6.00060, ark
76.680000, 100.60000, 0.06000, 2.60000, 40.00000, 2.00600, 0.200008, 5 On
0o .oBppo, 41, 5.00088) T

H?8 54588 M3 1

H188 CYCLE71(58,2,2,8,0,0,70,100,0,2,40,2,0.2,360,22,5) 1
acemilling end T

H118 S5UPA Gb@ Z3808 DA T
H1Z8 SUPA GBA X388 Y38 1
i Pathnilling start

Hi38 T3 D1 1

Hi148 M5G("Please change to Tool Ho 3") T
H158 HB5 MB9 MBA 1

Ni6B 55600 M3 GP?4 F380 7

808D C—)y Pagina Operativo y de programacion - =)



Breve instruccion 808D

simular Programa OPTIMO

Maschinen - ALEMANIA
SECUENCI
A Paso 3
Paso 2 T Ko Pulse la tecla “Cycle Start” en el MCP. |:> .
ulse la tecla “Simu.” ene ;
Pulse > @sine
Si el control no esta en el
| . . : . | Si el control no esta en el modo correcto, un
Y . - -28 b 2a do modo correcto, un mensaje se mostrara en
=== =1t ©o overating node Autonatic? mensaje se r_nostraré en la parte inferior de la
la parte inferior de la pantalla.
Edit pantalla.
AMA, = .
3| & it
H:AHPFADEHO_PART_1 .HPF S] EM ENS Zoon
. Reset PRT : auto

. ) . . Progran sinulation
Si este mensaje aparece en la parte inferior de la :> ‘ 3)
pantalla, pulse la tecla de modo “AUTO” am
en el MCP.
158+
188-
14:87:87
:’ 3 2812/84 /25 1
N: \HPFADEHO_PART_1.HPF SIEMENSED 50+

. Reset PRT auto

Program sinulation

=50-

¥ 208 ' -8 ' g . e zle

20

10

=18

-28

Presione el botdon “Editar” SK en el PPU para volver a la prom @ Edit ‘

More

Fin

808D [:I} Pagina Operativo y de programacion - [::}



Breve instruccion 808D Prog rama de é P T I M O

. o - Maschinen - ALEMANIA
Programa de prueba Teoria basica

Descripcion

La
ejecucion Antes de que el programa de pieza puede ser
cargado y ejecutado en el modo AUTO, se debe
probar el uso de la funciébn de simulaciéon

mencionado anteriormente!

== 14:85:35
:’ % 2812/84/25
5 RT_1.HPF SherrmiT

B G17 G?8 G54

Esta unidad se describe cémo simular un programa de pieza antes de ejecutarlo en el
modo AUTO.

Contenido

H 5
HZ8 5UPA GBB Z3868 DA 1
H3B SUPA GBB X388 Y388 1
H4B T1 D1 1

Program j Renunber
a

Ejecucion

Pulse el botén “Ejecutar” en el SK PPU. :> e

14:11:53
20812/84/25

SIEMENS s

function

H: \MPF\DEMO_PART_1 .MPF

MCS Position Dist=to=go T.F.5

. X 9.000 [T 1 o

Auxiliar
function

El control esta ahora en modo AUTO con
el camino abierto de almacenamiento del
programa actual que se muestra y la
[ampara AUTO en el MCP es

en.

Ahora el programa esta listo para iniciar y la operacion
real se describira en la siguiente seccion!
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Breve instruccion 808D

Programa de

OPTIMO

808D

SECUENCI
A

Antes de ejecutar el “ensayo”, cambie el valor de
compensacion apropiada para el tamafo real de la
pieza de trabajo con el fin de evitar el corte de la
pieza de trabajo real durante el funcionamiento en
seco Yy evitar un peligro innecesario!

Nota: La siguiente operacion se basa en la pantalla terminada “la ejecucion del programa”

Paso 1 Los datos en el “avance de recorrido de” primero

se deben configurar y comprobar!

Pulse la tecla “Offset” en la PPU.

—> &

o User

BUB data

Set

SD data

Pulse la tecla “Asist. datos’SK en el PPU|:> 50 Sett.

I EEA T

Utilice la tecla de desplazamiento para
moverse a la posicion requerida. La
posicion ahora esta resaltado.

|

Introduzca la velocidad de avance requerida en mm / min,
introduzca “2000” en el ejemplo.

DRY

Dry run feedrate: 2066 nr/nin Misc.
Start angle g
Start angle for thread: -

> K I

o | Worlk

— R
| offse

g User
H var.

MD data

I list

b

Maschinen - ALEMANIA

Pulse la tecla “maquina” en la PPU. :> E

Pulse la tecla “Prog. cont.”SK en el PPU. :> [iCy Pros.
H cont .
Presione el “Avance de recorrido” SK en el |:> Dry run

feedrate

PPU.

™ 2
|M| Auto
H:\HPFS\DEMO_PART_1.HPF

14:15:24
20812/84/25

SIEMENS Progran
Ltest
Position Dist-to-go T,F,S

X 0008 °w~ T 1 o (B

Nota: El simbolo “seco” se muestra y el “avance de recorrido de” SK se resalta en azul.

Presione el boton “Volver” SK en el &> R

Paso 2
Asegurese de que la correccion del avance en el MCP es 0%.

Pulse la tecla “Input” de la PPU.

Operativo y de programacion - [::>



Pulse “puerta” en el MCP para cerrar la puerta de la [1i]| maquina. (Si no se utiliza esta funcion, justo cerca

nanR

la puerta en la maquina manualmente.)

Pulse el botén “START” en el MCP a ejecutar -
I |:|l >

e
programa

Gire la correccioén del avance gradualmente a la
valor
requeri
do.

Después de terminar la marcha en seco, por favor
gire el desplazamiento cambié de nuevo al valor
original, con el fin de evitar que se afecte el
mecanizado real!

808D [::} Pagina Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D

Piezas de

OPTIMO

Piezas de maquinas

Descripcion

Esta unidad describe como utilizar la funcién del contador de tiempo y la forma de las
piezas de la maquina y el ajuste de compensacion para el desgaste de la herramienta.

Contenido

Hora
Mostrad
or

Trozo-
mecaniza
do

Tosoel
r
inWteerf

808D

=

. . . Maschinen - ALEMANIA
Teoria basica

Hora
del
contado

Asegurese de que la maquina se ha hecho
referencia antes del mecanizado de piezas de
trabajo!

Paso 1
Pulse la tecla “maquina” en la PPU. E
MACHINE
Pulse la tecla “Auto” en el MCP. :> =
Presione el “contador de tiempo” SK en el Pt{> Ini:ﬁter

Block display DEMO_PART_1.MPF

DH18 G17 G?8 G54 G71 1

NEB SUPA GBA Z388 DAY

H38 SUPA GBA X388 Y3887

H4B8 T1 DiY

H58 M5G({"Please change to Tool Ho 1)1
HEB MBS HA? MBAT

N78 54888 M31

Cycle time
Tine left

8000 :00 :86h
8000 : 80 : B0h

Counter Ho

Pagina Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D Piezas de é P TI M O

SECUENCIA Maschinen - ALEMANIA

mecani

“Tiempo de ciclo” muestra cuanto tiempo el pﬁ> Cycle time ©O00:00:06h zado Qsle gurese de dqu de el .progr'ama es correcto antes
ha estado funcionando:. pieza- €l mecanizado de piezas:
T’Iem po restante” muestra |:> Tine left BO00:00:08h
cuanto tiempo queda antes de
gue termine el programa. M= =hicsessss  Establecer el
Risee o SIEMENS ¢, ...| programa en el estado
HES Position Dist—to- H H -
Paso 2 = Bt T S : listo para el Inl(t'JIO |
s y s ' como se muestra en la
El “Tiempo restante” solo puede ser contado o B .0ea6 8909 ha = parte izquierda de
’ . . Amsmin
después de una exitosa carrera de ciclo de un 7 8 0eo 9.800 nn e

acuerdo con las
secuencias
“mecanizado”.

programa de piezal

S5UPa GBR Z3I00 DY
M2 SUPA GOE X300 Y3aeT

H4@ Ti D11

HGH HSG("Please change to Tool Ho 17231 Act. wal.
HES

H7a

Seleccione “Si” 0 “No” para decidir si se :> .
debe activar el contador (pulse la tecla
“Seleccionar” &
tecla para activar la eleccion).

Introduce el niumero de piezas que :> Fr—
. . equired 45
se requieren a mecanizar en

“Obligatorio”.

]
Asegurese de que solo el modo “AUTO” y el modo >) &) &)
tgizljomuestra el numero de piezas de :> actual - “ROV” se activan :> e SIGLE A

(O seleccione la funcion M01 si es necesario).

HBE MB? MGG
54888 W31

Realizar las normas
de seguridad!

que han sido
mecanizadas.

Notas: la funcion M01 — programa se detendra en la posicién en

Block display DEMO_PART_1.MPF la que no hay cédigo M01.

DH18 G17 GPB GS4 G71 1

HZ8 SUPA GBB Z388 DY

N38 SUPA GBB X300 Y3001

H4B T1 D11

H58 MSG("Please change to Tool Ho 1")1
HEB MBS MB? HBBT

54888 M3T

Part counter Part timer
Cycle time ©O000:00:06h
Renaining ti0000:00:00h

Counter Yes B , .
Required a5 Asegurese de que la correccion del avance en el MCP es 0%)!

Pulse “puerta” en el MCP para cerrar la puerta de la maquina. (SI:> (]
no se utiliza esta funcion, basta con cerrar la puerta de la maquina oo
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a mano.) Pulse

el boton “START” en el MCP para ejecutar el programa. :> .
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Breve instruccion 808D

Piezas de

OPTIMO

SECUENCI
A

B
inWteerf
aarce

La compensaciéon de desgaste de la herramienta
debe distinguir la direccién de la compensacion
con claridad!

Paso 1

Pulse la tecla “maquina” en la PPU. ™
b

Pulse la tecla “Auto” en el MCP. direccion de "’

Utilizar las teclas de direccién para seleccionar las
herramientas necesarias

—>
—>
—>

No &

y sus bordes.

C —- 14:32:25
;ﬂ!’; 2012/84 /25
Tool wear Active tool no 1 m
Type T D Wear

Lengthl Radius
Milling
& 11 A.Bea B.860 tool
& 2 0.8e8 B.888 J
E 21 a.aea B.08a8 Drilling
i 31 0.806 0.600 oo L
w 4 1 0 .6e8 B.088
[} 51 0. Bee B.668
& B 1 0.8E8 B.888
E 71 a.aea B.8008 Ball end
& 8 1 B . BEg . 888 mil.tool

808D

=

Maschinen - ALEMANIA
Paso 2
Ajuste el parametro de desgaste longitud de la herramienta de eje X en “Longitud X",
el signo determina la direccién de compensacion de desgaste.

Ajuste el parametro de desgaste longitud de la herramienta de eje Z en “Longitud
Z”, el signo determina la direccion de compensacion de desgaste.

Valor positivo: La herramienta se aleja del valor

negativo de la pieza: La herramienta se mueve mas

cerca de la pieza de trabajo
©
| it |

Pulse “de entrada” en la PPU para activar la compensacion.

Ajuste el parametro de desgaste radio de la herramienta en “Radio”, el signo determina la

Tool compensacion de desgaste.
wear
\/aloré)%sitivo: herramienta esta lejos de la pieza de trabajo (radio set mas grande que
uno rea
Valor negativo: la herramienta esta cerca de la pieza (radio set mas pequefio que uno de
verdad)
Pulse “de entrada” en la PPU para activar la compensaci6 =
P pensaciop——">, o
Pagina Operativo y de programacion - [::}



14:34:36
I_@l Em! 2012/04/25

Tool wear fctive tool no i D1

Hilling

b 181 B.220 L2 tool
ok 2 B, a8 LR
u 21 0. 808 a.oe0
& 31 B.8n8 a.ae8
!E 4 1 B.88d a.aes
U 5§ 1 B.8848 a.aEs
A B 1 B.868 . uen
U 3L 0.888 [T
ﬂa 81 8808 a.0a0

Sett.
data

~ =
% offse
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Breve instruccion 808D Rei n iCiar el é P T I M O

. - . o - Maschinen - ALEMANIA
Reiniciar el programa Teoria basica

Descripcion

Esta unidad describe cémo reiniciar el programa de mecanizado después de una
herramienta ha sido cambiado debido a los dafios, o remaquinado tiene que realizarse.

Contenido Pulse la tecla “maquina” en la PPU.

w =

Pulse la tecla “Auto” en el MCP.

E

Block
=itk search

Presione el “Bloque de Busqueda” SK
en el PPU.

=

Bloquear

Buscar
Interr.
Pulse la tecla “Interr. punto”SK en la PPU y el polnt
cursor se movera a la ultima programa
Fin interrumpido

linea.

IR

Nota: El cursor se puede mover a la secuencia de
programa deseado con las teclas de
desplazamiento.

™ 2 14:12:39  Nota: La “Para el

et &mo g — ” “
H:\MPF\DEMO_PART_1 .MPF SIEMENS contorno Yy hasta el
[ L ROV punto final” funciones.
Block search DEMO_PART 1 .HPF =
Hi138 T3 D1 § o “ ”.,
N148 MSG("Please change to Tool Ho 3") § Para contornear”: El
NiSO WS Ne? Nea 1 programa continuara a
H168 55808 M3 G?4 F308 1 Without o ,
170 GOB X-6 Y92 1 calculat.| partir de la linea antes
HiB8 GBB ZZ 1
N198 GO1 F388 Z-10 1 wEE— del punto de
N28o Ga1 ¥ 98 1 Boiat interrupcion.

H218 GB1 X12 RHD=5 1

it il e search | “Para poner fin a
N24B Goi v9a 1 punto”: El programa
H256 GO1 G468 X8O 1 TR . , .
N260 GOR Z50 1 1evel + | continuara a partir de
(570 SN GO0 TR la linea con el punto
Nesd SUPA GOO X300 Y300 1 leeei™ | de interrupcion.
H2%8 T4 D1 ¥
H388 MSG("Please change to Tool Ho 4") ¥ «

Bacl
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Pulse la tecla “hasta el punto final” en el SK PPU.
’ i Dorecemiio) 12
(También puede pulsar “Para contorno” si r0)  end point

808D {::> Pagina Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D

Reiniciar el

OPTIMO

SECUENCI
A
H:\MPFADEMO_PART 1 .MPF SIEMENS &
[ Stop o function
HCS Position Dist-to-go »
X g.geg  °*m T 3
Y g peg 0
Z 0.6 o0
Ga1 G54 668

Block display Current progran :DEMO_PART_1 .MPF

Pathnilling endf
H270 SUPA GBB Z360 DAY
HZ288 SUPA GBE X300 Y3001
HZ98 T4 D1Y
H3B8 MS5G("Please change to Tool Ho 4739
H310 MBS HOP HOOT

Circular illing start?

La correccion del avance debe ajustarse siempre a 0%)!

Pulse la tecla “Cycle Start” en el MCP para ejecutar
el programa.

E % Blﬂgﬂﬂ l:hanncl 1 continue progran with HC start 14:21
N \MPF\DEMO_PART 1 .HPF SIEMENS ¢

5 Stop ROV function

Asegurese de que la herramienta correcta es seleccionado antes de continugg!

—> W

Alarma 010208 se muestra en la parte superior que provoco que pulsar la tecla

“Cycle Start” para continuar el programa.

808D

=

Pulse la tecla “Cycle Start” en el MCP para ejecutar

Block display

H378 S5800 M3T
H386 POCKET4( 50.00060, 0.00000, Z.00068, -5.00000, 22.86008, 38.
H39?8 55588 M3T

H488 POCKET4( 50.800868, B.6068008, 2.08808, -5.88000, 22.608008, 38.
N418 ;

Maschinen - ALEMANIA

—> N

el programa.

Gire la correccion del avance en el MCP gradualmente hasta el valor requerido.

f‘p‘ﬂ"1 3 Please change to Tool Ho 4
(LLLE] Auto
N: \HPF\DEHO_PART_1 .HPF SIEMENS ¢
5 RUN BT = function
MCS Position Dist-to-go T,F,S e —
= x @ ; 1?5 -8.691 nn T D 1 Fz:cti::
* Y 61 - 344 6664 mn F g'gg :ﬁm ?:::rate
Z -0.267 "™ |gq  seep e
5 5886.8 B
A G54 GE4

Current program :DEMD_PART_1 .MPF

Lircular pocketnilling endf®

H4Z8 SUPR GBB Z388 DAY
H438 SUPR GBA X388 Y381

Pagina
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Breve instruccion 808D

Informacion adicional de la

OPTIMO

Informacion adicional de la Parte 1

Descripcion

Esta unidad se describe como realizar tareas sencillas en la maquina y

proporciona alguna informacién adicional que pueda ser requerida para operar la

maquina correctamente.

Contenido

I

Compartido
unidad de red
(sélo

Salvar
datos

Camb
io de
marcha

parametros

Hora
cambio

I I Ix

cara Manual
corte

Fin

808D

=

M hi -ALEMANIA
SECUENCIA aschinen

RS232 se utiliza para transferir los programas
hacia y desde el CN.

|
|

{

4

Se recomienda utilizar el “SinuCom PCIN” SW de comunicacion

Paso 1 . ) . .
proporcionado por Siemens para transferir el programa estandar.

Ajustar los ajustes de los parametros en la PPU para que coincida con la configuracion
del SW de comunicacion en el PC.

Pulse el botén “Program Manager” en la ﬂPH:‘>
PROGRAM
MUANAGER

Pulse la tecla “RS232” en el SK PPU. RS23z

Pulse el botén “Configuraciéon” en el SK PPU. Settings

Ajustar los parametros en “Configuracion de comunim_"_'qaa que coincida con la
configuracion de

SW de comunicacién en el PC.

Device RTS CTS

Baud rate 19200 ©Q

Stop bits 10

Parity Hone Q)

Data bits 80

End of transmis. ia

Confirm overwrite HOQ
Pulse el botén “Guardar” en el SK Pt{> Save
Presione el botén “Volver” SK en el PPU. «

:> Back

Pagina Operativo y de programacion - {::>



Breve instruccion 808D

Informacion adicional de la

OPTIMO

SECUENCIA

Transferir un programa de pieza a un PC
desde la PPU.

Paso 2

Presione el “NC” SK en el PPU. :>

Nl:

Use “Cursor + Seleccionar” para seleccionar el programa de pieza
programa seleccionado sera resaltado.

requerida. |
(0]
Copy

Presione el botén “Copiar” en el SK @
Pulse la tecla “RS232” SK en el PPU. :>

Compruebe la configuracion de la interfaz e iniciar el software de
comunicacion para recibir el programa en el PC.

= R5Z32

(Pulse “Recibir datos” en la SinuCom PCIN para iniciar la funcién de recepcion.)

Pulse el boton “Enviar” en el SK PPl::>

El PPU mostrara una ventana que muestra el progreso de la transferencia.

Send

Sending of data

19268 ,8,1 ,NONE

File:
Fron
Ta
Bytes:

_H_DEMO_PART_1 _MWPF
H:

R5232

4895

Si hay un problema durante la transferencia del programa de pieza, se mostrara
una ventana.

808D

=

Maschinen - ALEMANIA
Puede seguir enviando el programa de pieza.

Presione el botén “OK” SK en |:> - v
el PPU. O bien, puede abortar el envio del
programa de pieza.
Pulse el botén “Cancelar” en el SK PF‘H.::> Eanc§l

Transferir un programa de pieza a la PPU desde un PC.
Paso 3

Pulse el botén “Program Manager” en la ﬁﬂ‘-'_—:> &
Pulse la tecla “RS232 en el SK PPU. >

Presione el botén “Aceptar” SK en el F|£U__>

Receiving of data

= R5Z32

Accept

File:
Fron
To
Bytes:

R5232

Compruebe la configuracion de la interfaz e iniciar el software de comunicacion para
enviar el programa de PC.

(Pulse el botén “Enviar datos” en la SinuCom PCIN para enviar datos).
El PPU mostrara una ventana que muestra el progreso de la transferencia.

Receiving of data

_N_DEMO_PART_1_MPF
RS232

/_N_MPF_DIR
283

Pagina
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R5232 communications are interrupted?
Please check the cable and the receive
programn .

Continue transmission?
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Breve instruccién 808D |nf0rmaCIOn ad|C|ona| de Ia OPTIMO

SEQUENCESEQUENCE Maschinen - ALEMANIA

9‘ “USB” se utiliza para transferir los programas hacia y desde el CN.

Paso 4 Ultilice la opcién “Copiar’ y “Pegar” QS para transferir el programa de

Una unidad de red compartida puede hacerse utilizando una
conexion Ethernet entre el PC y el PPU por lo que la
transferencia y copia de seguridad de los programas de control
numeérico se puede realizar mas facil.

Compartido
unidad de red
(sélo

pieza de NC a USB. Paso 1 Establecer la direccién IP PPU.
Conectar un dispositivo USB con suficiente memoria para la interfaz USB de la Conectar el PC mediante un cable de red al puerto Ethernet X130 trasera en el PPU
PPU.
Presione el “NC” en el SK PPU. |:’|> [NC ne Pulse la s Pylse |a tecla:
tecla: ﬂ, - Q; >

Pulse “Serv. Displ “SK [———> ¥ fir~;.
Pulse “Serv. Vent.”SK Service
:> control

Use “Cursor + Seleccionar” para seleccionar la parte requerida programa
i+ )

Se resaltara el programa seleccionado.

Presione el botén “Copiar” SK en el &:> Copy

Pulse el SK “USB” en el PPU. :> § use A B

Presione el boton “Pegar” SK en el Pb
Paste

Paso 5  Utilice la opcion “Copiar” y “Pegar” QS para transferir el programa de
pieza de NC a USB.

11368 :56
26 ! a1

Service
Firewall

Conectar el dispositivo USB con los programas predeterminados archivados a la
interfaz USB de la PPU.

Presione el botdén “USB” SK en el Pt{> J use

Use “Cursor + Seleccionar” para seleccionar la parte requerida
programa.
Se resaltara el programa seleccionado.

Presione el boton “Copiar” en el SK @ Copy
- “NC” Pulse "Red de Informacion” boton para entrar en poreics
Presione el "NC"en SKla PPU. |:"> [ ne Datos de gonfiguracién" EI__"IE{D mete

Presione el boton “Pegar” SK en el P|D-'-'_—:> T

808D [::> Pagina Operativo y de programacion - [::>
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Breve instruccién 808D |nf0rmaCIOn ad|C|Ona| de Ia OPTIMO

Maschinen - ALEMANIA

. i » SECUENCIA
En los "datos de configuracion = & s AiiEnaas _ 3 N
locales" en los parametros Metuork canfiguration Paso 2 Establecer la direccion IP estatica
Local data
relevantes. del PC.
Protocol:
(D DHCP estd establecido en Copt. nae: Asegurese de PC / PG esta conectada
"No” 1P ackices s "' 19 [ 1 mediante un cable de red al puerto X130 PPU .
0 Subnet nashk: 255 255 0 Eth t t Connect using
@ direccion IP y la makmag ernet trasera. & tei(R) 82575LM Gigaht Netwark Connaction
mascara de subred se pueden Thie cormectnn umes e filling 1ems Gt}
establecer de forma % "% Clartfor Mieroach Metworks 5
. . j ) . . ¥ {8005 Packst Schacier
arbitraria segun las Abra la configuracion de conexion de red del A e o Sea e s ot
necesidades. (Derecho dada R S PC, enlas "p_ropiedades de conexion de area e b s T
s6lo como un ejemplo) ry e local", seleccione "Protocolo de Internet (TCP ¥ — ptoret Proco Verson 4 (TGP -
e n
S T ot e | version /'1P) e [ | i
Y haga doble clic en “Propiedades”. e : ;
‘rarmmission Cortrel Protocol/Intemiet Protocal, The defaul
wikle arsa netwark protocol thal provides communication
acm3s dveme nierconnected networks
Ok, || Cance |
ol 2013007701
“Los datos de configuracion Lossl: deta
local" establecer termine, pulse e it - -
el botén 'Guardar' para activar - o © En el cuadro de dialogo, seleccione "Usar la T T Uk 5~ —
el conjunto de datos. Enpt. name: siguiente direccion IP" y rellene el requerido Gereral
IP address: 18 18 18 1 H HPA Yiou can get 1P pettings assigned automatically if vour netsork supports
Subnet nash: 255 2558 @ DIreCCIon IP :smrzmt:n:w;:";;mmam your neswork administrator
Save Gateuay: (A la derecha solo se da como ejemplo) PRI
S I H "OK" | t | @ Us= the folloveng TP address:
Cuando se visualiza el "final de eleccione para completar fa ke R
almacenamiento de datos", el configuracion. i 220000
. ., el gatevway:
efecto de activacion de datos
de entrada. NAC address: 00-1-06-13-0-a Lo s e P s s
' Preferred DRE servern:
Service | Seruice Service e Nota: La direccion "10.10.10.2" ajuste se basa AT ERE i
en el primer paso en la direccién IP de la PPU. Vakdte sttrgs g et pom—
PPU y la direccion IP del PC deben Ca Do)
mantenerse en el mismo segmento de red. :
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Breve instruccion 808D

Informacion adicional de la

OPTIMO

Paso3 En PC crear una carpeta compartida.

En cualquier lugar en su PC crear una nueva carpeta con un nombre sencillo (no
utilice caracteres especiales). En este ejemplo se crea una carpeta con el nombre
“Prueba”. Una vez creado, haga clic en la carpeta y seleccione “Propiedades”.
Continuacion, seleccione en el menu desplegable “Compartir”.

f Pesmissions for TEST

Gerwrdl| S | Bacurly | Previous Vermons | Custoniss ‘ Sheie Femissiorn

Metwork Fie and Falder Shatng Growp ariseames

TEST

A& Everyune
| -

.‘*.1;;

Metwerk: Fally
LODGEMARK-FCisen jodge mark \Desaop \ TEST

Adwanced Shanng

Sel custiom permissions . ceate multipls pfares, and sel olher
advanced shaing optiors

Password Protection

Pacple musl higve & ussr socour Bnd pasdword or s
compuler 1o acoeis iared ioidsn

To change thes setting, use-the: fetwor: and Shanng (#fiter

En la ventana de dialogo, seleccione “Uso

compartido avanzado” A continuacion,

compruebe “Compartir esta carpeta”

A continuacién, seleccione “Permisos” y marca
“OK” -

para activar la configuracion. En esta carpeta se

“Control total” Seleccionar “OK” - Cerrar”

puede poner un poco de programa de mecanizado.

808D
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SECUENCIA
En la “Configuracion de a P—
. ” EB13/687 B2
la unldad de red ) Hetwork dreive configuration
Introd_uzca el nombre de — :
usuario de PC de v
usuario, contrasefia, y la =
ruta de la carpeta Si su PC no establece el nombre de
compartida donde esta. usuario y contrasena
De act{grdo al formato No es necesario para entrar
requerido.
—
User: fpoH TH IS TRATOR :>
Direccién IP del servidor Passuo |
Nombre de la accion: el Path: [r710 30 10 2mesT
nombre de la Carpeta Exanple: //Server/Share name 7
E | compartida W&
Nota: Utilice la tecla
“Tab” para cambiar
entre los diferentes
cuadros de tareas.
Add Pulse el botén “Afiadir Drive” SK para afiadirlo a la letra de unidad
drive especificada
. ) ANl abiasay iz
Después establecido con | N .......
éxito, se visualiza la pantalla  orive: T /10101827
de “unidad de red anadido =
correctamente”, mientras
que la trayectoria del sistema
se escribe automaticamente
en la ventana de “unidad”.
User JADM TH ISTRATOR 1
Password F’iiilvl-l I
Path: /410,18, 18 . 2/TEST
|
r/Share name
-bietvm-k drive added mfullp
Pagina | | | l ‘




Paso 4 Afadir la unidad de red en el lado PPU para activar la carpeta
compartida, y el procesamiento en linea

Het drv. ENla pantalla de “configuracion de la unidad de red” seleccionar “DRV neto. Config “.
config.
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. . . SECUENCIA
Si la conexién se pierde QB 12:27:57
X Jog 2813/07/82
seleccionar la ruta de la L — Ahora puede ver el
unidad y pulse el botén Dy e Xe oo 77181010 3 contenido de la carpeta
“Conectar’. SK i I compartida con todos los
programas de mecanizado.
Connect
Esto volvera Se puede seleccionar el
Stoblo € Ia a ., archivo que necesita para
es,?pgc/e; g conexion ik I 1 ejecutar en el modo AUTO,
co : i haga clic en “Exe.
s O | ] Ejecucién”.
Esto se muestra con el texto ™™ ' J
“ 2 ST = le: //Server/Share name
COneX'on tUVO eXItO .l:onnoctiun succeeded ! ) Back
\'-—_—I/ | | ‘ | | Ext. exe-
cution

Pulse el bot6én “Program Manager”

Pulse “netwo.

Conducir’SK para entrar s
en la interfaz de unidad de RS
red.

I:,_-_! Netwo.

drive

Pulse la tecla “Enter” para abri
unidad de red a PC / PG.

=
INFUT RES: %

[DELY pgf key to delete file

El sistema pasara
automaticamente al modo
AUTO, seleccione el
programa de control
numeérico apropiado.

Presione el botdn
“Cycle Start” para la
operacion de
mecanizado.

Time Esett

cul ion

s

Tupe Lenath Date

Search

mover archivos.

808D
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Nota: También puede utilizar la “copia”,
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12:31:38
3 B2

Ext. exe
cut ion

Date Tine

..
nilling_deno_part_1 npf

1.46 KB 11/12/81 21:24:48
Emllling__dum_parr._a npf 1.24 KB 11712581 22:39:18
B milling_deno_part_3 wmpf 4.29 KB 11/11/23 Z1:52:16
B turning dewo_part 1 wpf 1,34 KB  B0/03/18 BS:05:24
turning_deno_part_2 npf 1.18 KB  B0/83/18 B5:85:30
turning_deno_part_3 npf 2,67 KB 13/04/17 89:01:32
RCS: A Free: Z5624.24 MB

[DELY g key to delete File

=l . .
M2 AR
HE : \NPFA\TURHING_DENOD_PART _1.MPF SIEMENS &
¥ Reset ROV function
wes Pesition Dist-to-go  T,F,S
Ausxcili

¥ g 9@ e m Flact o
VA @.0eg o ™
Gi GEBECE ) 68 Tine

counter

Block dizplay

GBB G908 GYS G4B G711
LIMS=d5881

T1 D17

G2E HB3 MBBT
GOB X608 ZBY

GB1 ¥X-2 FB.35%

Gan Z21

Current progran :TURNING_DEMO_PART_1.HPF

| ™8 sinu. E If;ngel

pasta” para lograr “NC”, “USB” y “unidad de red”

Operativo y de programacion -
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Una unidad de red compartida se puede hacer usando una
ethernet conexion entre el PC y el PPU por lo que la
transferencia y copia de seguridad de los programas de control
numeérico se puede realizar mas facil.

El PPU tiene una ayuda en linea que muestra el contenido de los documentos
estandar.

Pulse la tecla “ayuda” en la PPU. |:> g,]

EXIT

Presione la tecla “Ayuda” en el PPL|:> = Eﬁ;ic

La informacion de ayuda relacionada con el tema actual se mostrara en la pantalla.

Presione el “Manual de OEM” en el SKPPUT——">  [i&",,

El manual de ayuda en linea de la OEM se mostrara en la pantalla.

Presione el “TOC” en el SK PPU. |:> P Toc

se mostrara la ayuda en linea del manual de Siemens.

808D =
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corte cara
Manual

“De corte de la cara” se utiliza para cortar los materiales de gran tamafio en la cara
rugosa antes de comenzar a maquina.

Paso 1

Pulse la tecla “maquina” en la PPU. :
Pulse la tecla “JOG” en el MCP. |:>

Pulse la tecla “Asist.” SK en el PPL:>

Introducir los valores adecuados en “Plano de retirada” y “distancia de seguridad”.

S

Pulse la tecla “Input” en la PPU para activar los ajustes.

Retraction plane 18.6688 nn
Safety distance 3.6608 nn
JOG - Feedrate 8.688 nn/min
Yariable increment a inc

Dir. of rotation

Padina Operativo y de programacion - [::>
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Paso 2
Pulse “Cutt cara.” SK en PPU. Faii

Introduzca los

[Face mitting ST JEEE datos apropiados

194.8 en la ventana
T 1 D1 “Planeado” de
P T 5 acuerdo con el
97,0 F 308,660 n/nin requisito de
s 1508 . 860 rpn .
D EractiE G o mecanizado.
Mach. rough 1@ - .
- o i Utilice el botén en
ve 6.660 abs el lado derecho de
Z8 @ .000 abs
o s la PPU_ para
vi 97.000 inc seleccionar la
Sz - = ) Z1 - 5.880 inc i
7@  ©.® ?7.0 EIL e = oo trayectoria d(_a corte
DZ 3.808 inc de la herramienta
uz 8,580 inc durante el
mecanizado.

Presione el botén “OK” SK en el PPU

F300.808 S1500.000 M3 G54 E—
CYCLE71(10.0800,0.6606,3.000,-5.6600 ,0.000,0.6000 ,70.000,97.000 ,0.000,3.00 geL.
8,20.68608,2.600,0.560 ,360.000,11,2 .060)1 [
H3a1
Act. wal.
Worlk (MCS )

Asegurese de que el valor de reemplazo en el MCP
es 0%!

Pulse la tecla “Cycle Start” en el MCP. Aju@

la anulacion de la MCP gradualmente a los valores requeridos.

808D =
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SECUENCIA _ _ N
A continuacién se muestra la conexion entre el programa y ventanas de estado
R “Parametros R”
parametros
Pulse la tecla “Offset” clave en el PPE> te
OFFSET
Pulse la tecla “R var.” SK en el PPU.:> |ﬁ
N10 G17 G90 G54 ucs Position Repos offset
Los parametros de célculo se utilizan en un programa de pieza para la asignacion de N20 T1 D1 X -16.0060 o080
valor, y también para algunos calculos de valor necesarios. Los valores requeridos se N30 S2500 M03 M08 o 9 000 8.608 mn
pueden establecer o calculados por el sistema de control durante la ejecucion del N40 GOO X-10.0 YO Z10 S '
programa. Algunas de las funciones aritméticas comunes se muestran a continuacion: ' Z 10 .600 2000 oo
NoB 1 = R2 =00 RS-
Aritmética parametersMeaning 0 N60 STOPRE = -
+ Suma N70 MO0 R §:non0en
RZ B .00800a
-Sustraccién N80 R1 =1 3 gggggg
*Multiplicacion N90 STOPRE RS 0 .008080
N100 MO
/Divisiéon Ra £BB86e
aual N110R2 =2 5 ‘:-aamaa
= lguales :
9 N120 N130 Rz 0.088000
. . R3 E
Sin () Sine STOPRE M00 Re e
CcOoSs () Coseno N140 R3 = R1 + RS 0 .apDaee
TAN () Tangente R2 N150 H AR
RO 0.000000
ASIN () Arcoseno STOPRE N160 Ri 1.0080008
DA R2 2 .606068
ACOS () Arccosine GO0 X=R3 R3 0008000
Ra. 8 .0060688
ATAN2 (, ) Arctangent2 N170 M30 R5 0.808068
SQRT () Square raiz
Ra 8. 60a00a8
ABS () Valor absoluto ¥ RL 1.060068
R2 2606066
Nota: R3 3.0600000
. wcs Position Repos of fset R4 8 .0aa000
parada de reprocesamiento " 3 990 e RS . oEB0ED
Programacién del mando STOPRE en un bloque dejara de preparacién de la secuencia ' 0,508
y de amortiguacioén. El siguiente bloque no se ejecuta hasta que todas las secuencias Y B.0006 ’
previamente y guardado bloques han sido ejecutadas en su totalidad. El bloque 7 10 999 0.808 nn
precedente se detiene en parada precisa (como con G9). :
808D C—) Pagina Operativo y de programacion - =)
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SECUENCI
A

Puede cambiar el tiempo en el control, si es necesario, cuando los
relojes de los cambios de horario de verano al horario de invierno.

Pulse la tecla “Shift” y “alarma” en la PPU smultaneam@ gl +“’§

Asegurese de que la contrasefa se establece en el nivel de acceso “cliente”.

Pulse la tecla “HMI” en el SK PPU|:> B Hmr

Presione el “tiempo de la fecha” SK en %
—1 Date
& time

Date and Tine

Date and Tine setting

Current 2612784 /25 15:12:26
Format YYYY/HH DD HH :MM : 55
Hew BeBa /o0 /o8 B8 @8 ;00

Introducir un nuevo “Date” y “Time”.

Date and Time

Date and Time setting

Maschinen - ALEMANIA

Date and Time

Date and Time setting

Current 2812/84 /25 15:14:25

Format WYY/ MH/DD HH:MH:55

Hew 2812 /4 /26 15 3115 136,
Pulse el boton “Cancelar” SK en el PPU para abm> X

operacion.

Guar “Guardar datos” permite que el sistema completo para realizar
dar copias de seguridad en la tarjeta CF sistema de modo que existe
G una copia de seguridad a disposicion del operador.

Pulse la tecla “Shift” y “alarma” en la PPU smultaneam@ gl +‘£

Asegurese de que la contrasefa se establece en el nivel de acceso “cliente”.

] » 5
Pulse el botén “Guardar datos” en el SK@ o

Machine configuration

Ho . Axls brdex Hane fexis tupe Drive number J

Message

Do wou want to save the data 7
Was ==33> then ‘0K’ -—

HOTICE 1t
Thiz function iz only available in NCK_RESET

Ho ==33 Press ‘Cancel’

Saving conprises data areas:
= Hachine and setting data
= Tool offset data list
= H varishles
= Monitoring and runtime data
= Work offsets
= Workpiece programs and cycles

Presione el boton “OK” SK en el I1:> e Y

Current 2012/84/25 15:14:25
B t Y'Y HM /DD HH : HH : 55 e
orna tH H . ’
Do not operate or suitch off 1 Mientras que el control esta guardando
Hew ZH1Z g4 25 15 Jis == % datos en el sistema, no opere o apague el
- control!
Presione el boton “OK” SK en el H:> wx Y [
808D C—)y Pagina Operativo y de programacion - =)
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Cuando un equipo dispone de una caja de cambios manual sobre el husillo, es la
responsabilidad del operador para cambiar de marcha en el lugar correcto en el
programa de pieza.

Si el fabricante de la maquina herramienta ha montado una caja de cambios
automatica, los siguientes codigos M se pueden utilizar para cambiar de marcha en el
programa de pieza:

escalones de reduccion M40, M41, M42, M43, M44 y M43 estan disponibles.

engranajes M40Automatic
Seleccion etapa M41Gear 1

etapa M42Gear 2
etapa M43Gear 3
etapa M44Gear 4

etapa M45Gear

5Ejemplo:

El fabricante de la maquina herramienta especifica un rango de velocidad para cada
etapa de engranaje:

S0 ... 500 El escalon de — M41

reduccion 1
S400..1200 El escalon de — M42

reduccion 2
S1000..2000 El escalénde — M43

reduccion 3

Si el operador es seleccionar manualmente la fase de engranaje en el programa de pieza,jes
responsabilidad del operador para seleccionar la fase de marcha correcta de acuerdo a lajvelocidad
requerida.

808D {::> Padina Operativo y de programacion -
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Informacion adicional Parte 2

Descripcion

Esta unidad se describe cémo crear un programa de pieza, editar el programa de pieza
y conocer a los comandos mas importantes CNC requeridas para producir una pieza

0

de trabajo.

Conteni
do

il
D
-

subprograma

Polar
coordenada

808D

Aditivo
vidiee
cooofrfdsi
entaste

CooUrsdei
nrcomio
inrotetarftai
ocne ROT

Prégofe
al
academi

Program
a
saltar

Program
a
omitir

maquina

cepedaira
doter

sistema

Fin

=

SECUENCI
A

X 16 . 660
Y 16 . 6060
Z 50.0008

MDI - Block
EB G54 X1 Y18 Z581

==gof==

Pagina

Utilice MDA para mover el eje a una posicion fij

Pulse la tecla “maquina” en la PPU.

Pulse la tecla “MDA” en el PPU.

Maschinen - ALEMANIA

En el modo MDA, se puede introducir y ejecutar unica y multiple
lineas de codigos NC.

(&

—
—> =

Introducir cadigo NC correcta para mover el eje en la posicion deseada.

Asegurese de que la correccion del avance en la MCP esta al 0%

Pulse el botén “START” en el MCP para ejecutar la |:'> -

rograma de
P Iag MDA.

Gire la correccion del avance en el MCP gradualmente hasta el valor requerido.

16:44 :36
2812/84/28

SIEMENS s

function

Auxiliary
D 1 function
0,09 1@0% Axis
10176.225 mnm/min _foedrate
A,8 1o8x
8.8 8 file

Dalete
file
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La funcion M inicia operaciones de conmutacion, tales como "Refrigerante ON / OFF".
Varias funciones M ya se han asignado una funcionalidad fija por el fabricante CNC. Las
funciones de seguimiento aun no asignados estan reservados para el uso libre del
fabricante de la maquina herramienta.

Con funciones H, el significado de los valores de una funcion H especifico se define por
el fabricante de la maquina herramienta.

M cédigos y funciones H creados por el OEM deben ser respaldados por el fabricante de
la maquina herramienta.

M especificada | Explicacion M especificada| Explicacion
funcion funcion
MO programa para dejar de | M6 Cambio de herramienta
M1 programa con las M7 / M8 refrigerante en
condiciones de
parada
M2 fin del programa M9 fuera de refrigerante
M30 programa de fin y de M40 Seleccione el
nuevo al principio escalon de
reduccion
automatica
M17 subprograma fin M41 M45 ~ engranaje de husillo de
cambio
M3 /M4 /M5 | Huso horario / antihorario
/ Stop
808D ::)

Pagina

Maschinen - ALEMANIA

subprograma

Se utiliza frecuentemente secuencias de mecanizado, por ejemplo, ciertas formas
de contorno, se almacenan en subprogramas. Estos subprogramas se llaman en los
lugares apropiados en el programa principal y luego ejecutados.

Subprograma de posicién de los cuatro bolsillos.

Ejemplo

La estructura de un subprograma es
idéntica a la del programa principal, pero un
subprograma

contiene M17 - final del programa en el tltimo bloque de secuencia theprogram. Esto
significa Un retorno a nivel de programa
en el que el subprograma se llama.

El subprograma se debe dar un nombre Unico que le permite seleccionar entre varios
subprogramas. Cuando se crea el programa, el nombre del programa se puede
seleccionar libremente.

Sin embargo, la siguiente regla debe observarse:

El nombre puede contener letras, numeros y guiones bajos, y debe ser de entre 2y 8
caracteres de longitud.

Ejemplo: LRAHMEN7

Operativo y de programacion -
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Programa
principat Secuencia

PRINCIPAL
FNTINUITT AL
409

L & subprogram
| a
N20L10; :
llamada L10
N10 R1 =34
N20 X ... Z ....
R
\' e
N80 L10; M17
llamada
F |

M30

Los subprogramas se pueden llamar desde un programa principal, y también de otro
subprograma. En total, hasta ocho niveles del programa, incluyendo el programa
principal, estan disponibles para este tipo de llamada anidada.

808D ::)
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Coorden
adas
polares

Ademas de la especificacion comun en coordenadas cartesianas (X, Y, Z), los puntos de
una pieza de trabajo también pueden ser especificados usando coordenadas polares.

Las coordenadas polares también son utiles si una pieza de trabajo o una parte de ella
se dimensiona de un punto central (polo) con la especificacion del radio y el angulo.

Las coordenadas polares se refieren al plano activado con G17 a G19. Ademas, el tercer
eje perpendicular a este plano puede ser especificado. Al hacerlo, las especificaciones
de vacios se pueden programar como coordenadas cilindricas.

El radio polar RP = especifica la distancia del punto al polo. Se guarda y so6lo debe ser
escrito en bloques en los que se modifica, después de que el poste o el avién ha sido
cambiado.

El angulo polar AP = se refiere siempre al eje horizontal (abscisa) del plano (por
ejemplo, con G17: eje X). indicaciones de angulo positivo o negativo son posibles. El
angulo positivo se define como sigue:

A partir de la direccion positiva de eje X'y gira CCW.

Se guarda y s6lo debe ser escrito en bloques en los que se modifica, después de que el
poste o el avidn ha sido cambiado.

Pagina Operativo y de programacion - {::>
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Teoria basica
G110Pole
(en el plano,
por ejemplo, con G17: X/Y)
(Cuando se utiliza G110, por favor, tome siempre la posicién actual de la
herramienta como punto de referencia para especificar el nuevo polo)
G111Pole especificacion en relacion con el origen de la pieza de trabajo actual
sistema de coordenadas (en el plano, por ejemplo con G17: X/Y)

especificacion G112Pole, en relacion con el Ultimo polo valido; conservar

especificacion con respecto a la posicion de consigna ultima programada

avion

ejemplo de programacion
N10 G17; X/Y avion

N20 G111 X17 Y36; coordenadas polares en el actual

AP = 45 RP = 50coordinate

pieza de trabajo

sistema

N80 G112 X35.35 Y35.35; nuevo polo, en relacién con la ultima pole un

AP = 45 RP = 27.8polar coordinar

N90 ... AP = 12,5 RP = 47,679; polar coordinar

N100 ... AP = 26.3 RP = 7.344 Z4; coordenadas polares y eje Z (= cilindro coordinar)

‘" Punto definido por RP,

> 1

Ejemplo G17: plano X/

808D =
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La pieza de trabajo programable offsets TRANS y ATRANS se puede utilizar en los
siguientes casos:

O Pararecurrentes formas / disposiciones en las diversas posiciones sobre la pieza de
trabajo.

O Al seleccionar un nuevo punto de referencia para el dimensionamiento.

Esto resulta en la pieza actual sistema de coordenadas.

TRANS X ... Y ... Z ...; programable offset (absoluta)

ATRANS X...Y ... Z ...; decalaje programable, aditivo a los actuales
offset (incremental)

TRANS; sin valores, borra comandos para viejos compensar
ejemplo de programacion
N20 TRANS X20.0 Y15.0programmable

compensado L10subprogram llamada

TRANS Y

=¥

T TRANSX...

Operativo y de programacion - [:I}
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CooUrsdei
nrate
inrotetarftai
ocne ROT

La rotacion ROT programable, AROT se puede utilizar:

La rotacion se realiza en el plano actual G17, G18 o G19 usando el valor de RPL = ...

especificado en grados.

PUTREFACCION RPL = ...; rotacién programable compensar (absoluto).
AROT RPL = ...; decalaje programable, aditivo al desplazamiento existente ROT
(incremental); sin valores, borra comandos para viejos compensar
N10 G17
N20 AROT RPL = 45additive rotacién de 45
grados L10subprogram llamada
: G17 * G18 3 G19
b | s % B .
S|y Sy NN |
X z ¥

808D =
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Un factor de escala se puede programar para todos los ejes con la escala, ASCALE. El
camino se amplia o reduce por este factor en el eje especificado. El sistema de
coordenadas definido actualmente se utiliza como referencia para el cambio de escala.

ESCALA X ... Y ... Z ...; rotacion programable compensar
ASCALE X ... Y ... Z ...; decalaje programable, aditivo al
desplazamiento existente (incremental)

(absoluto)

Si un programa contiene ESCALA o ASCALE, esto se debe programar en un bloque
separado.

Ejemplo de
programacion N10
G17
N20 X2.0 ESCALA Y2.0; contorno se agranda dos veces en Xy
Y L10subprogram llamada
Y
b pieza de
gieza de trabajo
Pagina UpEIduvu y ug proyidiniauiuil - [::>
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PrUogse
rarm

ienxTear
mfapclLe

Esto se describe y analiza el desplazamiento, giro de coordenadas aditivo, escalado
funciones mencionadas anteriormente.

El mecanizado de dibujo dimensién de destino y el efecto final son los siguientes:

Dibujo 1 - mecanizado original
de la pieza de trabajo

Dibujo 2 - coordinar gira 100°

Dibujo 3 - Dibujo ® 2 imagen de espejo
eje X alolargo de

® Coordinar gira 20°
Dibujo 4 - Dibujo ® 3 a lo largo de eje

= Y se mueve 60 en direccion negativa
) agrandar 1,3 veces en
direccion X e Y
60

Scale Factor 1,3

En este ejemplo, la direccién
positiva de la XY eje de
coordenadas es diferente en el
mecanizado de cada ranural

808D
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N10 SUPA Z300 G00 DO

N15 SUPA Y0 G00 X0

N20 G17 71 D1

N25 MSG ( "cambio de herramienta 1")
N30 M5 M9 M0O

N35 F300 S5000 M3 G94

N40 Goo X-28 Y 30

N45 Goo z2

N50 LAB1:

N65 POCKET3 (50, 0, 2, -5, 30, 15, 3,
-28, 30, 0, 5, 0, 0, 300, 100, 0, 11, 5,
»5,3,)

N70 LAB2:

N75 mo1

N80 ROT RPL =-100

N85 LAB1 REPETIR LAB2 P1
N90 mo1

N95 AMIRROR X = 1

N100 AROT RPL = -20

N105 mMo1

N110 LAB1 REPETIR LAB2 P1
N115 AROT RPL = 10

N120 ATRANS Y-60

N125 AROT RPL =-10

N130 ASCALE X1.3Y1.3

N135 LAB1 REPETIR LAB2 P1
N140 M30

Maschinen - ALEMANIA

N10 SUPA — cancelar todos los decalajes ajustables
N15

N20 coordinar G17 avién, herramienta 1 utilizar

N25

N30

N35

N40

N45

N50 LAB1: fresado sefial de inicio

NG65 fresado de ranura rectangular (profundidad 5 mm,
longitud 30 mm, ancho 15 mm, radio de la esquina 3 mm,
de coordenadas de referencia ranura (X-28, Y30), surco eje
longitudinal y el eje X plano angulo de sujecion 0°)

N70 LAB2: fresado signo extremo de la ranura

N75

N80 coordinar gira eje 100° en direccion positiva
N85 el mecanizado de la misma ranura en la nueva
posicién N90

N95 junto al nuevo eje X para cambiar la imagen de
espejo N100 eje de coordenadas gira -20° en direccién
positiva N105

N110 el mecanizado de la misma ranura en la nueva
posicién N115 eje de coordenadas gira -10° en direccién
negativa N120 eje Y de coordenadas mueve 60 en
direccién negativa N125

N130 ranura agrandada 1,3 veces en la direccion X, Y.
N135 el mecanizado de la misma ranura en la nueva
posicién N140 fin

Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D

Informacion adicional Parte

OPTIMO

SECUENCIA

program
a salto

programas NC ejecutan sus secuencias en la secuencia en la que fueron dispuestos
en que se escribieron. La secuencia de procesado se puede cambiar mediante la
introduccién de saltos del programa. El destino del salto puede ser un bloque con una
etiqueta o con un numero de bloque. Este bloque debe estar ubicado dentro del
programa. El comando incondicional salto exige una secuencia propia.

GOTOF + etiqueta: Salto hacia delante (en la direccidn del bloque de final del
programa) GOTOB + etiqueta: Salto hacia atras (en la direccion del bloque de inicio
del programa)

Etiqueta: Nombre de la cadena seleccionada (de pie para el bloque de programa de
salto requerido) o bloque de nimeros

808D

=

programa

Pagina

La ejecucion del

Maschinen - ALEMANIA

N10GO0 X... Z ...

N40 GOTOF labelO; salta a la etiqueta labelO

N70 label0: R1=R2 + R3

N80 GOTOF LABEL1; salta a la etiqueta LABEL1

N90 LABLE2:

M30; extremos de los programas

N110 LABEL1:

N130 GOTOB LABELZ2; salta a la etiqueta LABEL2

ejemplo, salto incondicional

Operativo y de programacion -




Breve instruccion 808D

Informacion adicional Parte

OPTIMO

SECUENCI
A

Saltar
progra
ma

Método 1

codigo; “”

El uso de “;” cédigo
al principio del
bloque puede omitir
esta cadena.

“” También se
puede utilizar para
agregar
comentarios al
bloque.

Consulte la figura
de la derecha para
ver un ejemplo de
uso.

principio del bloque de
programa N95, esta cadena
se saltara sin ejecucion.

N5 G17 G90 G71 G500

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20

N30 Z5

N85 T2 D1 M6; Cambio de

herramienta N9(M®
F300 G94

El uco-de ‘" cddico-n3ara
EHuSO-GE——Co0tigopara

agregar un comentario a la
funcion N85, sin ningun tipo

808D

de influencia en la
ejecucion.

=

método 2

GB1 G566 (8) GBB

M30

Pulse la tecla ‘

8.088 °"™ |51 ‘g._g to0%

“NINC| Block
T cont. !é1 search

Maschinen - ALEMANIA

‘maquina” en la PPU. |:> _E‘
Pulse la tecla “Auto” en el MCP.
—> 2

Pulse la tecla “Prog cont.” SK en el PPU. : NC}, Prog.
H cont.

Pulse la tecla “Prog cont.” SK en el PPU.
|:|, > Skip

i

16:45:36
20812/84/26

SIEMENS Prosrn

Position Dist-to-go T,F,5

Dry run

X 30.000 e e (T ] D 1  feedrate
¢ 156.008 ™= [ pem om e
Z

nn/nin

] Skip

SBL.

active

«
Back

Pagina

Cuando se visualice “SKP” (circulo rojo), la funcion de salto se ha activado.

Después de activar “SKP”, utilizando “/" al principio de la cadena de programa (se
muestra en circulo purpura), la cadena se omitira sin influir en la ejecucion.

Operativo y de programacion - [::>



Breve instruccion 808D

Informacion adicional Parte

OPTIMO

SECUENCIA

Maquina
sistema
de
cCoaolred

Puede usar la calculadora para calcular los valores de los elementos de
contorno, en el editor de programas, correcciones de herramienta y
compensaciones de las piezas de trabajo e introducir los resultados en la
pantalla.

Pulse la tecla “=" SK en el PPU,
=

|

2l8(s] ] ewo| C

4| 5[ 6] 2] ool

afz(3( ]  we

BfL(Ll=] =
808D

=

Pagina

Delete

<«
Back

v

Accept

Maschinen - ALEMANIA
Presione este SK para borrar el contenido de la calculadora.

Presione este SK para salir de la pantalla de la calculadora.

Utilice esta SK para aceptar la entrada y escribir los valores en la
posicion deseada.

Si el campo de entrada ya esta ocupado por un valor, la calculadora
tomara este valor en la linea de entrada.

Utilice la opcién “Aceptar” SK para entrar en el resultado en el campo de
entrada en la posicion actual del cursor del programa de pieza. La
calculadora cierre automaticamente.

Operativo y de programacion -



Breve instruccion 808D Prog rama de é P T I M O

. I Maschinen - ALEMANIA
Programa de ejemplo Dibujo

Descripcion
program

ade
fresado 1

Asegurese de que todos los preparativos y las medidas
de seguridad se han realizado antes del mecanizado!

Esta unidad muestra tres ejemplos de programas tipicos de ciclos de fresado se utilizan
con frecuencia y los correspondientes diagramas de mecanizado con explicaciones
detalladas.

Contenido

A T | ] | P | T T
l | B i Bl s a b B

50

Moliend
ael

El punto de origen de la

programa . # pieza se encuentra en el

- I : o punto ce_ntral de la pieza

| I de trabajo

Moliend Q X |
a
¥y o
programa O =
%
Q
maquina | S
coByollena | @
docomig
PRy
Fin
//\\\
i [E ! .
.z . // M““h.._\
Inforghacién sobre la herramienta: _ o \
T1 Milling

herramienta
herramienta D50
T2 Milling D8

808D C—) Pagina Operativo y de programacion - =)



Breve instruccion 808D

Programa de

OPTIMO

Proceso de

nmecanizada; g, s4 ceo

N20  T1D1; FACEMILL

N30 M6
N40  S4000 M3 M8
N50 GO X-40 YO

; ======== |niciar fresado frontal =========

N70 CYCLET71 (50,1, 2, 0, -25, -25, 50, 50, 0,

1,
,» 0,400, 11,)
N80  S4500

N90 CYCLE71 (50, 1, 2, 0, -25, -25, 50, 50, 0, 1,

,,» 0,400, 32,)

; ======== Cara final fresado ==========
N100 GO 2100

N110 T2 D1; endmill D8

N120 M6

N130 S4000 M3

N140 M8 GO X-13 Y16

N150 GO 22

; ======== |niciar desbaste de
cajera rectangular ==========
N160 _ANF:

N170 POCKET3 (50, 0, 2, -5, 13, 10, 4, -13, 16,

0, 5,0,1, 0,1, 300, 200, 2, 11, 2,5,,,, 2, 2)

; == rotacién adaptable alrededor del eje Z ==
N180 AROT Z90

N190 _FIN:

808D

N10

N20  herramienta 1 es una
herramienta de fresado plano
N30

N40

; ========= |niciar fresado frontal ========
N70  punto de partida (X-25, Y-25), la longitud
y la anchura son 50 mm, velocidad de avance 400
mm / min, a lo largo de la direccion paralela al eje
X para realizar el desbaste. N80
N90  repetir el proceso en el N80, la diferencia
entre los dos: a lo largo de la direccion
alternativa paralela al eje X para realizar el
acabado

; ========= ========= Cara final de fresado

N110 herramienta 2 es cara de la herramienta de
fresado, diametro 8 mm

N120

N130

N140

N150

;=== inicio@ desbaste de cajera rectangular

N160 _ANF: Sefal de inicio Fresado

N170 fresado de ranura rectangular (profundidad
5 mm, length13 mm, anchura 10 mm, radio de la
esquina 4 mm, coordinar ranura punto base (X-
13, Y16), el angulo entre el eje vertical de la
ranura y el eje plano X es 0°), la velocidad de
avance de 300 mm / min, fresado direccion G2,
mecanizado de desbaste, utilice G1 centro ranura
vertical insertar.

; == rotacién adaptable alrededor del eje

Z ==N180 rotacion en direccion positiva

90° N190 _END: Fresado muestra del

callejon

=

Pagina

N200 REPEAT _ANF _ENDP =3

; ====== ======= rotacioén Cancelar
N210 PUTREFACCION

N220  S4500 M3

rectangular =========

N230 _ANF1:

N240 POCKET3 (50,0, 2, - 5, 13, 10, 4, -13, 16,
0,25,0,1,0,1, 300, 200, 2,2, 25,,, 2, 2)

; == rotacién adaptable alrededor del eje Z ==

N250 AROT Z90

N260 _END1:

; = Repita la caja rectangular de fresado
3 veces

N270 REPEAT _ANF1_END1P=3

N280 PUTREFACCION

; ======== Cancelar rotacion =========

Operativo y de programacion -
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====N210 cancelar todos los

comandos de rotacion de coordenadas

N220

; === inicio(l) acabado caja rectangular ===
N230 _ANF1: Senfal de inicio Fresado

N240 fresado de ranura rectangular (dngulos de
profundidad \ longitud \ anchura \ esquina radio \
punto base \ de esquina son los mismos que los
parametros anteriores), avion feedrate300 mm /
min, direccion de la profundidad feedrate200 mm /
min, fresado direccion G2, el mecanizado de
acabado.

; == rotaciéon adaptable alrededor del

eje Z ===N250 rotacién en direccién

positiva 90° N260 _END1: Muestra de
fabricacion de listones

N270 repetir la operacién N230 N260 ~ tres
veces N280 cancelar todos los comandos
de rotacion de coordenadas

; ===== Cancelar rotacion ===========



Breve instruccion 808D

Programa de

OPTIMO

mecanizado ProcessDrawing
N290 GO X0 YO

N300 POCKET4 (50, 0, 2, -5, 7,5, 0, 0, 2,5, 0,1,
0.1, 300, 200, 0, 21, 2,,, 4, 1)
N310 S4500 M3

; = Iniciar acabado

caja circular ==============

N320 POCKET4 (50, 0, 2, -5, 7,5, 0, 0, 5, 0,1,
0.1, 300, 200, 0, 12, 2,,, 4, 1)

N330 GO 2100

; ========= iniciar la perforacién ==========
N340 T3 D1; DRILL D3

N350 M6

N360 S5000 M3

N370 GO X0 YO

N380 MCALL CYCLES81 (50, 0, 2, -5, 0)
N390 HOLES2 (0, 0, 10, 45, 60, 6)

N400 MCALL

N410 M30

808D

N290 de vuelta a la pieza de trabajo de punto cero
; ===== Iniciar desbaste de cajera circular =====
N300 fresado ranura circular (profundidad 5 mm,
radio de

7,5 mm, de coordenadas ranura punto base (X0,
YO0), el angulo entre el eje vertical de la ranura y el
eje plano X es 0°), la direccion de fresado es
mecanizado positivo, aspero.

N310

; ===== Iniciar acabado caja circular =====

N320 fresado ranura circular (profundidad 5 mm,
radio de

7,5 mm, ranura punto basico de coordenadas (X0,
YO0), el angulo de sujecion entre el eje ranura eje
vertical y el plano X es 0), la asignacion acabado
mecanizado

0,1 mm, el fresado de direccion es positiva, el
mecanizado de acabado, utilice G1 centro ranura
vertical insertar. N330 GO Z100

; ========= niciar la perforacién
==========N340 3 herramienta es la

perforacion de diametro herramienta de 3

mm N350

N360

N370 de vuelta a la pieza de trabajo de punto cero
N380 profundidad de perforacion 5 mm, utilice
“MCALL” modo de utilizar el comando, significa
posicion de perforacion decidido por los
parametros en N490

N390 comando circular linea de ciclo forma un
agujero (coordenada circular punto central (X0,
YO0), radio de 10 mm, el angulo entre la linea con el
primer agujero y circular punto central y el eje X en
direccion positiva es de 45°, el angulo entre los
orificios es de 60°, circular hoyo nimero 6 —)
N400 cancelar el modo de uso

N410 M30

[::> Pagina
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Asegurese de que todos los preparativos y las
medidas de seguridad se han realizado antes del
mecanizado!

program
ade
fresado 2

El cero pieza se
encuentra en la
esquina superior
izquierda.

50
43,91

Informacion sobre
la herramienta:

T1 Milling
herramienta
herramienta D50
T2 Milling D12 T4
Herramienta de
fresado D10

Operati



Breve instruccion 808D

Programa de

OPTIMO

Proceso de mecanizado

N10  G17 G90 G60 G54

N20  T1 D1; FACEMILL D50

N30 M6

N40  S3500 M3

N50 GO X0 YO0

N60 GO0 z2

; ======= |niciar fresado frontal ========
N70  CYCLE71 (50,1,2,0,0,0,50,-50, 1,
40,, 0,1, 300, 11,)

N80  S4000 M3

N90  CYCLE71 (50, 0,1, 2,0, 0, 0, 50, -50, 1,
40,, 0, 250, 32,)

; ====== ====== jnicio contorno de fresado
N100 T2 D2; MILL FIN

N110 M6

N120 S3500 M6

N130 CYCLE72 ( "SUB_PART_2", 50, 0, 2, -5, 2,
0.1, 0.1, 300, 300, 11, 42, 1, 4, 300, 1, 4)

; ======= |niciar ruta de fresas con la
correccion del radio de ========

N140 T4 D1; fresa radial D10

N150 M6

N160 S4000 M3

N170 GO X55 Y-15

N180 GO Z2

N190 G1 F300 z-8

N200 G42 G1 Y-15 X50

N210 G1 X44 Y- 2 RND =2

N220 G1 Y0 X 22

N230 G40 Y30

N240 M30

808D

N10

N20 herramienta 1 es el fresado de la
herramienta, diametro 50 mm

N30

N40

N50 de vuelta a la pieza de trabajo de punto

; ========= Iniciar fresado frontal ======

N70  punto de inicio (X0, Y0), la longitud y la
anchura son 50 mm, velocidad de avance de 300
mm / min, creces de acabado 0,1 mm, a lo largo
de la direccion paralela al eje X para realizar el
mecanizado de desbaste

N80

N90  punto de inicio (X0, Y0), la longitud y la
anchura son 50 mm, velocidad de avance 250 mm
/ min, creces de acabado 0, a lo largo de la
direccion paralela al eje X para realizar el
mecanizado de acabado

; ===== ======= jnicio contorno de fresado
N100 herramienta 2 es herramienta de fresado
N110

N120

N130 contorno de corte de profundidad 5 mm,
todo acabado asignaciones 0,1 mm, la velocidad
de avance de mecanizado de la superficie y la
direccion de corte 300 mm / min, el uso G42 para
activar la compensacion, utilice G1 hacer
mecanizado de desbaste, acercandose camino es
alo largo de una linea recta, longitud 4 mm , los
parametros de velocidad de avance / ruta /
longitud en la retraccion y el enfoque son iguales.

compensacion de radio

N140 herramienta 4 es cara de la herramienta de
fresado, diametro 10 mm

N150

N160

N170

N180

N190

N200 G42 activar la compensacion de radio N210
comienza a partir de (X44, Y-2) insertar un circulo
inverso, el radio es de 2 mm

N220 (X22, YO0) es el punto de circulo inversa
N230 G40 cancelar la compensacién de

radio N240

Pagina

SUB_PART_2.SPF

G17 G90

GO0 Y3 X3

G2 X3.27 Y-40.91 | = AC (-52.703) J = AC (-
19.298) G3 X46.27 Y-47 | = AC (38.745) J = AC
(54.722) G1 X42 Y-8

Y3 X3

M2; / * final del contorno * /

Maschinen - ALEMANIA
***CONTORNO* **
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Breve instruccion 808D

Programa de

OPTIMO

DrawingMachining

808D

ngate

prsoygsrta

em 3

M5x0.8

Maquina
coMoridlli

25
20

F3E

Programa Parte Parte 2”1

Parte de los ciclos en el programa se toman
como ejemplos en la Secciéon 5, “Crear

LS P L5
5 sz 5
1
' R
I
i
Lo
T
.3
™~ =4 g I g
oo (@ 2|
" Y W 2
ey B.Le =
- ,9’“‘& 40
2l | e
o~
1
29
k)]
56
10

informacién sobre la herramienta
herramienta T1 Milling Herramienta de
fresado D50T5 D5 T2 Milling
herramienta D12T6 herramienta de

perforacién D10 T3

herramienta de fresado D10T7 herramienta

de perforacion D5 T4 Fresado
herramienta D16T8 Tap D6

=

Pagina

Proceso

N10 G17 G90 G54 G71

N20 SUPA Z300 GO0 DO

N30 SUPA G00 X300 Y300

N40 T1D1

N50 MSG ( "Por favor, cambie a la
herramienta N° 1")

N60  M05 M09 MO0

N70  S4000 M3

; ======= Cara inicio de fresado ========
N80 CYCLE71 (50, 2,2,0,0,0, 70, 100, 0,
2,40, 2, 0,2, 500, 41, 5)

N90  S4500 M3

N100 CYCLET71 (50, 2, 2,0, 0, 0, 70, 100, O,
2,40, 2, 0,2, 300, 22, 5)

; ======== cara final de fresado ========
N110 SUPA Z300 G00 DO

N120 SUPA G00 X300 Y300

; ======= ruta Inicio fresado ========
N130 T3 D1

N140 MSG ( "Por favor, cambie a la herramienta

N° 3")

N150 MO5 M09 M0O

N160 F300 S5000 M3 G94
N170 GO0 X-6 Y92

N180 GO0 Z2

N190 GO1 F300 Z-10
N200 G41Y 90

N210 GO1 X12RND =5
N220 GO1Y97 CHR =2
N230 GO1 X70 RND =4
N240 GO1 Y90

N250 GO1 G40 X80

N260 GO0 Z50

; ======== ======== frayectoria final de
fresado

Operativo y de programacion -
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N10
N20
N30
N40
N50 pista: el cambio de herramienta 1
N60

; ======= ======= Cara inicio de fresado

N80 punto (X0, YO), longitud de mecanizado
comenzar: X - 70 mm, Y-100 mm, el angulo
entre el eje vertical y el eje X es 0° creces de
acabado 0,2 mm, velocidad de avance 500 mm /
min, a lo largo de la direcciéon alternativa en
paralelo al eje Y para realizar el acabado

N90

N100 repetir el proceso de contorno N80, la
diferencia en la velocidad de avance es de 300
mm / min a lo largo de la direccion uUnica paralelo
al eje Y para realizar el acabado

N130

N140 pista: el cambio de herramienta 3
N150

N160 la velocidad de avance de 300 mm / min
N170

N180

N190

N200 compensacion de radio de lado
izquierdo N210 circulo, radio de
molienda es de 5 mm N220 pendiente,
longitud de lado de molienda es de 2
mm N230

N240

N250 cancelar la compensacion de radio
N260



Breve instruccion 808D

Programa de

OPTIMO

Proceso de mecanizado

N270 SUPA Z300 G00 DO

N280 SUPA G00 X300 Y300

N290 T4 D1

N300 MSG ( "Por favor, cambie a la herramienta
N° 4")

N310 M05 M09 MO0

; === circular fresado de bolsillo comenzar ====
N320 S5000 M3

N330 POCKET4 (50, 0, 2, -5, 22, 38, 70, 2,5,
0.2, 0.2, 300, 250, 0, 21, 10, 0, 5, 2, 0,5)

N340 S5500 M3

N350 POCKET4 (50, 0, 2, -5, 22, 38, 70, 2,5,
0.2, 0.2, 250, 250, 0, 22, 10, 0, 5, 2, 0,5)

; === bolsillo Circular extremo fresado ====
N360 SUPA Z300 G00 DO

N370 SUPA G00 X300 Y300

N380 T5 D1

N390 MSG ( "Por favor, cambie a la herramienta
No 5")

N400 M0O5 M09 M0O

; ======== ======== ranura de inicio de
fresado

N410 M3 S7000

N420 SLOT2 (50, 0, 2,, 3, 3, 30, 6, 38, 70,

20, 165, 90, 300, 300, 3, 3, 0,2, 0, 5, 250,

3000,)

808D

N270
N280
N290
N300 pista: el cambio de herramienta 4
N310

; ==== circular fresado de bolsillo comenzar ===
N320
N330 fresado de ranura circular (profundidad 5
mm, radio de 22 mm, la coordenada central de la
ranura (X38, Y70), tolerancia de acabado 0,2
mm, plano de mecanizado velocidad de avance
de 300 mm / min, la profundidad de mecanizado
avance 250 mm / min, el fresado en direccion
positiva, a lo largo de trayectoria helicoidal
insertar hacer mecanizado de desbaste,
trayectoria helicoidal radio de 2 mm, insertar
profundidad 0,5 mm)
N340
N350 repetir el proceso de fresado N370, la
diferencia es la tolerancia de mecanizado.

; ==== bolsillo Circular extremo fresado ===
N360
N370
N380
N390 pista: el cambio de herramienta 5
N400

; ======== ======= ranura de inicio de fresado

N420 ranura de fresado (profundidad 3 mm, de
mecanizado 3 ranuras, el angulo de ranura 30°,
anchura de la ranura 6 mm, de coordenadas basico
centro de la circunferencia (X38, Y70), basico
circulo de radio 20 mm, angulo inicial 165°, ranura
angulo incremental de 90°, la profundidad de
mecanizado avance 300 mm / min, velocidad de
avance plano de mecanizado 300 mm / min,
fresado direccién G3, borde de la ranura tolerancia
de acabado 0,2 mm, formas completas de
mecanizado, mecanizado de acabado avance 250
mm / min, velocidad de la velocidad del husillo
3000 r/ min

[::> Pagina

N430 SUPA Z300 GO0 DO

N440 SUPA G00 X300 Y300

; ====== ====== nicio del contorno de fresado
N450 T2 D1

N460 MSG ( "Por favor, cambie a la herramienta
Ne 2")

N470 M0O5 M09 M0O

N480 S5000 M3

N490 CYCLE72 ( "SUB_PART_3", 50, 0, 2, -5,
5,0, 0, 300, 100, 111, 41, 12, 3, 300, 12, 3)

; ====== Contour extremo fresado =======
N500 SUPA Z300 GO0 DO

N510 SUPA G00 X300 Y300

; = Rectangular fresado de bolsillo comenzar ==
N520 T2 D1

N530 MSG ( "Por favor, cambie a la herramienta
Ne 2")

N540 MO5 M09 M0O

N550 S6500 M3

N560 POCKET3 (50, 0, 1, -3, 40, 30, 6, 36,
24,1, 15, 3, 0,1, 0,1, 300, 300, 0, 11, 12, 8, 3,
15,0, 2)

N570 POCKET3 (50, 0, 1, -3, 40, 30, 6, 36,
24,1, 15, 3, 0,1, 0,1, 300, 300, 0, 12, 12, 8, 3,
15,0, 2)

; == bolsillo rectangular extremo fresado ==

Maschinen - ALEMANIA

; ====== ====== jnjicio del contorno de fresado

N460 pista: el cambio de herramienta 2

N470

N480

N490 contorno de profundidad de corte 5 mm,
superficie de avance de mecanizado 300 mm / min,
direccion de corte velocidad de avance de 100 mm
/ min, utilice G41 para activar la compensacion,
utilice G1 hacer mecanizado de desbaste, de vuelta
al plano de mecanizado al final del contorno,
trayectoria de aproximacion es a lo largo de un
cuarto circulo en el espacio, longitud 3 mm, los
parametros de velocidad de avance // ruta / longitud
para la retraccion y el enfoque son iguales.

; ====== Contour extremo fresado =======

N510

; = Rectangular fresado de bolsillo comenzar ==
N520

N530 pista: el cambio de herramienta 2

N540

N550

N560 rectangulo fresado ranura (profundidad 3
mm, longitud 40 mm, ancho 30 mm, radio de la
esquina 6 mm, punto de base de la ranura de
coordenadas (X36, Y24.1), el angulo entre el eje
vertical de laranuray el eje plano X es 15°),
tolerancia de acabado 0.1 mm , mecanizado de la
superficie de avance y la direccién de corte
mecanizado es 300 mm / min, el fresado en
direccion positiva, mecanizado de desbaste, utilice
G1 centro ranura vertical insertar. N570 repetir el
proceso de fresado N600, la diferencia es la
tolerancia de mecanizado.

; == bolsillo rectangular extremo fresado ==

Operativo y de programacion - [::>



Breve instruccion 808D

Programa de

OPTIMO

Proceso de mecanizado

N580 SUPA Z300 GO0 DO
N590 SUPA G00 X300 Y300
; centrado comenzar

N600 T6 D1

N610 MSG ( "Por favor, cambie a la
Né2amikitta M0S8"M00

N630 S6000 M3

N640 Y24.1 GOO Z50 X36

N650 MCALL CYCLES2 (50, -3, 2, -5, 0, 0,2)
N660 HOLES2 (36, 24.1, 10, 90, 60, 6)

de perforacion (en diferido

N670 X36 Y24.1

N680 MCALL,; llamada modalAPAGADO

; ========= centradofinal =========

de inicio

N690 SUPA Z300 GO0 DO

circular

N700 SUPA G00 X300 Y300

; ========= perforacidniniciar ==========

N710 T7 D1

N720 MSG ( "Por favor, cambie a la herramienta No hay 7" )

llamada

N730 MO5 M09 M0O

N740 S6000 M3

N750 MCALL CYCLES3 (50, -3, 1,, 9,24,, 5, 90,
0,7,0,5,1,0,3,5,1.4,0.6, 1.6)

N760 HOLES2 (36, 24.1, 10, 90, 60, 6)

N770 X36 Y24.1

N780 MCALL,; llamada modalApagado

; ========= perforacidnfinal ==========

808D

; ========= centrado comenzar

N600

N610 pista: el cambio de herramienta
N620
N630

N640

N650 CYCLE82 comando de llamada modo activo —
profundidad de perforaciéon 5 mm, ultima profundidad

fresado) se detiene durante 0,2 s
N660 disposicion orificio central circular
de coordenadas (X36, Y24.1), circular radio de 10 mm,

angulo de 90°, el angulo entre los orificios es de 60°,

hoyo numero 6
N670 continuar la perforacion con (X36, Y24.1) como

punto central
N680 cancelar el modo de comando de

N720 pista: el cambio de herramienta 7

N730

N740

N750 CYCLE83 comando de llamada modo activo
— profundidad de perforacion 9,24 mm, primera
profundidad de perforaciéon 5 mm, degresién 90,
Ultima profundidad de taladrado (fresado
retardada) se detiene durante 0,7 s, se detiene en
el punto de inicio durante 0,5 s, médulos de
alimentacion primera perforacion es 1, seleccione
eje Z como eje de la herramienta, tipo de
mecanizado se retrasa fresado, eje de la
herramienta es el eje Z, minima profundidad 5 mm,
cada retraccion es de 1,4 mm, profundidad de
perforacion se detiene durante 0,6 s, vuelva a
insertar distancia de plomo de 1,6 mm

N760 coordinar disposicion orificio central circular
(X36, Y24.1), circular radio de 10 mm, se inicia

angulo de 90°, el angulo entre los orificios es de

AAO ol i f LIt el

Pagina

N790 SUPA Z300 G00 DO

N800 SUPA GO0 X300 Y300

; ========= ========= punteando en
Inicio

N810 T8 D1

N820 MSG ( "Por favor, cambie a la
herramienta n ° 8")

N820 MOS0 0A3V00

N850 MCALL CYCLES84 (50, -3, 2,,6,0,7, 5,

,2,5, 5,53,00,0,5,14)

N860 HOLES2 (36, 24.1, 10, 90, 60, 6)
N870 X36 Y24.1

mm

N880 MCALL,; llamada modalApagado
velocidad y el golpeteo

; ========= Tapp|ngf|na| —=========
N890 SUPA Z500 GO0 DO

perforacion incrementales

N900 SUPA G00 X500 Y500;

; ========= Mover a la posiciéon de cambio Readya
coordenadas se inicia el proximo programa o repeticion =========

de 10 mm, se inicia angulo de 90°,
N910 M30

Maschinen - ALEMANIA

N820 pista: el cambio de herramienta 8
N830

N840

N850 CYCLES84 de revision de modo — activo
profundidad Rilling

6 mm, ultima profundidad del roscado (fresado
retardada) se detiene durante

0,7 s, después del ciclo, el cabezal se detiene M5,
mecanizado de roscas dextrorrotacion, tamario 2

, La posicion de parada del cabezal es 5°, la

la velocidad de retraccion del husillo son 5 r / min,
seleccionar eje Z como el eje de la herramienta, la

profundidad 5 mm, un valor de retraccion es de 1,4

N860 arreglo orificio central circular de
“““““ (X36, Y24.1), circular radio
angulo entre los agujeros es de 60°, el

numero de orificio circular 6

N870 continuar la perforacion con X36, Y24.1)
como el centro tocando

N880 cancelar la instruccién de revision de modo
; ========== Tapping extremo =========

; ====== Mover a la posicién de cambio listo
para comenzar el préoximo programa o
repeticion =======

N910

Operativo y de programacion - [::>



Proceso de mecanizado
SUB_PART_3.SPF

G17 G90 GO

DIAMOF Y0 X7

G1Y61.35

G2 X13.499Y86 | =AC (57)J = AC
(61,35) G1 X63 RND =2

YO0

M2; / * final del contorno * /

808D

***CONTORNO**

*k

=

Pagina
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Breve instruccion 808D

Modo ISO

OPTIMO

Modo ISO

Descripcion

Esta unidad describe las funciones operativas de la ISO en 808D, compara las
similitudes y diferencias del cdédigo de mecanizado en el modo DIN y el modo ISO y
muestra como transferir y poner en practica el programa de mecanizado 1SO. Los
ejemplos es el Capitulo modo ISO se puede ejecutar en el modo 808D ISO.

Contenido

YO ASI
selector de
funciones

codigo
ISO
explicacion

programa de
ISO
transferencia

0K
808D f::} Pagina ’ | | I | -
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Teoria basica

YO ASI
selector de
funciones
ser activado durante el funcionamiento.

selector de funcién
ISO

Método 1

Presione el “Sistema - Alarma”, “Shift” + teclas la PPU. |_—r>
Introduccion de la contrasefia del fabricante ( “Sunrise”

Presione el “modo ISO” en el SK CorreqrE>

Un cuadro de dialogo que pregunta si se debe activaq:>
la nueva configuracion. Seleccione la opcion “OK”
SK para activarlo.

A B 214404156
Hachine configuration

Ho. Axis index Hame Axis type Drive nunber

1 1 x Linear axis J

Z Z Y Linear axis

3 E Linsar axis

4

After the new configuration is applied,
a HCK/PLC/HHI restart will be triggered?

Siemens codigos de mecanizado estandar se implementan en el
modo DIN. El 808D también proporciona funciones apropiadas
para la aplicacion de los comandos ISO, pero el modo ISO debe

I50 mode

v

0K



Breve instruccion 808D

Modo ISO

OPTIMO

Breve descripcion de los codigos tipicos, usados frecuentemente 1ISO

Maschinen - ALEMANIA

sistema 808D!

Todos los cédigos ISO descritas en esta unidad
se pueden implementar en el modo ISO del

Descripcion

Comparar
con la norma
DIN

Orientacion (desplazamiento rapido)

Como norma
DIN

lineal en diferencias

Como norma
DIN

plano XY / plano ZX / plano YZ

Como norma
DIN

De entrada en pulgadas / mm

G70/GT71

Correccion del radio de punta de la herramienta
hacia la izquierda / derecha herramienta de
compensacion de radio de la punta / cancelar la
compensacion de radio

Como norma
DIN

Seleccione el sistema de coordenadas de la pieza

Como norma
DIN

Cancelar ciclo fijo

Programacion absoluta / incremental de

Velocidad de avance Fenmm /min/ mm/r

Como norma
DIN

Eje de velocidad

Como norma
DIN

circulo inversa (nota de la forma que debe ser *,
antes de parametro R)

RND

Teoria basica
15:45:42 ISO
Después de pulsar “OK”, el Koo Y it fes explicacion
sistema se reinicia o N e sy s e SO codigo
automaticamente. 1 i % Finour anis |
Después de reiniciar “Sistema - : z : tf",::r :T
Alarma”, pulse “Shift” + de nuevo a 1 sp Spindle
y si aparece el simbolo en el
circulo rojo, el modo ISO ya esta
activado.
codigo I1SO
-— : . GO0
i [mic [ dimifrdre (ol B oo |5 tine |E arenid
G1
Un ISO roja aparece en la parte superior del boton de modo de 1a ISO a la G17/G18/
derecha de la pantalla y se resalta en azul. G19
método 2 G20/ G21
Cuando se utiliza el método 2 para activar el modo ISO, G41/G42/
‘ se saldrd del modo de ISO y volver al modo DIN G40
predeterminado a través del botén “Reset” o después de
terminar el programa de mecanizado.
G54 G59 ~
Inserte G291 en la primera linea del programa de pieza ISO para ser ejecutado e
insertar G290 delante de M30. G80
G90/ G91
N G291 o G291/ G290 G94 / G95
N5 G17 G98 G54 G71 11 comandos
N2@ T1 Hif deben colocarse S
N25 MSG("Tool Ho 1 in use”)T por separado en
N35054800 M3T una lineal
- R
N4@ CYCLE71( 50.00008, 2.06000, 2.00860, O.00GGA, 0.06600, O.0080 )
N45 54500 M3T
Si se muestra la ISO en la parte superior de la pantalla, se activa.
808D C—) Pagina
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Breve instruccion 808D

Modo ISO

OPTIMO

Teoria basica

En el modo DIN, la longitud de la
herramienta se activa
automaticamente, pero en modo
ISO, hay que activar la longitud
de la herramienta a través de
cédigo G.

G431 G44 y G49

Utilice G43 / G44, se
activara el valor de
compensacion de longitud
de herramienta.

G43: Compensacion de longitud :>
de herramienta en

direccion positiva

G44: Compensacion de longitud
de herramienta en direccion
negativa

G49: Cancelar la
compensacion de

longitud

G98 : Ciclo fijo de vuelta

al punto original

G99 : Ciclo fijo de nuevo a punto
R G&80 : Cancelar el ciclo fijo
GO04 funcién de pausa

G04 x5.0 >retardode 5 s

G04 P5 > retardo de 5 ms

808D

—>

HO01 — Valor de desplazamiento 20.0
H02 — Valor de desplazamiento -30.0
HO03 — valor de desplazamiento 30.0
H04 — Valor de desplazamiento -20.0

G90 G43 Z100.0 HO1; Z alcanzara
120,0 G90 G43 Z2100.0 H02; Z
alcanzara 70,0 G90 G44 Z100.0 H03; Z
alcanzara 70,0 G90 G44 Z100.0 H04; Z
alcanzara 120,0

Nota: En el modo DIN, debe abrir la lista de
cédigos H

en la lista de herramientas. Para obtener
informacién sobre el método de apertura, por
favor refiérase a las instrucciones para el
cédigo H en

N5 G90 T1 M06
N10 M3 S2000; de rotacién del husillo
N20 G99 G81 X300 Y-250 Z-150
R-10 F120;después de la perforacion de
orientacion, de nuevo aR
punto
N30 X1000.; después de la perforacion de
orientacion, de nuevo a punto R
N40 G04 X2.0 ;retrasode 2 s
N50 G98 Y-550 ;después de la perforacion de
orientacion, de vuelta al punto de inicio
N60 G380 ;cancelar el ciclo fijo
N70 M5 ; De rotacion del husillo
detener N80 M30

=

Pagina

Cédigo G02 y G03

G02 interpolacion circular en
direccion positiva

GO03 interpolacion circular en direccion
negativa

Puede especificar el punto final del
circulo en la siguiente direcciéon X/ Z para
ambos. También puede describir radios
de circulo con |, J, K parametro
incremental o el uso de R para especificar

radios directamente.

Al especificar circulo radios con el parametro R

Circulos de menos de 180 ° se asigna valores
positivos

(1) —G02 X6.0 Y2.0 R50.0

Circulos mayores que 180 ° se asignan valores
negativos

—>

Maschinen - ALEMANIA

¥
|
100
50R
EOR
60 e
el
40
0 a0 120 140 200 X

Método 1 (utilizar incrementales para describir
radio circular)
G92 Z0 X200.0 Y40.0
G90 G03 X140.0 Y100.0 1-60.0 F300.0
G02 X120.0 Y60.0 1-50.0

Método 2 (parametro uso R para describir
radio circular)
G92 Z0 X200.0 Y40.0
G90 G03 X140.0 Y100.0 R60.0 F300
G02 X120.0 Y60.0 R50.0

Punto final
X6.0Y 2.0

Punto de Y
@ —G02X6.0 Y2.0 R-50.0 partida 1|
!
/
X
Operativo y de programacion - [::>



Breve instruccion 808D

Modo ISO

OPTIMO

Teoria basica
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‘ Breve introduccion de los codigos de ciclo fijo tipicos en el modo ISO.

|
<
4

Se utiliza frecuentemente significados carta de codigos de ciclo fijos tipicos en modo
ISO.
pag. | descripciones Unidad alcance y la nota
Aplicada
X 1Y| Cortar punto final X/ Z G73/G74/G76 G81
absoluta valores de G87 ~/G89
coordenadas
El valor de distancia incremental entre G73/G74/ G76 G81
7 el punto Ry la parte inferior del G87 ~/G89
agujero, o el valor absoluto de
coordenadas de la parte inferior del
orificio
El valor incremental distancia entre el G73/G74/ G76 G81
R plano punto de inicio y punto R o el G87 ~/G89
valor absoluto de coordenadas del
punto R
La profundidad de cada corte G73/G83
Q (Valor incremental)
valor de desplazamiento G76/G87
(Valor incremental)
PAG | El tiempo de retardo en la parte Sra G74/G76/G89 G81
inferior del agujero G87 ~
F La velocidad de avance del corte mm / min G73/G74/ G76 G81
G87 ~/ G89

En 808D, la unidad por defecto del programa ISO
distancia de alimentacion estd mm! (X100 — 100mm)

Nota: cambiar el parametro 10884 = 0, para hacer X100 — 100 um / X100. — 100 mm

808D

=

Pagina

Para el significado de las letras en la programacién de ciclos fijos
| tipicos, consulte la figura de la izquierdal

)

{

4

G73 agujero de perforacion

profunda estructuras comunes de
programacion velocidad rapida:

G73 X-Y-Z-R-Q-F-K

proceso de movimiento:

@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacion intermedia

@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —

ninguna

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacion rapida

G74 revertir golpeando las
estructuras comunes de
programacion del ciclo: G74 X-Y-
Z-R-P-F-K

proceso de movimiento:

@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacién de corte

@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —

de rotacion del husillo en direccion
positiva

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacién de corte

Operativo y de programacion -

G73 programa de ejemplo de aplicacion:
M3 S1500 ; De rotacion del husillo
G90 G99 G73 X0 Y0 Z-15 R-10 F120 Q5

; Después de taladro orientacion primera
agujero, de nuevo a punto RY-50 ; Después de
taladro orientaciéon segundo agujero, de nuevo a punto
RY-80 ;Después de taladro orientacion hoyo 3, de
nuevo a punto R X10 ; Después de taladro
orientacion cuarto agujero, de nuevo a punto R Y10

; Después de taladro orientacion quinto
agujero, de nuevo a punto R G98 Y75; después taladro
orientacion sexto agujero, de nuevo a punto R G80

; Cancelar ciclo fijo
G28 G91 X0 Y0 Z0 ; De nuevo a punto de referencia
M5 ; Parada de rotacion del husillo
M30

G74 programa de ejemplo de aplicacion:

M4 S100 ; De rotacion del husillo

G90 G99

G74 X300 Y-250 Z-150 R-120 P300 F120

; Después de taladro orientacion primera agujero, de nuevo a
punto R

Y-550 ; Después de taladro orientacion segundo
agujero, de nuevo a punto R Y-750 ; Después de taladro
orientacion hoyo 3, de nuevo a punto R X1000 ; Después
de taladro orientacién cuarto agujero, de nuevo a Y- punto
R

550 ; Después de taladro orientacion quinto agujero,
de nuevo a punto R G98 Y750; después taladro orientacion
sexto agujero, de nuevo a G80 punto R

; Cancelar ciclo fijo

G28 G91 X0 Y0 Z0 ; De nuevo a punto de referencia
M5 ; Parada de rotacion del husillo

M30



Breve instruccion 808D

Modo ISO

OPTIMO

Teoria basica
G76 ciclo fijo de mandrinado
estructuras comunes de programacion:
G76 X-Y-Z-R-Q-P-F-K
proceso de movimiento:
@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacién de corte
@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —
husillo direccional parada

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacion rapida

G81 Ciclo de taladrado (perforacion
punto fijo) estructuras comunes de
programacién: G81 X-Y-Z-R-F-K
proceso de movimiento:

@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacién de corte

@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —

ninguna

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacion rapida

808D

G76 programa de ejemplo de aplicacion:

M3 S500
G90 G99
G76 X300 Y-250 Z-150 R-100 Q5 P1000 F120
; Después de la orientacion llevaba primera agujero, a
continuacioén, pasar 5 mm, parada para 1 s en la parte
inferior del agujero, de nuevo al punto R.
Y-50 ; Taladro segundo agujero (el mismo
que primero agujero) Y-80 ; Taladro tercera
agujero (el mismo que primero agujero) X10

; Taladro cuarto orificio (el mismo que
el primero agujero) Y10 ; Taladro
quinto orificio (el mismo agujero as1st) G98 Y-
750; taladro sexto agujero, a continuacién, pasar
5 mm,
parada para 1s en el fondo del agujero, de vuelta a la
posicién de punto plano inicial

; De rotacion del husillo

G8o0 ; Cancelar ciclo fijo
G28 G91 X0 YO0 Z0 ; De nuevo a punto de referencia
M5 ; Parada de rotacion del husillo

G81 programa de ejemplo de aplicacion:

M3 S2000 ; De rotacion del husillo
G90 G99 G81 X300 Y-250 Z-150 R-10 F120
; Después de taladro orientacion primera agujero, de
nuevo a punto R
Y-550 ; Después de taladro orientacion segundo
agujero, de nuevo a punto R Y-750; después taladro
orientacion hoyo 3, de nuevo a X1000 punto R;
después taladro orientacion cuarto agujero, de
nuevo a punto Y-550 R; después taladro orientacion
quinto agujero, de nuevo a R punto
G98 Y-750, Después de perforacion orientacion hoyo 6,
volver a empezar avion
G80 ; Cancelar ciclo fijo
G28 G91 X0 YO Z0 ; De nuevo a punto de referencia
M5 ; Parada de rotacion del husillo
M30

=

G82 Ciclo de taladrado (taladrado
avellanado) estructuras comunes de
programacioén: G82 X-Y-Z-R-P-F-K
proceso de movimiento:

@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacién de corte

@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —

pausa

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacion rapida

G83 Ciclo de taladrado (taladrado

profundo) estructuras comunes de
programacion G83 X-Y-Z-R-Q-F-K
proceso de movimiento:

@ movimiento de perforacion (-Z)
— alimentacién intermedio

@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —

Ninguna

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacion rapida

Pagina
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G82 programa de ejemplo de aplicacion:

M3 S2000 ; De rotacion del husillo
G90 G99 G82 X300 Y-250 Z-150 R-100 P1000 F120

; Después de taladro orientacion primera agujero, parada para 1 s

en la parte inferior del agujero, de nuevo al punto R.
Y-550 ; Perforar segundo agujero (el
mismo que el hoyo 1) Y-750 ; Perforar hoyo
3 (el mismo que el hoyo 1) X1000 ; Perforar hoyo
4 (el mismo que el hoyo 1) Y-550 ; Perforar
quinto orificio (el mismo que el primero agujero)
G98 Y-750

plano inicial

G80 ; Cancelar ciclo fijo

G28 G91 X0 Y0 Z0 ; De nuevo a punto de referencia
M5 ; Parada de rotacion del husillo

M3

G83 programa de ejemplo de aplicacion:

M3 S2000 ; De rotacion del husillo
G90 G99 G83 X300 Y-250 Z-150 R-100 Q15 F120

; Después de taladro orientacion primera

agujero, de nuevo a punto R

Y-550. ; Después de taladro orientacion segundo
agujero, de nuevo a punto R Y-750. ; Después de
taladro orientacion hoyo 3, de nuevo a X1000 punto
R. ; Después de taladro orientacién cuarto agujero, de
nuevo a punto R Y-550. Después de taladro
orientacion quinto agujero, de nuevo a punto R

G98 Y-750. , Después de perforacion orientacion hoyo 6, volver a

empezar avion

G80 ; Cancelar ciclo fijo

G28 G91 X0 YO0 Z0 ; De nuevo a punto de referencia
M5 ; Parada de rotacion del husillo

M30

Operativo y de programacion -

; Perforar sexto agujero, parada para 1 s en
la parte inferior del agujero, de vuelta a la posicion de punto



Breve instruccion 808D

Modo ISO

OPTIMO

Teoria basica
G84 ciclo de roscado
estructuras comunes de programacion:
G84 X-Y-Z-R-P-F-K
proceso de movimiento:
@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacién de corte
@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —
de rotacion del husillo en direccion
negativa

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacioén de corte

G85 ciclo
aburrido

estructuras comunes de programacion:
G85 X-Y-Z-R-F-K

proceso de movimiento:

@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacién de corte

@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —

ninguna

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacién de corte

808D

G84 la operacion se ejecute grafico:

Con G99 comando sin la operacién de la linea
roja con G98 comando con el funcionamiento
delalinea roja

______ »0 oOrigen
r A husillo CW
1 ‘gespués dela
g pausa

punto R

nto Z
PAG husillo CW
después de

la pausa

G85 la operacion se ejecute grafico:

Con G99 comando sin la operacién de la linea

roja con G98 comando con el funcionamiento

delalinea roja

Excepto que el husillo no esta girando en la parte inferior
del agujero, G85 es el mismo que G84

_______ +Q O Origen
A
L
X punto R
L | punto Z

=

G386 ciclo aburrido

estructuras comunes de programacion:

G86 X-Y-Z-R-F-K

proceso de movimiento:

@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacién de corte

@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —

parada del cabezal

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacion rapida

G389 ciclo
aburrido

estructuras comunes de programacion:

G89 X-Y-Z-R-P-F-L

proceso de movimiento:

@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacién de corte

@ Movimiento en la parte inferior del
agujero —

pausa

@ movimiento de retirada (+ Z) —
alimentacion de corte

Pagina
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G386 la operacion se ejecute grafico:

Con G99 comando sin la operacién de la linea roja

con G98 comando con el funcionamiento de la linea

roja

A excepcion de la parada en el fondo del agujero, G86 es el
mismo que

G81

husillo CW
después de la
o pausa
A Origen
1 husillo CW
‘d/espués dela
pausa

punto R

‘\ef‘punto 4

parada del
cabezal
después de
la pausa

o0t - -8

G89 la operacion se ejecute grafico:

Con G99 comando sin la operacién de la linea

roja con G98 comando con el funcionamiento

delalinea roja

Excepto que el cabezal se detiene en la parte inferior del agujero,
G89 es el mismo que G85

Origen

——————— )
A

>0
!
i punto R

¢ dl punto Z

P
Pausa
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Teoria basica

G87 Ciclo fijo de mandrinado [ / ciclo G87 la operacion se ejecute transferenci d La funcién de modo ISO proporcionada por la
inverso aburrido [ grafico: a del . 808D puede operar facilmente el programa 1SO
estructuras comunes de programacion: programa =

existente!
G87 X-Y-Z-R-Q-P-F-L

proceso de movimiento: 0ss
@ movimiento de perforacion (-Z) —
alimentacion de corte ciclo fijo Il —

Transferir archivos ISO en el dispositivo USB a 808D.

@ Movimiento en la parte inferior del

agujero — 1
paradas de husillo arranque <2=!4' . . . . .
® movimiento de retirada (+ Z) del cabezal : Conectar el dispositivo USB con los programas predeterminados archivados a la interfaz
1
operacion manual o alimentacion i’ USB de la PPU.
rapida N
1 “ ”
Posicionamiento de !\ el punto Pulse el SK “USB” en el PPU. |:"> {§ use
el
Husillos => herramientas se -l z
mueven ! Use las teclas de cursor “+ Select” para seleccionar el @ !+ m
| programa que se destaca a continuacion.
- - - alimentacion de .
— corte de ! . - -
| Presione el botén “Copiar” en el SKrPi‘f'> o
alimentacion v
. unto R . “ ”
rapida 0= P Presione el “NC” en SK la PPU. |:,> e
i i AFing- ~—~—~——a_Alimentaciéon manual T X o R
GBT la operacion se ejecute grafico: arranque del Presione el botén “Pegar” SK en el PPU.

- ciclo fijo cabezal —

Un programa ISO especificado se almacena en el sistema de 808D y se puede editar y

ejecutado como se describe anteriormente.
Origen

_______ +Q O arranque del

Paso 2 Hacer los cambios necesarios en los programas 1SO.
| cabezal arl:anque del cabezal

! !

A punto R
: Programas en el modo ISO en el 808D tienen sus propias reglas.
el punto Z ' cambios eren ser tenidos en las posiciones adecuadas para que se
el punto 2 puedan ejecutar los programas 1SO!
El uso de
98 EZLi‘iZlde' cEBIQszaSO @ parada del
cabezal
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Breve instruccion 808D

Modo ISO

OPTIMO

Teoria basica

A partir del programa

programa comun de la
programa comun de la ISO: ISO
Principio es “O” 00001;

el modo ISO qe 808D: GO X50 Y50 Z50 M5
No es compatible con los programas que

programa 808D ISO

00001; Eliminar esta linea de
GO0 X50 Y50 Z50 M5

comienzan con “O” G04 X5 G04 X5
M3 S1000 M3 S1000
codigo H
ool Ky En el modo estandar DIN 808D, debe
| e e L o el mmmmm 2brir la lista H en la lista de
& 11 - — o iy herramientas primera y rellenar los
& 21 0 500600 800 J mmmmm  datos en consecuencia
& SN ] 56 . BEE 5 . Bhg Edges
ﬁ : : : w;:x :::: B 2 métodos comunes
dh [ a8ty 8 LR So (D El uso directo del botén del
[

interruptor ISO
en la PPU para entrar en el modo
ISO.

Delete

tool
T
Search

@ Introducir cédigo G291 en el
modo MDA vy ejecutar. Cuando el
“Reset” no se utiliza, la listaH en la
lista de herramientas esta abierta.

Nota: Cada herramienta sélo se puede utilizar el valor H
correspondiente al borde. En el grafico anterior, T2 H1 no puede ser
ejecutada.

808D [::>

Maschinen - ALEMANIA
La ejecucion del

Paso 3
programa

Asegurese de que el sistema actual esta en el modo ISO!

Asegurese de que todos los preparativos y las medidas de seguridad se han
realizado!

Funcionan como se describe anteriormente.

configuracion de herramienta y la pieza de simulacion — — — prueba de mecanizado.

Etapa 4 La transferencia de los archivos ISO en el 808D en el dispositivo USB.

Conectar el dispositivo USB con suficiente memoria para la interfaz USB de la PPU.

Presione el “NC” SK en el PPU. |:> [N e
Use las teclas de cursor “+ Select” para seleccionar el @ﬁ9 ._|_ -
cion.

programa que se destaca a continua

Presione el botén “Copiar” en el SK@ N ony

Un programa ISO especificado se almacena entonces en el USB y se puede ejecutar
segun se requiera.

Pagina Operativo y de programacion - [::}



Teoria basica

Paso5 Ejemplode
programa

Asegurese de que el sistema actual esta en el modo ISO!

Asegurese de que todos los preparativos y las medidas de seguridad
se han realizado!

808D =

N10 G291

N20 T1M6

N30 N40
G0G54G90G40
M3S1200F200 N50
G43H1250

N60 GOX0Y-70
N70 N80 Z5M8
G1Z-5

N90 G01G41X20D1
N100 GO3X0Y-50R20
N120 G1X-50, R10
N130 Y50, R10
N140 X50, R10
N150 Y-50,

R10 N160 X40
N170 X0

N180 G03X-20Y-70R20

N190 G1G40X0
N200 G0Z50

Nota: Este programa se abre / se sale del
modo ISO con el comando G291/ G290. Se
recomienda utilizar el primer método para
abrir el modo ISO - utilizando el boton
activa el modo ISO en la PPU (descrito

anteriormente)

Maschinen - ALEMANIA
programas ISO se pueden ejecutar en el 808D de la siguiente manera:

N210 T2M6

N220 M3S3000F100
N230 N240
G43H2Z50 GOX40Y-
40 N250 Z20

N260 G81Z-2R10
N270 Y40

N290 X-40 Y-

N300 40 N310

G80 N320

G0z50

N330 T3M6

N340 M3S3000F100
N350 N360
G43H3Z50 G73Z-
20R10Q5 N370 Y40
Y40 N380

N390 N400

X40 Y40 N410

G80

N420 N430 M09
G0G40G90G492100
N440 G290

N450 M30

Operativo y de programacion -



Teoria basica

la programacion estandar de Siemens.

El mecanizado de la misma pieza de
trabajo como se describe anteriormente
(puede ser comparado con el codigo 1ISO).

N10 T1D1M6; herramienta de

fresado del contorno N20

G54G90G40G17

N30 N40

M3S2000M8 G0Z25

N50 X0Y-70

N55 CYCLE72 ("SUB_PART_4", 50, 0, 2, -5, 2,5,
0.1, 0.1, 200, 200, 111, 41, 2, 20, 200, 2, 20)
N60 T2D1M6; pluma, el agujero

central del taladro N70 M3S2500M8

N80 MCALL CYCLES82 (50, 0, 2, 0, 2, 0)

N90 CYCLE802 (111111111, 111111111, 40, -
40, 40, 40, -40, 40,

-40, -40,,)

N100 MCALL

N110 T3D1M6; pluma; agujero taladrado
profundo N120 M3S2500M8

N130 MCALL CYCLES3 (50, 0, 2,
-20,-5,,3,0,5,1,1,1,3,3,0,, 0)

N140 CYCLES802 (111111111, 111111111, 40, -
40, 40, 40, -40, 40,

-40, -40,,)

N150 MCALL

808D

N160 N170

G0G40G90260 MO9MO5

N180 M30
: SUB_PART_4.SPF

G17 G90 DIAMOF
GO X0 Y-50

G1 X50 RND =

10 Y50 RND =10
X50 RND = 10

M2; / * final del contorno * /

X
0

=

Pagina
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Breve instruccion 808D Apé n d iCe é P T I M O

Maschinen - ALEMANIA

Apéndice
Contenido spl
funciones
ﬂ Grupo 1: comandos de movimiento valido modalmente
sol Nombre Sentido
funciones GO0 Marcha rapida
GO01* Interpolacion linear
Fin G02 interpolacion circular en sentido horario
G03 Interpolacion circular en sentido antihorario
CIP Interpolacion circular a través del punto intermedio

Connecticut| Interpolacion circular; transicion tangencial

G33 Roscado con paso constante
G331 La interpolacion de roscas
G332 Hilo de interpolacion - retraccion

Grupo 2: el movimiento no valido de forma modal, habitar

Nombre Sentido

G04 Tiempo de espera prefijado

G63 Al tocar sin sincronizacién

G74 del punto de referencia con la sincronizacién
G75 enfoque de punto fijo

G147 SAR - Enfoque con una linea recta
G148 SAR - Repliegue con una linea recta
G247 SAR - Acercamiento con un cuadrante
G248 SAR - Repliegue con un cuadrante
G347 SAR - Acercamiento con un semicirculo
G348 SAR - Repliegue con un semicirculo
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Breve instruccion 808D

Apéndice

OPTIMO

Maschinen - ALEMANIA

Grupo 3: Marco programable

Grupo 8: decalaje de origen ajustable

actual sistema de coordenadas

Nombre Sentido Nombre | Sentido
TRANS Traduccién G500 * decalaje de origen ajustable OFF
PUTREFACC| Rotacion G54 1er decalaje de origen ajustable
ION 5 . , ,
ESCALA Factor de escala programable G55 2" decalaje de origen ajustable
ESPEJO Simetria programable G56 3er decalaje de origen ajustable
5 . ; ;
ATRANS aditiva G57 4° decalaje de origen ajustable
. 5 ;
AROT rotacion programable Aditivo Go8 gjustable 5% cero pieza
5 . , ,
UNA Aditivo factor de escala programable G59 6% decalaje de origen ajustable
ESCALA - — Grupo 9: supresion Frame
UN ESPEJO | Simetria programable Aditivo
—— — — . Nombre | Sentido
G110 Pole especificacion con respecto a la ultima posicion de consigna
programada G53 la omision de no modal del decalaje de origen ajustable
G111 Pole especificacion con respecto al origen de la pieza de trabajo G153 omision no modal del decalaje de origen ajustable incluyendo bastidor de

hAan~A~

Grupo 6: la selecciéon de plano

Grupo 10: Parada precisa - modo de ruta - continua

- Nombre | Sentido
Nombre Sentido
G60 * El posicionamiento exacto
G17* Plano X /Y
G64 modo de ruta - continua
G18 plano Z / X
G19 planoY /Z Grupo 11: parada precisa, no modal
Nombre | Sentido
Grupo 7: La compensacion de radio
- G09 No modal parada precisa
Nombre Sentido
G40 * OFF correccién del radio de herramienta Grupo 12: Ventana de parada precisa modalmente
G41 La compensacion de radio la izquierda del contorno Nombre | Sentido
G42 La compensacion de radio la derecha del contorno G601 * Ventana de parada precisa
G602 Ventana de parada precisa, por supuesto, con el G60, G9
808D C—) Pagina Operativo y de programacion - =)
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Apéndice

OPTIMO
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Grupo 13: Pieza de trabajo de medicion pulgadas / métrico Grupo 44: Camino con la segmentacion SAR modalmente
Nombre | Sentido Nombre Sentido
G70 entrada de datos dimensién Inch G340~ Aproximacion y retirada en el espacio (SAR)
G71~* entrada de datos dimension Metric G341 Aproximacion y retirada en el plano (SAR)
G700 entrada de datos dimensién en pulgadas; también para avance F Grupo 47: idiomas CN externos modalmente
G710 entrada de datos dimensidén métricas; también para avance F Nombre Sentido
Grupo 14: dimensién absoluta / incremental de forma modal efectivo G290 * modo Siemens
Nombre | Sentido G291 modo externo
G90 * dimensiones absolutas de entrada de datos transformaciones
G91 entrada de datos dimension Incremental Nombre Sentido
Grupo 15: Velocidad de avance / husillo de forma modal efectivo TRACYL Cilindro. transformacion superficie periférica
Nombre | Sentido TRANSMITI| Transmitir: la transformacién polar
- R
Go4 Avance mm / min TRAFOOF | desactivar la transformacion
G95 Velocidad de avance F en mm revoluciones / cabezal
Grupo 16: modalmente correccion del avance eficaz
Nombre | Sentido
CFC~* Correccion del avance con circulo en
CFTCP | Correccion del avance OFF
Grupo 18: Comportamiento en la esquina cuando se trabaja con compensacion de radio
Nombre | Sentido
G450 * | circunferencia de transicion
G451 punto de interseccién
808D [::> Pagina Operativo y de programacion -
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18 anexo

Derechos de autor

Este documento tiene derechos de autor. Todos los derechos derivados también estan
reservados, especialmente los de la traduccién, re-impresion, el uso de figuras, de difusion, la
reproduccion por foto-mecanica o medios similares y grabacion en los sistemas de

procesamiento de datos, ni parcial ni total.

cambios

Cualquier cambio en la construccién, equipamiento y accesorios estan reservados por razones
de mejora. Por lo tanto, no hay reivindicaciones se pueden derivar de las indicaciones vy

descripciones. Salvo errores!

Producto de seguimiento
Tenemos un servicio de seguimiento de nuestros productos que se extiende
incluso después del envio. Estariamos muy agradecidos si nos puede enviar la
siguiente informacion:
O ajustes modificados

O Las experiencias con el CNC de la maquina, lo que podria ser importante para otros usuarios

O fracasos recurrentes
O Las dificultades con la

documentacion Optimum Maschinen
GmbH Alemania

El Dr. Robert-Pfleger-Str.
26 D-96103 Hallstadt

Linea de asistencia técnica:

Fax: +49 (0) 951 - 96555-888
correo electrénico: info@optimum-maschinen.de

Cambiar manual de informacion

Capitulo Nota corta nueva version no.
3 puentes de ajuste de lubricacion central 1.0.1
Breve instruccion 808D fresado 1.0.2
ampliacion Listado de alarmas
6.5.3 volante electrénico, puerta corredera 1.0.2
nuevo opcién, mesa giratoria para F105 avanzada 1.0.3
11.5 Recomendadas piezas de desgaste y desgarros 1.04
11.3 Lista de inspeccién y mantenimiento 1.04
3 lubricacién central DRB-125A inserta 1.04
5;6.5.7; 7.3 cambiador de herramientas, teclas definidas por el 1.0.5
usuario
15 Esquema de conexiones F105 avanzada 1.0.6
2 F80 y F105 variantes, F105 avanzada husillo de 1.1.0
alimentacion
Actualizar lista de circuito de diagrama F105 + piezas 111
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Término

Explicacion

Mesa en cruz, mesa de
fresado

superficie de apoyo, superficie de sujecion para la pieza de trabajo con el viaje X y
del eje Y

CANALLA Disefio asistido por ordenador
LEVA Fabricacién asistida por ordenador
GORRA C omputer A Lanning P ided

CNC C omputerised N ontrol C umerical

CAROLINA DEL NORTE

N umericial ontrol C

ATC A ool C percha T utomatic
MCP M achine C ontrol P anel
PPU P oly P ower U nit

pieza de trabajo

Pieza a fresar, perforar o mecanizar.

cabeza del husillo

cabezal de fresado, la parte superior de la maquina CNC fresado

casquillo de husillo

Eje hueco en el que el husillo de fresado gira.

husillo de fresado

Eje activado por el motor

Herramienta

cortador de fresado, broca, etc.

Panel de control de la maquina

Panel de control, teclado y la pantalla de la maquina CNC

La separacion sobre Equipos

de proteccién

Cover, vivienda

motor paso a paso

motor sincrono en el que el rotor (pieza giratoria del motor con un eje) se puede
girar alrededor de un angulo dirigido si las bobinas del estator activados (pieza no
giratoria del motor) es bien seleccionada.

Servo motor Un motor que puede dirigirse hacia diferentes posiciones predeterminadas y
mantendra alli. En este caso, la posicién es una posicion angular de un motor
rotatorio y en el caso de un motor lineal es un posicionamiento lineal. La puesta en
marcha y el mantenimiento de la posicion extraido predeter- se lleva a cabo por
medio de un control.

E
<
“
m
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w
o
o
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©
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Reexportar

Todos los productos contractuales y conocimientos técnicos son entregados por Optimum
Maschinen Germany GmbH garantizando al mismo tiempo la regulacion aplicable en la
actualidad AWG / AWV / ECDual-Uso, asi como las regulaciones de exportacion de Estados
Unidos y estan destinados a ser utilizados y para permanecer en el pais de entrega que se
habia acordado Con el cliente. Si el cliente tiene la intencidon de re-exportaciéon de productos
objeto del contrato esta obligado a seguir los Estados Unidos de América, los reglamentos de
exportacién europeos y nacionales. Esta prohibido volver a productos objeto del contrato de
exportacién contrarias a estas normas.

El cliente debe informarse acerca de las regulaciones y términos aplicables en la actualidad
(Oficina de Exportacion, 65760 Eschborn / Taunus o el Departamento de Comercio de EE.UU.,
Oficina de Exportacion Adminis- tracion, Washington, DC 20230). Independientemente del
hecho de si el cliente indica el lugar de destino final de los productos objeto del contrato
entregado el cliente estd obligado a recoger las autorizaciones necesarias de las autoridades
competentes correspondientes responsables del comercio exterior antes de exportar estos
productos. Optimum Maschinen Germany GmbH no esta obligado a dar ninguna informacioén y
no presenta ninguna garantia de que los productos objeto del contrato cumplan con las
regulaciones de exportacion correspondientes. El cliente no puede afirmar que Optimum
Maschinen Germany GmbH adapta los productos contractuales a las regulaciones de
exportacién correspondientes.

Cualquier desvio de los productos objeto del contrato al cliente por parte de terceros con o sin
conocimiento de Optimum Maschinen Germany GmbH requiere al mismo tiempo la
transferencia de las condiciones de autorizacion de exportacion. El cliente sera completamente
responsable en caso de incumplimiento de las condiciones pertinentes.

Sin la aprobacion oficial previa al cliente no se le permite ofrecer productos contractuales,
directa o indirectamente, a los paises que estan sujetos a un embargo de Estados Unidos o
para entregar a las personas fisicas o juridicas en esos paises, asi como las personas fisicas o
juridicas que se enumeran en los EE.UU. Los indices estadounidenses, europeas o nacionales
(por ejemplo: "nacionales Especialmente designados y Personas bloqueadas”, "Entidad List'V'
denegado lista de personas"). Por otra parte, esta prohibido para entregar a las personas
fisicas o juridicas que se encuentren en alguna relaciéon con el soporte, desarrollo, produccion
0 uso de armas quimicas, bioldgicas o nucleares de destruccion masiva de ninguna manera.

Almacenamiento

JATENCION!

En el caso de componentes de la maquina equivocadas y almacenamiento inadecuado
eléctricos y mecanicos podrian quedar dainadas y destruidas. Tienda embalado y partes
sin envasar soélo bajo las condiciones ambientales previstas. Siga las instrucciones e
informacion sobre el caso del transporte:

O de articulos fragiles (mercancias requieren un manejo cuidadoso)

O Proteger de la humedad y el medio ambiente himedo

ficie superior - flechas que apuntan a la parte superior)

:.
e
;

O posicion de la caja de embalaje prescrito (Marcado de la super- T

Consulte Optimum Maschinen Germany GmbH si la maquina CNC y los accesorios se
almacenan durante mas de tres meses o se almacenan en condiciones ambientales diferentes
a las indicadas aqui.

@

80_F105_GB_14.fm
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ZAIRB\ 18.8Liability reclamaciones por defectos /

garantia

Al lado de las demandas de responsabilidad legal de los defectos de los clientes hacia el
vendedor, el fabricante del producto, OPTIMO GmbH, Robert-Pfleger-Strake 26, D-96103
Hallstadt, no otorga ninguna otra garantia a menos que se enumeran a continuacion o han sido
prometidos en el marco de un acuerdo contractual individual.

O El procesamiento de las reclamaciones de responsabilidad o de la garantia se
realiza como elegido por OPTIMO GmbH ya sea directamente oa través de uno
de sus distribuidores.

Los productos o componentes de tales productos defectuosos seran o reparados o

reemplazados por los componentes que estan libres de defectos. La propiedad de los

ductos o componentes reemplazados Pro- pasa a OPTIMO GmbH.

O La prueba original generada automaticamente de compra, lo que muestra la fecha de
compra, el tipo de maquina y el numero de serie, en su caso, es la condicion previa para
hacer valer responsabilidad o garantia. Si no se presenta el comprobante de compra
original, no somos capaces de realizar cualquier servicio.

O Defectos resultantes de las siguientes circunstancias estan excluidos de la garantia asi
como las reclamaciones:

- Utilizando el producto mas alla de las posibilidades técnicas y el uso adecuado, en
particular debido al esfuerzo excesivo de la maquina.

- Todos los defectos que surgen por culpa de uno debido a las operaciones defectuosas o
si las instrucciones de servicio se tiene en cuenta

- manejo y uso de equipo inadecuado falta de atencién o incorrecta

- modificaciones y reparaciones no autorizadas

- instalacion insuficiente y la salvaguardia de la maquina

- Sin tener en cuenta los requisitos y condiciones de uso de instalacion

- Las descargas atmosféricas, sobretensiones y descargas atmosféricas, asi como las
influencias quimicas

O Los siguientes articulos son, asi que no estan sujetos a las responsabilidad o garantia:

- El uso de partes y componentes que estan sujetos a un desgaste estandar como se
pretende tal como por ejemplo, correas trapezoidales, rodamientos de bolas, de
alumbrado, filtros, juntas, etc.

- errores de software no reproducibles

Q Cualquiera de los servicios OPTIMO GmbH o uno de sus sirvientes lleva a cabo con el fin
de cumplir en el marco de una garantia adicional no son ni una aceptacion de los
defectos ni una aceptacion de su obligacion de compensar. Estos servicios hacen
retrasar ni interrumpir el plazo de garantia.

QO Ellugar de jurisdiccién entre los comerciantes es Bamberg.

O Siuno de los acuerdos antes mencionados es total o parcialmente ineficaz y / o nula, se
considera como se acordd lo que es mas cercano a la voluntad del garante y que
permanece en el marco de los limites de responsabilidad y garantia, que estan
predefinidos por el presente contrato .

18.9Advice para la eliminaciéon / Opciones de reutilizar

Deshéagase de la maquina de una manera respetuosa del medio ambiente, no por la
eliminacion de los residuos no en el ambiente, pero actuando de una manera profesional.

Por favor, no tire el embalaje y la maquina utilizada mas adelante, pero deshacerse de su
material de acuerdo con las directrices establecidas por el municipio o por la empresa
responsable de gestion de residuos.
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desmantelamiento

jPRECAUCION!

Inmediatamente desmantelar maquinas usadas con el fin de evitar mas tarde

mal uso y puesta en peligro del medio ambiente o de las personas.

O Desconectar la maquina de la red eléctrica.

QO Cortar el cable de conexién en dos.

O Retire todos los materiales que operan desde el dispositivo utilizado que son
perjudiciales para la ronment bientes.

QO Si es necesario, retire las pilas y acumuladores.

O Si es necesario, desmonte el equipo en componentes y piezas faciles de manejar
y utilizables.

O Suministrar los componentes de la maquina y materiales de operacion de los
procesos de eliminacion previstas.

Eliminacién de los envases de la nueva maquina

Todos los materiales de embalaje utilizados y ayudas de embalaje de la maquina son reciclables
y en general tienen que ser transportado al reciclaje de materiales.

La madera de embalaje puede ser suministrada a la eliminacién o reutilizacion.

Es posible aplastar cualquier material de embalaje de cartdén y suministrar a la coleccién de
residuos de papel.

Las peliculas estan hechas de polietileno (PE) y las partes de tapiceria estan hechas de
poliestireno (PS). Es posible reutilizar estos materiales después del reacondicionamiento, si se
les suministra a la estacion leccion COL- oa la empresa responsable de gestion de residuos.

Suministrar el material de embalaje solamente correctamente ordenados, por lo que es posible
suministrar directamente a la reutilizacion.

La eliminacion de la maquina usada

INFORMACION

Por favor tenga cuidado en su interés y en el interés del medio ambiente que todas las partes
componentes de la maquina sélo se eliminen de la manera prevista y admitida.

Tenga en cuenta que los dispositivos eléctricos incluyen una serie de materiales reutilizables,
asi como componentes que son perjudiciales para el medio ambiente. Por favor ayude a que
estos componentes estan dispuestos de forma separada y profesionalmente. En caso de duda,
poéngase en contacto con los residuos municipales hombre-sociedad de gestién. Si el contacto
es necesario un centro de eliminacion de residuos especializado para obtener ayuda para la
eliminacion.

La eliminaciéon de componentes eléctricos y electrénicos

Por favor asegurese de que los componentes eléctricos se disponen de forma profesional y de
acuerdo con las normas legales.

La maquina se compone de componentes eléctricos y electronicos y no debe eliminarse como
residuos domésticos. De acuerdo con la Directiva Europea 2011/65 / UE relativa a los
dispositivos usados eléctricos y electréonicos y la aplicacion de leyes nacionales utilizado
herramientas eléctricas y maquinas eléctricas deben ser recogidos por separado y se
suministra a un centro de reciclaje ecoldgico.

Siendo el operador de la maquina, debe reunir informacién sobre el sistema de recogida o
tratamiento autorizado que se aplica para su empresa.

Por favor asegurese de que las baterias y / 0 acumuladores estan dispuestos de una manera
profesional y de acuerdo con las normas legales. Por favor, tirar los acumuladores vacios
solamente en las cajas de recoleccion de los mercados minoristas o empresas municipales de
eliminacién de residuos.
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La eliminacién de lubricantes y lubricantes de refrigeracion

JATENCION!

Por favor imperativamente asegurarse de que los refrigerantes y lubricantes usados son
desechados de una manera ambientalmente amistosa. Observar los consejos de
eliminacion de sus empresas de gestion de residuos municipales.

INFORMACION

No mezcle emulsiones refrigerantes usados y aceites, ya que los aceites usados solamente
que no habian sido mezclados son reciclables.

Los consejos de eliminacién de los lubricantes usados se ponen a disposicion del fabricante
para lubricantes. Si es necesario, pedir las hojas de datos de productos especificos.
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Declaraciéon de conformidad CE /‘, &
* *
de acuerdo con la Directiva 2006/42 / CE Anexo Il 1.A At
El fabricante / distribuidor Optimum Maschinen GmbH Alemania
El Dr. Robert-Pfleger-Str.
26

D - 96103 Hallstadt, Alemania

declara que el siguiente producto

Producto designacion: Centro de mecanizado
Tipo designacion: F80
Ao de fabricar: 20

cumple todas las disposiciones pertinentes de la Directiva se especifica anteriormente y, ademas, las
directivas aplicadas (en lo sucesivo) - incluyendo los cambios que se aplicaban en el momento de la
declaracion.

Descripcion:

maquina herramienta con una disposicion de husillo vertical y herramienta de dispositivo de cambio para
varios procesos de mecanizado con control numérico.

Las siguientes directivas adicionales de la UE se han aplicado:
Directiva EMC 2014/30 / UE
Se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

EN 12417: 2009 - Maquinas herramientas - Seguridad - Centros de mecanizado

EN ISO 12100: 2010 - Seguridad de las maquinas - Principios generales para el disefio - Evaluacion de
riesgos y reduccion de riesgos cion

EN 60204-1: 2014 - Seguridad de las maquinas - Equipo eléctrico de las maquinas, Parte 1 Requisitos
generales EN 13849-1: 2015 - Seguridad de las maquinas - partes relacionadas de seguridad para
mandos - Parte 1: Principios generales de disefio EN 13849-2: 2012 - seguridad de las maquinas - partes
relacionadas con la seguridad de los controles - Parte 2: Validacién

EN 50370-2 - Compatibilidad electromagnética (CEM) - Norma de familia de productos para maquinas-
herramienta - Parte 2: Inmunidad

EN 55011: 2014-11 - industrial, equipos cientificos y médicos - Perturbaciones de radio-frecuencia caracte-
risticas - Limites y métodos de medida - la clase A

EN 61000-3-2: 2015-03 - Compatibilidad electromagnética (EMC) - Parte 3-2: Limites - Limites para las
emisiones de corriente armonica (entrada del equipo actual <= 16 A por fase)

EN 61000-3-3: 2014-03 - Compatibilidad electromagnética (EMC) - Parte 3-3: Compatibilidad
electromagnética (EMC) - Parte 3-3: Limites - Limitacién de cambios de voltaje, fluctuaciones de tension y
parpadeo en suministro de baja tension publica sistemas, para equipos con corriente nominal <= 16 a por
fase y no sujeto a cion conexiones condicional

Nombre y direccién de la persona facultada para elaborar el expediente
técnico: Kilian Stirmer, teléfono: +49 (0) 951 96555-800

Direccion: Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt, Alemania

? o /l/__  Kilian Stirmer (CEO, gerente general) Hallstadt,
MAT=UNS 0212612018
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"*N Declaracion de conformidad

#"  CE
* *
* *
* ek

de acuerdo con la Directiva 2006/42 /| CE Anexo Il 1.A

El fabricante / distribuidor Optimum Maschinen GmbH Alemania
El Dr. Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt, Alemania

declara que el siguiente producto

Producto designacion: Centro de mecanizado
Tipo designacion: F105
Ao de fabricar: 20

cumple todas las disposiciones pertinentes de la Directiva se especifica anteriormente y, ademas, las
directivas aplicadas (en lo sucesivo) - incluyendo los cambios que se aplicaban en el momento de la
declaracion.

Descripcion:

maquina herramienta con una disposicion de husillo vertical y herramienta de dispositivo de cambio para varios
procesos de mecanizado con control numérico.

Las siguientes directivas adicionales de la UE se han aplicado:
Directiva EMC 2014/30 / UE
Se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

EN 12417: 2009 - Maquinas herramientas - Seguridad - Centros de mecanizado

EN ISO 12100: 2010 - Seguridad de las maquinas - Principios generales para el disefio - Evaluacion de
riesgos y reduccion de riesgos cion

EN 60204-1: 2014 - Seguridad de las maquinas - Equipo eléctrico de las maquinas

EN 13849-1: 2015 - Seguridad de las maquinas - Seguridad partes de los controles - Parte 1: Principios
generales de disefio EN 13849-2: 2012 - Seguridad de las maquinas - partes relacionadas de seguridad
para mandos - Parte 2: Validacién

EN 50370-2 - Compatibilidad electromagnética (CEM) - Norma de familia de productos para maquinas-
herramienta - Parte 2: Inmunidad

EN 55011: 2014-11 - industrial, equipos cientificos y médicos - Perturbaciones de radio-frecuencia caracte-
risticas - Limites y métodos de medida - la clase A

EN 61000-3-2: 2015-03 - Compatibilidad electromagnética (EMC) - Parte 3-2: Limites - Limites para las
emisiones de corriente armonica (entrada del equipo actual <= 16 A por fase)

EN 61000-3-3: 2014-03 - Compatibilidad electromagnética (EMC) - Parte 3-3: Compatibilidad
electromagnética (EMC) - Parte 3-3: Limites - Limitacién de cambios de voltaje, fluctuaciones de tension y
parpadeo en suministro de baja tension publica sistemas, para equipos con corriente nominal <= 16 a por
fase y no sujeto a cion conexiones condicional

Nombre y direccién de la persona facultada para elaborar el expediente
técnico: Kilian Stirmer, teléfono: +49 (0) 951 96555-800

/|

in_ [ ‘H-'f____- Kilian Stirmer (CEO, gerente general)
i \“* Hallstadt, 02/26/2018

/
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