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Versione 2.1 (Luglio 1995

1 P62/(1). FATTORE DI DIVISIONE DE|I SEGNALI DEI VOLANTINI ETTRONICI

Il parametro P627(1) vieneusato assiemeai parametri P612(6), P626(6) e P627(6) cheindicanoil fattoredi moltiplicazionedei segnali
del volantino elettronico degli assi X, Y, Z rispettivamente.

Il parametro P627(1) indicasevengono divisi o noi segnali di tutti i volantini elettronici.

P627(1)=0 Non vengono divisi
P627(1)=1 | segnali di tutti i volantini vengono divisi per 2.

Esempio: sull’asse X, per impostareil CNC su 100impulsi/giro con encoder da25, 50 e 100 impulsi/girosi deve:
V olantino Fagor da25impulsi/giroP612(6)=0eP627(1)=0 25x4/1=100impulsi/giro

V olantino Fagor da50impulsi/giroP612(6)=1eP627(1)=0 50x2/1=100impulsi/giro
Volantino Fagor da100impulsi/giro: P612(6)=1eP627(1)=1 100x 2/2=100impulsi/giro

Versione 2.4 (Giugno 1996)

1. VOLANTINI ELETTRONICI INFLUENZAIl DAL FEED-HOLD

Fino adesso, si supponeva che i volantini elettronici compivano le funzioni di volantini meccanici, per cui gli stessi non erano
influenzati dal Feed-hold.

Nonostante, alcune applicazioni richiedono che i volantini siano influenzati dal Feed_hold.
Il parametro macchina "P628(2)" indica se i volantini elettronici sono influenzati dal Feed_hold

P628(2)
P628(2)

ONon sono influenzati dal Feed_hold.
1Si sono influenzati dal Feed_hold.

2. SCAMBIATORI AUTOMATICI DI UTENSILI

Questa prestazione permette di gestire scambiatori di utensili in qualsiasi momento.

Fino adesso questo trattamento era realizzato unicamente quando si eseguiva un programma (99996) in modo Automatico.

Personalizzazione:
Il parametro macchina "P628(3)" indica se si dispone di Scambiatore Automatico di Utensili.

P628(3)
P628(3)

ONon é disponibile di Scambiatore Automatico di Utensili.
1Si e disponibile di Scambiatore Automatico di Utensili.

In entrambi i casi il CNC tiene conto dei parametri macchina"P743" e "P745".

P743 Sottoprogramma standard che si deve eseguire primadellafunzione T.
P745 Sottoprogramma standard che si deve eseguire dopo lafunzione T.

| sottoprogrammi associati alla funzione T devono contenere la sequenza di selezione dell’ utensile ed essere definiti dal
fabbricante in uno dei programmi speciali dell’ utente in codice 1SO : P99994 e P99996.

Entrambi i sottoprogrammi si definiscono mediante un numero intero compreso tralo 0 ed 89. Sesi personalizzaconil valore
0 il CNC intende che non si deve eseguire nessun sottoprogramma.



21 MACCHINA CON SCAMBIATORE MANUALE DI UTENSILI

Il parametro macchina "P628(3)" si deve personalizzare conil valore"0" (non si dispone di Scambiatore Automatico di Utensili).

Funzionamento basico in modo Manuale o Visualizzatore

Ogni volta che si seleziona un nuovo utensile, (T?? - START), il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametromacchina"P743" estato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

2.- Il CNC ottieneil codice BCD ed assume il nuovo utensile.

3.-  Seil parametromacchina"P745" éstato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

Funzionamento basico durante |’ esecuzione di un’operazione automatica

Ogni volta che I’ esecuzione di un’ operazione automatica richiede un cambio di utensile, (TO1 attivaed il ciclo sollecita T02), il
CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametromacchina"P743" estato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

2.-  Visudlizzail messaggio"TOOL CHANGE" efermal’ esecuzione del programma

3.-  Dopo chel operatore ha premuto il tasto [Start], il CNC prendeil codice BCD ed assume il nuovo utensile.

4.-  Seil parametromacchina"P745" éstato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

5.- II CNC continua con |’ esecuzione dell’ operazione automatica.

Funzionamento basico durante |'esecuzione del Programma | SO (99996)

a) Uno, od entrambi i parametri macchina "P743" e "P745" sono stati definiti con un valore diversi da"0".
Ogni volta che I’ esecuzione del programma SO (99996) richiede un cambio di utensile, il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametro macchina "P743" € stato personalizzato con un valore diverso da "0", il CNC esegue detto

sottoprogrammastandard.

2.- Il CNC ottiene il codice BCD di nuovo utensile ed assume il nuovo utensile.

3.-  Seil parametro macchina "P745" & stato personalizzato con un valore diverso da "0", il CNC esegue detto
sottoprogrammastandard.

4.- II CNC continua con |’ esecuzione dell’ operazione automatica.

b) Entrambi i parametri macchina "P743" e "P745" sono stati definiti con il valore"0".
Ogni volta che I’ esecuzione del programma SO (99996) richiede un cambio di utensile, il CNC agisce nel seguente modo:
1-  Prendeil codice BCD dal nuovo utensile e |’ assume.
2.- Esegue il sottoprogramma standard interno N99, dove;

Visualizzail messaggio“TOOL CHANGE”
efermal’ esecuzione del programma (M Q0)

3.- Dopo che |’ operatore ha premuto il tasto [Start] il CNC continua |’ esecuzione del programma.



2.2 MACCHINA CON SCAMBIATORE AUTOMATICO DI UTENSILI

Il parametro macchina"P628(3)" si deve personalizzare con il valore"l" (se si dispone di Scambiatore Automatico di Utensile)

Funzionamento basico in modo Manuale o Visualizzatore

Ogni volta che si seleziona un nuovo utensile, (TT??, START), il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametromacchina"P743" estato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

2- I CNC prendeil codice BCD ed assumeil nuovo utensile.

3.-  Seil parametromacchina"P745" éstato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

Funzionamento basico durante I’ esecuzione di una operazione automatica

Ogni volta che I’ esecuzione di una operazione automatica richiede un cambio di utensile, (TO1 attivaed il ciclo richiede T02),
il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametromacchina"P743" estato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

2- Il CNC prendeil codice BCD ed assume il nuovo utensile.

3.-  Seil parametromacchina"P745" éstato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

4.- II CNC continua con |’ esecuzione dell’ operazione automatica.

Funzionamento basico durante |'esecuzione del programma | SO (99996)
a) Uno, od entrambi i parametri macchina "P743" e "P745" sono stati definiti con un valorediversi da"0".
Ogni volta che I’ esecuzione del programma SO (99996) richiede un cambio di utensile, il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametro macchina "P743" ¢ stato personalizzato con un valore diverso da "0", il CNC esegue detto

sottoprogrammastandard.

2.- I CNC prendeil codice BCD di nuovo utensile ed assume il nuovo utensile.

3.-  Seil parametro macchina "P745" € stato personalizzato con un valore diverso da "0", il CNC esegue detto
sottoprogrammastandard.

4.- II CNC continua con |’ esecuzione dell’ operazione automatica.

b) Entrambi i parametri macchina "P743" e "P745" sono stati definiti con il valore "0".

Ogni volta che I’ esecuzione del programma SO (99996) richiede un cambio di utensile, il CNC agisce nel seguente modo:
1-  Prendeil codice BCD dal nuovo utensile e |’ assume
2.-  Esegueil sottoprogramma standard interno N99, dove:

Visualizzail messaggio"TOOL CHANGE"
efermal’ esecuzione del programma (M Q0)

3.-  Dopo chel’ operatore ha premuto il tasto [Start] il CNC continual’ esecuzione del programma.



3. GESTIONE DI M19 (ORIENTAMENTO DEL MANDRINO)

Quando si dispone di Scambiatori Automatici di Utensili, &€ necessario orientare il mandrino primadi procedere con il cambio.
Questa prestazione implementa la funzione M 19 per stabilire I’ orientamento del mandrino.

Si consigliadi includerelafunzione M 19 nel sottoprogramma standard che viene eseguito primadellafunzione T. Quelladefinita
dal parametro macchina P743.

Requisiti:
Per poter orientare il mandrino & necessario disporre di un encoder del mandrino.

Per il collegamento dell’ encoder del mandrino si deve usare il connettore "A5", |0 stesso che si usa per il collegamento del
volantino elettronico associato al’asse Z.

Nelle macchine che dispongono di volantino associato all’asse Z e si desidera usare questa prestazione, si distribuisce il

connettore "A5" per il collegamento del volantino elettronico associato all’asse Z e per il collegamento dell’encoder a
mandrino.

Precauzioni nelle macchine che dispongano di volantino associato all’asse Z:

Sara necessario commutare dette retroazioni (volantino e mandrino)
II CNC interpretalaretroazione del connettore "A5" del seguente modo:

In modo "Orientamento del Mandrino" (M 19) come retroazione del mandrino.
In modo "Mandrino ad anello aperto" (M3, M4, M5) come impulsi del Volantino.

Seil mandrino passadal modo " Orientamento del mandrino” al modo " Orientamento ad anello aperto” e non si commuta
laretroazione del connettore"A5", il CNC prenderagli impulsi del mandrino come impulsi del Volantino.
Personalizzazione:

Il parametro macchina"P800" indicase e disponibile I’ encoder del mandrino e di conseguenza se € disponibilelaprestazione
"Orientamento del Mandrino"

P800 = 0 Non e disponibile I’ encoder né di "Orientamento del Mandrino"
P800 <> 0 Numero di impulsi dell’ encoder del Mandrino

Oltreadisporredi unencoder situato nel mandrino (P800 diverso da0), si devono personalizzarei seguenti parametri macchina:

P609(2) Senso del conteggio del mandrino

P700 Velocitadel mandrino S quando si lavorain M19

P601(7) Segno di uscita S analogica associata ad M 19

P612(8) Tipo di impulso di riferimento macchinanel MANDRINO

P619(6) Fermata orientata del mandrino in entrambi i sensi (ammette S negativa)
P719 Segnale analogico minimo del mandrino con M19

P717 Banda morta del mandrino con M19

P718 Guadagno proporzionale K del mandrino con M 19

P916 Posizione di fermata del mandrino quando esegue M 19 senza S.

Formato di Programmazione

Laformadi programmare un Orientamento del Mandrino €"M19 $S4.3", dove:

M19 Indicachesi trattadi uno spostamento del mandrino ad anello chiuso.
$4.3 Indicalaposizionein cui si desideraposizionareil mandrino. Detto valore saraespresso in gradi eriferito allo zero
macchina.

Formato di Programmazione in Modo Visualizzatore

Per orientare il mandrino si deve agire nel seguente modo:

*  Premerelasequenzadi tasti [F] - [BEGIN] - [END]
* || CNC visualizzanella parteinferioreil messaggio "M"
* Scriveresullatastiera[1] -[9] - [S] - (valoredesiderato)-[START]



Funzionamento basico

L’ esecuzione di un blocco del tipo "M 19 S4.3" si realizza del seguente modo:

*

Esempio:

I CNCindicheraall’ armadioelettricol’ esecuzionedellafunzioneM 19, equesto trasferimento di informazioneavviene
come qualsiasi funzione ausiliare "M":

Seil mandrino eraad anello aperto (M3, M4), il CNC riducelavelocitadel mandrino fino achesi trovaal di sotto della
velocita indicata nel parametro "P700" e a continuazione realizza un ricerca dello zero.

I1 CNC sposta il mandrino al punto indicato (S4.3) ed allavelocita fissata dal parametro macchina"P700".

Sesi esegueun solobloccocon"M 19", senza"S$4.3", il CNC spostail mandrinofino allaposizioneindicatadal parametro
"P916". Se"P916=0", il mandrino rimane a girare indefinitamente secondo le rivoluzioni date per M 19.

Il senso in cui si realizza il posizionamento € indicato nel parametro macchina "P601(7)", nonostante il parametro
macchina"P619(6)" permette di realizzare detto posizionamento in entrambi i sensi.

I mandrino permarra ad anello chiuso fino ache:

- Si eseguaunaM3, M4, M5

- Si esegua una S???

- Si produca un Reset

- Si esegua lafunzione M30

- Si produca qualche errore di esecuzione

M3 S1000 Mandrino ad anello aperto, senso della rotazione a destra.
M19 Mandrino ad anello chiuso, ricerca dello zero e posizionamento nellavalore della coordinata indicata dal

parametro "P916".

M19 S100 Posizionamento a 100°.
S1000 Mandrino ad anello aperto. Mantiene senso della rotazione precedente (M 3).
M19 S200 Mandrino ad anello chiuso, ricerca dello zero e posizionamento a 200°.



Versione 3.1 (Novembre 1997

1. CREAZIONE DI UN PROGRAMMA IN CODICE 1SO

I1 CNC consentedi creare un programmain codice | SO abasso livello, basandosi su un’ operazione o programmapezzo.

Per poter disporre di questapossibilitasi deveimpostareil parametro macchina"P630(1)=1".

Il programmain codicel SO generato dal CNC sarasempreil 99996 epotraesserememorizzato sianel CNC stesso cheinuncomputer.

Il programma 99996 € un programmautente specialein codice SO, che pud essere:
Creato partendo di un’ operazione o programmapezzo.
Modificato sul CNC stesso, conl’ opzione"M odi ausiliari - Editazione programma99996"
Essere trasmesso al CNC dopo essere stato elaborato in un computer.

Creazione del programma | SO nella memoria del CNC (99996).

I1 CNBOOM disponedi 11 K di memoriaper il programma99996. Seil programmadovesse superare questedimensioni, il CNC
visualizzerail relativoerrore.

Per creareil programma99996 si deve agire come segue:

*

*

Sesi trattadi un’ operazione. Selezionare o definirel’ operazione desiderata.

Sesi trattadi un programmapezzo. Selezionareil programmapezzo del direttorio dei programmi pezzo eportareil cursore
sull’ intestazionedel programmapezzo stesso ("PEZZO 01435". Si dovravederelalistadelleoperazioni chelacompongono).

Digitarelasequenzatasti [CALC].[7]. | CNCvisualizzeralapaginadi simulazionegrafica.

Premereil tasto .IICNCinizialasimulazioneelacreazionedel programma99996.

Unavoltaconclusalasimulazione, il programma 99996 memorizzato conterra, in codice | SO, tutti i blocchi che siano stati
simulati.

Creazione del programma | SO (99996) in un computer

Il programma 99996 creato basandosi su un programmapezzo di solito & superioreallamemoriadisponibilesul CNC.

Conil DNC30 épossibilecrearequesto programma(99996) nellamemoriadi un computer.

Per creareil programma99996 in un computer si deve agire come segue:

*

*

*

AttivarelacomunicazioneDNC elanciareil programmaDNC30 nel computer.
Sul computer selezionarel’ opzione" Gestione Programmi - RicezioneDigitalizzata".

Selezionarel’ operazionesul CNC o portarsi sull’ intestazionedel programmapezzo ("PEZZO 01435". Si dovravederelalista
delle operazioni chelacompongono).

Digitarelaseguenzatasti [CALC][8]. |l CNCvisualizzeralapaginadi simulazionegrafica.

Premereil tasto .IICNCinizialasimulazioneelacreazionedel programma99996.

Unavoltaconclusalasimulazione, il programma 99996 memorizzato conterra, in codice | SO, tutti i blocchi che siano stati
simulati.

Questo programmapuo esserelanciato dal CNC con |’ opzione"Esecuzione programmainfinito” del DNC30.

N.B.. Durantelacreazionedel programmal SO, nellasimulazionegraficanon viene applicatalarel ativacompensazione. Cio

nonostante, nel programmacosi creato, appaionoi relativi G41, G42.



3. VERSIONE SOFTWARE DEL CNC

DISPONIBILITA DELLA FILETTATURA RIGIDA

A partiredaquestaversioneepossibilerealizzarefil ettaturetipi che (con compensazione) " P630(3)=0" efil ettaturerigide" P630(3)=1".

Per realizzarefilettaturerigide, il CNC devepoter controllaresemprelavel ocitadi rotazionedel mandrino, inviandoal pannelloelettrico
il segnalenecessario afar girareil mandrino allavelocitaimpostata.

Considerazioni generali:

Lafilettaturarigidaconsisteinun’interpolazionefrail mandrinoel’ asseZ.

E consigliabilechei tempi di accelerazione/decel erazionedel mandrino edell’ asse Z siano uguali.

Gli errori di inseguimento del mandrino e dell’ asse Z devono essere proporzionali. Ad esempio, sesi lavoraa F1000mm/min,
S1000giri/min (passo dellafil ettatura=1mm) ecomeerroredi inseguimentosi ottieneZ=1mm (osservati) e S=360gradi, si puo
direchei dueassi sono perfettamente sincronizzati.

Per regolarelarispostadi accel erazione edecel erazionedel mandrino su tuttelegamme, per ogni gammadi mandrino épresente
un parametro di accel erazione/decel erazione.

Datocheil guadagnodell’ asseZ ediversaper lalavorazioneeper lafilettaturarigida, il CNC disponedi 2 parametri, uno per ciascun
caso.

Sesi staeffettuando unfilettaturarigidal’ uscitaFILETTATURA_ON (197) ésempreattiva.

Parametri macchinarelativi al mandrino:

P800 Numerodi impulsi dell’ encoder del mandrino (0...9999)
PE0L(7) Segno dell’ uscita S analogicaassociataaM19 (00 1)
PE09(2) Senso di conteggio del mandrino (0o 1)
P612(8) Tipodiimpulsodiriferimento macchinadel mandrino (O=Negativo, 1=Positivo)
P719 Segnaleanal ogico minimo del mandrino (0...255)
P719=0==> 25mV P719=10 ==>25.0mV (10x2.5)
P719=1==> 25mV P719=255==>637.5mV  (255x2.5)
P717 Bandamortadel mandrino. Numero di impulsi di conteggio (0...255)
I1 CNC applicadirettamenteai segnali di retroazionedell’ encoder unfattoredi moltiplicazionex4.
Quindi, conunencoder di 1000impulsi per rotazionee P717= 100, labandamortasara: (360°/4000)x100=+9°
P718 Guadagno proporzionaleK del mandrino (0...255)
Impostail segnalerelativo alimpulso di conteggio dell’ erroredi inseguimento dell’ encoder del mandrino.
Segnale(mV.) =P718x Erroredi Inseguimento (impulsi) x 2,5mV /64
P751,P747,P748,P749 Duratarampadi accel erazione/decelerazionedel mandrinosugammal, 2, 3,4 (0...255) Valore1=20ms
P746 Guadagno feed-forward del mandrinolafilettaturarigida(0...255)
P750 Guadagno proporzionaleK 1 dell’ asseZ durantelafilettaturarigida(0...255)
P625(1) L’iniziodellafilettaturaesincronizzatoconl’lodel mandrino (O=Non, 1=Si)

Ingressi per laretroazione:

P630(4)=0 Il connettore A5 vieneusato per laretroazionedel mandrino eper laretroazionedel volantino associatoall’ asse
Z.Entrambeleretroazioni devono essere commutate dall’ esterno.

P630(4)=1 Il connettore A5 viene usato solo per laretroazione del mandrino.
Il connettore A6 viene usato per laretroazione del volantino associato all’ asse X.
Il connettore A4 viene usato per laretroazione del volantino o volantini associati agli assi Y, Z.
L’ uscitaO46 del PLC indical’ asse che si sposta quando stagirando il volantino collegato all’ A4.
Se 046=0si spostaY ese 046=1 s spostal’asse Z.

Programmazionein codice | SO
Per laprogrammazionesi useralafunzione G33 (fil ettatura) dovendosi indicarel’ avanzamento del |’ asseelavel ocitadel mandrino.
Esempi: G33Z-10F1000S1000M3 F1000S1000M3
G33z-10

Lefunzioni GO0, G01, G02 eG03 annullanolafunzione G33.

Giadaquestaversione, quando si accede allaschermatachevisualizzail checksum di ciascunadelle Eprom,
[Modi ausiliari] [Modi Speciali] [8]

I1 CNCvisualizzerail checksumdi ciascunadelleEprom elaV ersionedel Softwaredel CNC. Ad esempio: Versione3.1

SALVASCHERMO

Seil parametro macchinavieneimpostato su“ P626(7)=1" lafunzione salvaschermo agiracome segue:

Se per cinque minuti non viene premuto nessun tasto, oppureil CNC non devefare unrefresh dello schermo (aggiornare), il segnale
video vienetolto elo schermo si spegne. Per ripristinare il video e sufficiente premere qualsiasi tasto.



FRESATURA LINEARE SEMIAUTOMATICA

Per accedere a questo modo selezionare Iafresaturalineal{e/ epremereil tastg LEVEL per accedere a modo semi-
automatico. ’

Questa operazione non potraessere memorizzatacome parte di un pezzo.
Si devedefinirel’ angolo &) elalunghezza(L ) dellatraiettoria

Portarelamacchinasul puntodi iniziodesiderato usandoi volantini epremereil relativotasto JOG (basta,
premere unavolta, non € necessario tenerlo premuto).

Lamacchinasi sposteranelladirezioneindicatamantenendo|’ angol@™ finoacoprireladistanza"L"
indicata o fino aquando si premeil tast "m

FRESATURA AD ARCO SEMIAUTOMATICO

Per accedere aquesto modo selezionare lafresaturaad arnI[ epremereil tastg LEVEL | per accedere al modo semi-automatico
Questa operazione non potra essere memorizzatacome parte di un pezzo.

Si devedefinireil raggio di arrotondamento (R). Il segno di questo dato indicail senso di rotazione (R+ e R-)

Portare lamacchinasul punto di inizio desiderato usando i volantini e premereil relativo tasto JOG (bastapremere unavolta, none
necessario tenerlo premuto). Lamacchinarealizzeraun arco di 90° nel senso indicato.

COMPENSAZIONE INCROCIATA

Oltreacompensarel’ erroredi misuraprodotto dall’ inesattezzadel leviti appartenenti aciascun asse (erroredi vite), il CNC permette
di compensarel’ erroredi misuraprodotto daun asse sull’ altro (compensazioneincrociata). Un esempio tipico dellacompensazione
incrociata e lacompensazione dellaflessione dell’ asse.

Sesi desiderausare lacompensazioneincrociatasi devedefinirel’ asse al quale saraapplicatalacompensazioneincrociatael’ asse
che, spostandosi, produce i suddetti errori di misura.

Parametri macchinarelativi alla compensazione incrociata:

P623(1) All’ asse X eapplicatalacompensazioneincrociata(0=Non, 1=Si)
P620(5) All’asseY eapplicatalacompensazioneincrociata(0=Non, 1=Si)
P620(4) All’ asseZ e applicatalacompensazioneincrociata(0=Non, 1=Si)
P623(2), P623(3) Asse che si sposta con la compensazione incrociata.
ASSE IN
ASSE COMPENSATO MOVIMENTO
P623 (1) P620(5) | P620(4) P623(3) | P623(2)

X 1 0 0 X 0 1

Y 0 1 0 v 1 0

z 0 0 1 7 1 1

Esempi: CompensareY rispettoal movimentodiZ  P620(* ** 10* * *) P623(*****000)
Compensare X rispettoal movimentodiY  P620(* ** 00* * *) P623(*****101)

FUNZIONE M80 CON ASSE Z VISUALIZZATORE

Questa prestazione e disponibile quando |’ asse Z € un asse Visualizzatore "P617(4)=1".

Ogniqualvoltasi deve spostarel’asse Z il CNC visualizzail testo "Agiresu Z".
Inoltre, gia da questa versione, svolge la funzione ausiliare M80. Con questa funzione € possibile agire sul dispositivo idraulico,
meccani co, ecc. che controllal’ asse Z.



9. NORMATIVA DI SICUREZZA SU MACCHINE

I CNC disponedelle seguenti caratteristiche per il rispetto dellanormativadi sicurezza su macchine.

Abilitazione del tasto START dal PLC

Questacaratteristicae disponibile seil parametro "P630(5)=1" & stato impostato

L’'uscitaO25del PLCindicaseil tasto START estato abilitato (=1) o no (=0)

L’ingresso Feed-Hold, pin 15 del connettore /O 1, in condizioni normali devetrovarsi al livellologico alto.

Sedurantelo spostamento degli assi, I"ingresso Feed-Hold passaal livellologico basso, il CNC mantienelavel ocitadi rotazione
del mandrino efermal’ avanzamento degli assi, emettendo messaggi di valore OV e mantenendo attivatelefrizioni.

Quando questo segnaletornaaun livello logico alto, il CNC riprenderalo spostamento degli assi.

Avanzamento degli assi gestito dal PLC in modo manuale con segnale limitato

Questa caratteristicae disponibile seil parametro "P630(5)=1" & stato impostato

Quandosi attival’ uscitaO26 del PLC, il CNC acquisiscelavelocitadi avanzamentoimpostatadal parametro macchina"P814"

Volantino gestito dal PLC.

Il parametro "P628(2)" indicaseil Feed-Hold agisce (=1) sullavelocitadi spostamento degli assi con volantini o no (=0)

Il parametro macchina"P630(2)" indicasevieneapplicatoil fattorerel ativo allaposizionedel commutatore (=0) o sevieneapplicato
il fattoreindicato dalleuscite O44eO45del PLC (=1)

44 045
0 0 Tiene conto di cio cheindicail commutatore
1 0 Equivale alla posizione x1 del commutatore
0 1 Equivale alla posizione x10 del commutatore
1 1 Equivale alla posizione x100 del commutatore

Controllo del mandrinodal PLC
Questa caratteristica e disponibile se € stato impostato il parametro "P630(5)=1"

L’uscitaO27 indicaa CNC chedeve (027=1) applicare al mandrino il comando impostato sul PLC. |l valore del comando va
impostato nel registro R156 evieneinviato al CNC per mezzo dell’ indicatore M 1956.

R156=0000111111111111=>+  10V. R156=0001111111111111=>- 10v.
R156=0000011111111111=>+ Sv. R156=0001011111111111=>- Sv.
R156=0000001111111111=>+ 25V. R156=0001001111111111=>-  25V.
R156=0000000000000000=>+ ov. R156=0001000000000000=>- ov.

Inoltre, I' uscitaO43 del PLC, consentedi controllarelarotazionedel mandrino. (Precedentementegiadisponibile)
In condizioni normali si devetrovareaun livello logico basso.

Sepassaaunlivellologicoalto, il CNC fermalarotazionedel mandrino.

Quando questauscitatornaaun livellologico basso, il CNC riprende larotazione del mandrino.

Comunicazione al PL C dello stato della ricerca del riferimento macchina
188  Ricercadel riferimento macchinaincorso
1100 Ricercadel riferimento macchinaconclusasull’ asse X

1101 Ricercadel riferimento macchinaconclusasull’ asseY
1102 Ricercadel riferimento macchinaconclusasull’ asseZ
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Ulteriori comunicazioni dal CNCal PLC

R120 Laparte bassadi questo registro indicail codice del tasto premuto.
Questo val ore viene mantenuto per 200 millisecondi, ameno che vengapremuto primaun altro tasto.
Dopo I’ uso, questo registro puo essere annullato dal PLC.

R121

bit1
bit2
bit3
bit4
bit5
bit6
bit 7
bit8
bit9
bit10
bit 16

Indicache éstataimpostata(=1) |’ operazione di Fresatura

Indicache estataimpostata(=1) |’ operazione di Posizionamento
Indicacheéstataimpostata(=1) I’ operazionedi realizzazione Tasche

Indicache é stataimpostata (=1) I’ operazione di Sup. Sporgente

Indicache éstataimpostata(=1) |’ operazione di Sgrossamento spigoli

Indicache é stataimpostata (=1) I’ operazione di Fresaturasuperfici

Indicache estataimpostata(=1) unadelle operazioni di lavorazione (Centratura, Foratura, ecc.)
Indicache éstataimpostata(=1) I’ opzione Modi ausiliari

Indicache é stataimpostata(=1) I’ opzione Misurazione utensile

Indicacheéstatoimpostato (=1) il modo di Simulazionegrafica

Indicacheestatoimpostato (=1) il modorelativoai parametri "Passatadi finitura, V elocitad’ Avanzamento di
finitura, Utensiledi finiturae Distanzedi sicurezzasu X eZ dei cicli”

-11-



Versione 3.3 (Marzo 1998)

1. CNC MODULARE
I CNC 800M modulareécostituito dai moduli UnitaCentrale, M onitor e Tastiera.

Unitacentrale. Di solito si trovanel quadro elettrico al quale viene fissata per mezzo dei fori presenti atale scopo sul COPERCHIO
SUPPORTO. Dimensioni inmm.

360
340 = 10
i \\
L o 60 Coperchio supporto
Coperchio
4 8 uc
140275 5 =
6
Ho i
& @ 6
320 largo x 265 al to
L (AARAAARAAARRAMAARARAA]
Quando viene montatabisognaricordare che per potervi accedere
in altre occasioni si dovra lasciare sufficiente spazio libero per
poterlaribaltare.
197222
Per rimuoverel’ unitacentrales devonoallentareledueviti molate
che si trovano sullaparte superiore e poi ribaltarla sostenendone
I"intelaiatura.
‘7L
Monitor. Puo essere collocato in qualsiasi punto dellamacchina ma sarebbe pit consigliabile situarlo all’ altezza degli occhi
dell’ operatore.

Monitor 9” Ambrael0” aColori.
ﬁ*i 260

¥

213

15,25

|
|

259,5

|
|

]
o

55

P7e

1- Contrasto.

2- Luminosita

3-  2fusibili rapidi (F), uno per ciascunalinearete, da3,15 Amp/250V per laprotezionedel collegamentoallarete.
4.- Interruttore di accensione.

5- Connettoreperil collegamentoarete220V . alterni pitterra.

6.- Morsetto da6 mm. per il collegamento di messaaterrageneral e dellamacchina.

7- Connettoretipo SUB-D (maschio) dal5terminali peril collegamentoconl’ UnitaCentrale.
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Monitor 14" acolori.

276
313

20

350

X2
1-
2-

Alloggiamenti M onitor.

Tastiera

80

127
143

P — ,

@\\//

Connettoretipo SUB-D (maschio) dal5terminali peril collegamentoconl’ UnitaCentrale.
Morsetto da6 mm. per il collegamento di messaaterrageneral e dellamacchina.
Connettoreperil collegamentoarete220V . alterni pitterra.

NI aamik

5,2 38

Y

A B C D E
Monitor 9” e 10" 25mm | 25mm | 25 mm | 25mm | 150 mm
Monitor 14" 100 mm| 100 mm| 100 mm| 100 mm| 50 mm
275 4xM4x0.7 1855 __ 1855 '/Mi
1
7 T ® e - z
- 5 s ~ ke 5 e i
L - —
3 2615~ 6.75 > 350 -~ 105
» - i — - -
&
14
Puo essere sistematain qualsiasi parte dellamacchina
)

@; wseR ) = 1 ) © ©
grrrrri B[ — O )
OO0 | —

— [ o ©
(
O O
&)
m’T 155 155 |5 .
= 325 Lato posteriore

1-
2-

3- Cicalino
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Connettoretipo SUB-D (femmina) da25terminali per il collegamentoconl’ UnitaCentrale.
Potenziometro per laregol azione del volumedel cicalino




Connettoreper il collegamentodell’ Unitacentraleal M onitor.

Il cavo multipolare necessario per effettuare questo collegamento efornito dallaFAGOR AUTOMATION e hadue connettori,
uno maschio eunofemming, tipo SUB-D dal5terminali.

Entrambi i connettori hanno un sistemadi fissaggio a2 viti UNC4.40.

I cavo multipolarecontiene6 coppiedi fili intrecciati da0.34 mm2 (6 x 2x 0.34mm?2), con schermaturacomunericopertadi gomma
acrilica. Haun'impedenzaspecificadi 120 Ohm epud avereunalunghezzamassimadi 25m.

Laschermaturadel cavo esaldataal cappuccio metallico dei connettori esiasull’ UnitaCentralechesul Monitor laschermatura
ecollegataviahardwareal terminale 1 del connettore.

PIN SEGNALE Schermatura

1 GND / Termoapplicata

2 H e

: : .

4 |

5 R

6 G

7 B Schermatura esterna saldata sul

8 Libero cappuccio metallico

9 Libero

10 H /

11 \Y

12 |

13 R

14 G \

15 B Schermatura
Capuccio metallico Schermatura

Connettoreper il collegamentodedll’ UnitacentraleallaTastiera.

Il cavo multipolare necessario per effettuare questo collegamento e fornito dallaFAGOR AUTOMATION e hadue connettori
maschi tipo SUB-D da25terminali suentrambi i lati.

Entrambi i connettori hanno un sistemadi fissaggio a2 viti UNC4.40.

Il cavo usato contiene 25fili da0.14 mm?2 (25 x 0.14mm?), con schermaturacomunericopertadi gommaacrilica. Pud avereuna
lunghezzamassimadi 25m.

Laschermaturadel cavo ésaldataal cappucciometallicodei connettori, esiasull’ UnitaCentralechesullaTastiera, laschermatura
ecollegataviahardwareal terminale 1 del connettore.

PIN SEGNALE
1 GND
2 c9
3 C11
4 c13
5 C15 Schermatura
6 c1 i
> & / T/ermoappllcata
8 c5
9 c7
10 D1
11 D3
g g? Schermatura esterna saldata sul
1 8 cappuccio metallico
15 C10
16 C12 /
17 Cc14
18 co
19 c2 L
2‘1’ S;‘ Schermatura
22 DO
23 D2
24 D4
25 D6
Capuccio metallico | Schermatura
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2. PROGRAMMAZIONE IN CODICE 1S0O. NUOWA FUNZIONE F34

P1=F34 Il parametro P1 prendeil numero dell’ utensile che haprodotto lachiamataal sottoprogrammaassociato agli utensili.
Non dev’ essere confuso con lafunzione F24 che restituisce il numero dell’ utensile col quale si stalavorando.

3. PROGRAMMAZIONE IN CODICE ISO. FILETIATURA RIGIDA

Quando si esegue unafilettaturarigidain modo 800M, il CNC agisce nel modo seguente;
1.- GenerainternamentelafunzioneM 81 (commutazionedi retroazione)
2- Eseguelafilettaturarigida
3.- GenerainternamentelafunzioneM 82 (recuperalaretroazione precedente)

Quindi, quando si programmaunafilettaturarigidain codicel SO lafunzione M 81 dev’ essere programmatanel blocco precedenteal
blocco dellafilettaturarigidae lafunzione M 82 nel blocco seguente.

4. ENCODER DA 1000 IMPULSI COME ENCODER DA 1250

Questacaratteristicafasi cheil CNC modifichi laretroazionedell’ encoder da1000impulsi per trattarlacomeunaretroazionedal250

impuls.
P630(6) Adattalaretroazionedell’ encoder dell’ asse X (0=No, 1=Si)
P630(7) Adattalaretroazionedell’ encoder dell’ asseY (0=No, 1=Si)
P630(8) Adattalaretroazionedell’ encoder dell’ asseZ (0=No, 1=Si)

Un caso tipico: abbiamo dei motori con encoder da1000impulsi evite con passo da5 millimetri.

| calcoli necessari per definirelarisoluzionedell’ asse saranno eseguiti col numero di impulsi selezionati (1000 0 1250)

5. PLCI. INGRESSO 1104

Quando il commutatore del pannello di controllo si trovasu unadelleposizioni del volantino (x1,x10x100), I’ingresso 1104 ésu “ 1“

6. PLCI. R120 E TASTO

Daquestaversionein poi, nonostanteil tast siastato disattivato daparametro, P618(1), sul registro R120 del PL CI, quando
il tasto stesso viene premuto ne viene visualizzato il codice.

Versione 3,04 (Marzo 2002

1. ANNULLARE IL CORRETTORE UTENSILE

Inalcuni casi € conveniente spostare I’ utensile ad una quota fissa ma senza compensarne lalunghezza.
Intali casi, programmare“T.0", eil CNC agiracomesegue:
» Non cambia utensile (non esegue nessuna chiamata al sottoprogramma associato).
» Annullail correttore associato (assume un correttore di lunghezza 0 e raggio 0).
L’istruzione*T.xx" s puod programmareinqual siasi momento, ancheall’internodel programmaP99996 o del sottoprogrammaassoci ato.
I CNC assumeil nuovo correttore* xx” indicato. Sesi programma*“ T.0” assumeun correttoredi lunghezzaO eraggio 0.

2. FATTORE DIVISORE DEI SEGNALI DI RETROAZIONE

| parametri P631(8), P631(7), P631(6), P631(5) eP631(4) si utilizzanoinsiemeai parametri P604(8), P604(7), P604(6), P604(5) e P616(8)
indicanti il fattoredi moltiplicazionedei segnali di retroazionerispettivamentedegli assi X,Y,Z, W, V.

Asse X AsseY Asse Z Asse W AsseV

P604(8) P60A(7) P604(6) P604(5) P616(8)

P631(8) P631(7) P631(6) P631(5) P631(4)

Indicano sesi dividono (=1) o no (=0) i segnali di retroazione.
P631(8)=0, P631(7)=0, P631(6)=0, P631(5)=0eP631(4)=0 Non si dividono
P631(8)=1, P631(7)=1, P631(6)=1, P631(5)=1eP631(4)=1 Si dividono per 2.

Esempio: Si desideraottenere unarisoluzione di 0,01 mm mediante un encoder ad onde quadrate situato sull’ asse X il cui passo di
viteedi 5mm.
NCimpulsi = passo vite/ (Fattoredi moltiplicazionex Risoluzione)
ConP604(8)=0eP631(8)=0 Fattoredi moltiplicazionex4 Neimpulsi =125
ConP604(8)=1eP631(8)=0 Fattoredi moltiplicazionex2 Neimpulsi =250
ConP604(8)=0eP631(8)=1 Fattoredi moltiplicazionex2 Neimpulsi =250
ConP604(8)=1eP631(8)=1 Fattoredi moltiplicazionex1 N°impulsi =500
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3. FATTORE DI RETROAZIONE.

Larisoluzione dell’ asse € determinatadal passo dellavite e dal numero di impulsi dell’ encoder che éincorporato al motore.
Incerti casi larisoluzionecorrispondentealleviti ed agli encoder disponibili non coincideconnessunadellerisoluzioni cheepossibile
definiremedianteil parametro macchina(1, 2,5, 10 micron odecimillesimi di pollice).

Esempio: Conunavitedi passo 6 mm ed encoder di 2.500 impulsi/giro, & possibile ottenererisoluzioni di:
Risoluzione=Passo Vite/ (N°di impulsi dell’ Encoder x Fattoredi moltiplicazione).

Confattoremoltiplicazionel Risoluzione2,4 micron
Confattoremoltiplicazione2 Risoluzionel,2 micron
Confattoremoltiplicazione4 Risoluzione0,6 micron

Per risolvere questi casi, si dispone di un nuovo parametro macchina per asse denominato Fattore di Retroazione, che consente di
adeguarelarisoluzioneallaconfigurazionedisponibile.

P819 Fattoredi Retroazionedell’asse X P820 Fattoredi Retroazionedell’asseY P821 Fattoredi Retroazione dell’ asseZ
Valori fra0e65534, il valoreQindicache non si desideraquestaprestazione.

Per calcolareil «Fattoredi Retroazione» occorreutilizzarelaseguenteformula:
Fattor edi Retroazione=(Riduzionex PassoVite/N°diimpulsi dell’ Encoder) x 8.192

Esempi: Riduzione 1 1 2 1
Passo vite 4000 6000 6.000 8000 (micron)
Encoder 2500 2500 2500 2500 (impulsi/giro)

Fattoredi Retroazionel3107,2 19.660,8 39.321,6 26.214.4

| parametri macchinaammettono solo numeri interi eincerti casi il «Fattoredi Retroazione» hapartefrazionaria. In questi casi si assegna
al parametro macchinalaparteinteraesi utilizzalatabelladi erroreviteper compensarelapartefrazionaria.

| valori daimmettere nellatabellasi cal colano mediantelaseguenteformula:
Quotadellavite=Errorevite(micron)x Parteinteradel fattor edi retr oazione/ Partefrazionariadel fattor edi retr cazione

Peril caso: Riduzione=1Passovite=6.000 Encoder =2.500

Fattoredi Retroazione=19.660,8 Parametro macchina=19660

Perunerroredi vitedi 20micron  Quotadellavite=20x 19.660/0.8=491.520
Continuando il calcolo si ottiene la seguente tabella.

Quotadellavite ErroredellaVite
PO= -1966.000 P1= -0.080
P2=-1474500 P3= -0.060
P4= -983.000 P5= -0.040
P6= -491.500 pP7= -0020
P8= 0 PO= 0

P10= 491500 P11= 0020
P12=  983.000 P13= 0.040
P14= 1472500 P15= 0.060
P16= 1966.000 P17= 0.080

Headquarters (SPAIN): Fagor Automation S.Coop.
B° San Andréss/n, Apdo. 144
E-20500 Arrasate- M ondragoén
Tel: +34-943-719200/039800
Fax: +34- 943-791712

+34-943-771118 (Service Dept.)

www.fagor automation.com
E-mail: info@fagor automation.es
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PREFAZIONE

Questo manuale e rivolto a fabbricante della macchina.

Include informazioni necessarie ai nuovi utenti, oltre atemi piu specifici per coloro che
conoscono il prodotto CNC 800M.

Non sara necessario leggere completamente questo manuale. E sufficiente consultare
I’elenco delle Nuove Prestazioni e Modifiche e le appendici relative ai parametri
macchina. Tutti dispongono di riferimenti incrociati che Le indicheranno il capitolo o
commadel manualein cui & descritto il parametro o tema desiderato.

I manuale descrive tutte le funzioni che halafamiglia CNC 800M. Consulti latabella
comparativa dei modelli per conoscere le funzioni di cui disponeil Suo CNC.

Per installare il CNC nella Sua macchina Le consigliamo di consultare I’ appendice che
s riferisceagli abitacoli necessari per |’ ubicazionedel CNC, edil capitolo 1* Configurazione
del CNC” cheindicaledimensioni del CNC edescrivetutti i terminali dei suoi connettori.

Il Capitolo 2 “ Collegamento con I'alimentazione con lamacchina’ indicacome si deve
collegareil CNC allarete elettrica ed all’ armadio elettrico.

Il Capitolo 3 “Funzioni Ausiliari” indica la forma per accedere a modi di operazione
speciali.

Per associareil CNC allamacchinabisognapersonalizzaretutti i parametri macchinadel
CNC. Le consigliamo di consultare i capitoli 4,5,6 e le appendici relativi ai parametri
macchina.

Esistono 2 appendici, uno coni parametri ordinati per temi, |0 stesso ordine chesi usanei
capitoli 4,5 e 6, ed un’ atra appendice con i parametri ordinati numericamente.

Entrambeleappendici dispongono di riferimenti incrociati cheL eindicherannoil comma
del manualein cui e descritto ciascun parametro.

Durantela minuziosaspiegazionedi ogni parametro, capitoli 4, 5 e6, in alcune occasioni
s fariferimentoal capitolo 7" Concetti” dato chein questo, alcuni parametri sono spiegati
in modo piu ampio, indicando come si devono realizzare vari adattmenti dell’insieme
macchina-CNC.

Dopo aver definito tutti i parametri macchina Le suggeriamo di usare I’ appendice
“Sommario dei parametri macchina’, in cui s indicano i valori con cui sono stati
personalizzati tutti i citati parametri.

Inoltre esiste un’ appendice di errori, che indicaa cune delle cause che possono produrre
ciascuno di essi.

Note: L’ informazione descrittain questo manual e pud essere soggetta a variazioni
motivate da modifiche tecniche.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. s riserva il diritto di modificare il
contenuto del manuale senza preavviso.
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TABELLA COMPARATIVA
| DEI MODELL| |
FAGOR CNC 800M




MODELLI DI CNC 800M DISPONIBILI

CNC CNC
800-M G | 800-M Gl

Controllo degli assi X, Y

Asse Z Visualizzatore

Asse Z Controllato

Mandrino

Utensile 99 99

Compensazione del raggio dell'utensile

Compensazione della lunghezza dell' utensile

Volantini elettronici 3 3

Comunicazione RS 232C

Automata integrato (PLCI)

Editazione del programma | SO (P99996)

Esecuzione del programma | SO (P99996)

Rappresentazione grafica




NUOVE PRESTAZIONI
E MODIFICHE

Data: Luglio 1995

PRESTAZIONE

Versione software: 2.1 esuccessive

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Cancellareil contenuto di tutti i parametri Manualedi installazione Sezione 3.9
aritmetici, assegnandogli il valore0 Manualeoperativo Sezione 3.8e6.9
Programmazionel SO Manualedi programmazione
Editazione del programma 99996 nel CNC Manualedi installazione Sezione 3.10
Manualeoperativo Sezione 3.9
Quando si fermal’esecuzione continuano attivati Manualedi installazione Sezione 3.5.1
i tasti del mandrino, refrigerante, 01, 02, 03 e Manualeoperativo Sezione 3.5.1
TOOL Manualeoperativo Sezione 6.5
Subroutineassoziatacon|'esecuzionedell'utensile] Manualedi installazione Sezione 4.3

(solo nell'esecuzionedel programma99996)

Manualedi programmazione Capitolo 9.

Data: Novembre 1995

PRESTAZIONE

Versione software: 2.2 esuccessive

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Subroutine daeseguire primaedopo dellaT
(solo nell'esecuzionedel programma99996)

Manualedi installazione Sezione 4.3
Manualedi programmazione Capitolo9.

Funzioni "M" associate alle operazioni

automatiche Manualeoperativo Sezione4.1.2
Funzioni "M" associate alle operazioni
di lavorazione M anualeoperativo Sezione. 5.1.1




INTRODUZIONE

Attenzione:

Primadi mettereinfunzioneil Controllo Numerico, leggereleistruzioni
di cui a Capitolo 2 del Manualedi Installazione.

E vietato I’ uso del Controllo Numerico seprimanon s @ verificato che
lamacchinasullagqualeéinstallatorispondeallespecifichedel laDirettiva
89/392/CEE.
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

Fabbricante: Fagor Automation, S.Coop. Ltda.

BarriodeSan AndrésS/N, C.P. 20500, M ondr agon -Guipuzcoa- (SPAGNA)

Dichiariamo sottolanostraesclusivaresponsabilitalaconformitadel prodotto:
ControlloNumerico Fagor CNC 800 M
al qualesi riferiscequestadichiarazione, conlenorme:
SICUREZZA.
EN 60204-1 Sicurezzadellemacchine. Attrezzaturael ettricadellemacchine.
COMPATIBILITAELETTROMAGNETICA:

EN 50081-2 Emissone
EN 55011 Radiate. Classe A, Gruppo 1.
EN 55011 Condotte. Classe A, Gruppo 1.
EN 61000-3-2 Armoniciincorrente
EN 61000-3-3 Fluttuazioni di tensioneeflickers

EN 50082-2 Immunita
EN 61000-4-2 ScaricheElettrostatiche.
EN 61000-4-3 Campi el ettromagnetici radiati nellaradiofrequenza.
EN 61000-4-4 Transtori Rapidi eRaffiche.
EN 61000-4-5 Impulsi condotti ad altatensioneinrete(Surges).
EN 61000-4-6 Perturbazioni condottedacampi nellaradiofrequenza.
EN 61000-4-8 Campi magnetici afrequenzadi rete
EN 61000-4-11 Variazioni edInterruzioni di Tensione.
ENV 50204 Campi generati daradiotelefoni digitali

D’ accordoconledisposizioni delleDirettive Comunitarie: 73/23/CEE di Basso V oltaggio, 84
392/CEE dellaSicurezzadelleM acchine, 89/336/CEE dellaCompatibilitaEl ettromagneti g
....erelativi aggiornamenti.

Mondragdn, 1 Ottobre 2001

F 3gor ﬁg&rg&tio A vg . Ltda.

Dirdctor. rent
[ e

Ty,

l!do.: Julen Busturia
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CONDIZIONI DI SICUREZZA

Leggere le seguenti misure di sicurezza allo scopo di evitare lesioni apersone e prevenire
danni a questo prodotto ed ai prodotti ad collegati.

L’ apparecchio potraessereriparato solo dal personal eautorizzato dellaFagor Automation.
La Fagor Automation non s ritiene responsabile di qualsiasi danno fisico o materiale
derivato dal mancato rispetto di queste norme fondamentali di sicurezza.

Precauzioni contro danni a persone

Usare cavi di rete appropriati
Per evitare rischi, usare solo cavi di rete consigliati per questo apparecchio.

Evitare scariche elettriche
Per evitare scariche elettriche e rischi di incendio non applicare tensione elettrica
fuori dal rango selezionato nella parte posteriore del CPU dell’ apparecchio.

Collegamento a massa
Allo scopo di evitare scariche elettriche collegare i morsetti di terradi tutti i moduli
al punto centrale di terra. Inoltre, primadi realizzare il collegamento degli ingressi
ed uscitedi questo prodotto assicurarsi cheil collegamento amassaé stato effettuato.

Prima di accenderel’ apparecchio assicurars che e stato collegato aterra
Alloscopodi evitarescarichee ettricheass curars cheestato effettuatoil collegamento
amassa.

Non lavorarein ambienti umidi
Per evitare scariche elettriche lavorare sempre in ambienti con umidita relativa al
90% senza condensazione a 45°C.

Non lavorarein ambienti dove esistono possibilita di esplosioni
Allo scopo di evitare rischi, lesioni o danni, non lavorare in ambienti dove esistono
rischi di esplosioni.

Precauzioni nei confronti del prodotto

Ambiente di lavoro
Questo apparecchio e preparato per il suo uso in Ambienti Industriali seguendo le
direttive e normein vigore nell’ Unita Europea.

La Fagor Automation non e responsabile dei danni che possono essere subiti 0
provocati se st montain altre condizioni. (ambienti residenziali o domestici).

Installarel’ apparecchio nel luogo appropriato
Si consiglia che, sempre che siapossibile, I’ installazione del Controllo Numerico si
realizzi lontano daliquidi refrigeranti, prodotti chimici, possibilita di ricevere colpi,
ecc. che possono danneggiarlo.
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L’ apparecchio segue le direttive europee di compatibilita elettromagnetica. Cio
nonostante, si consigliadi mantenerlolontanodafonti di perturbazioni el ettromagnetiche,
come:

- Cariche potenti collegate alla stessarete dell” impianto.

- Trasmittenti portatili vicine (Radiotelefoni, emittenti radio amatori)

- Trasmittenti radio/TV vicine

- Macchine di saldatura ad arco vicine

- Linee di altatensione vicine

- Ecc.

Carcasse
[l fabbricante é responsabile di garantire che la carcassa in cui e stato montato I’
apparecchio segua tutte le direttive d'uso della Comunita Economica Europea.

Evitare interferenze provenienti dalla macchina-utensile
La macchina-utensile deve avere staccati tutti gli elementi che generano interferenze
(bobine arele, contattori, motori, ecc.).

Usare la fonte di alimentazione appropriata
Usare, per I’ alimentazione degli ingressi ed uscite, unafonte di alimentazione esterna
stabilizzata di 24V cc.

Collegamento a massa della fonte di alimentazione
Il punto di zero voltsdellafontedi alimentazione esternadovraessere collegataal punto
principale di terra della macchina.

Collegamento degli ingressi ed uscite analogiche
Si consigliadi realizzareil collegamento mediante cavi schermati, collegando tutte le
maglie a terminale corrispondente (Vedere capitolo 2).

Condizioni ambientali
Latemperatura che si deve avere in regime di funzionamento deve essere compresa
tra+5°C e +45°C.
Latemperaturaambiente ches deveavereinregimedi non funzionamento deve essere
compresa tra -25°C e 70°C.

Dispositivo di sezionamento dell’ alimentazione
[l dispositivo di sezionamento dell’ alimentazione s deve collocare in un luogo
facilmente accessibile ed ad una distanza dal suolo compresatra0,7 me 1,7 m.

Protezioni del proprio apparecchio

Ha incorporati 2 fusibili esterni rapidi (F) da 3,15 Amp./250V per protezione dell’
ingresso dellarete.

Tutti gli ingressi-uscitedigitali dispongonodi i solamento gal vani co medianteoptocouplers
trai circuiti del CNC e’ esterno.

Sono protetti mediante 1 fusibile esterno rapido (F) da 3,15 Amp/250V  contro la

sovratensione dellafonte esterna(maggioredi 33V cc) econtroil collegamento inverso
dellafonte di alimentazione.
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Precauzioni duranteleriparazioni.

Non modificarel’ interno dell’ apparecchio
Soloil personal e autorizzato della Fagor Automation pud modificare
I” interno dell’ apparecchio.

Non manipolarei connettori con I’ apparecchio collegato allareteeettrica
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc)
assicurarsi che |’ apparecchio non e collegato allarete elettrica.
Simboli di sicurezza
Simboli che possono apparire nel manuale.
Simbolo ATTENZIONE

Haassociato un testo cheindicaleazioni od operazioni che possono causare
danni a persone od apparecchi.

Simboli che puo presentarel’ apparecchio

Simbolo ATTENZIONE
Haassociato un testo cheindicaleazioni od operazioni che possono causare
danni a persone od apparecchi.

Simbolo SCARICA ELETTRICA
Indica che detto punto puo essere sotto tensione el ettrica.

Simbolo PROTEZIONE A TERRA
Indica che detto punto deve essere collegato al punto centrale di terradella
macchina per la protezione di persone ed apparecchi.
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CONDIZIONI DI GARANZIA

GARANZIA

Qualsiasi prodotto fabbricato o commercializzato della Fagor Automation ha una
garanziadi 12 mes a partire dalla data di spedizione dai nostri magazzini.

Lacitatagaranziacopretuttele spesedi materiali emano d’ operadi riparazione, presso
le installazioni della Fagor, usate per risanare le anomalie di funzionamento degli
impianti.

Duranteil periodo di garanzia, |a Fagor riparera o sostituirai prodotti che haverificato
che sono difettosi.

LaFAGOR s impegnaapreparareo sostituirei suoi prodotti nel periodo compreso dall’
inizio di fabbricazionefino ad 8 anni apartiredalladatadi eliminazione del prodotto dal
catalogo.

E di competenzaesclusivadellaFagor di determinareselariparazioneéinclusainquello
che considerano come garanzia.

CLAUSOLE DI ESCLUSIONE

Lariparazione si realizzera presso i nostri impianti, pertanto sono escluse dalla citata
garanziatutte le spese di trasporto ed anche a quelle derivate dai viaggi del personae
tecnico per realizzare lariparazione di un impianto, anche se questo € ancora coperto
dalla garanzia sopra citato.

Lacitatagaranziasi applicherasempre chegli impianti siano stati installati seguendo le
istruzioni, non siano stati maltrattati, né abbiano subito danni a causa di incidenti o
negligenza del personale e non siano stati aterati da personale non autorizzato della
Fagor.

Se dopo che e stata realizzatal’ assistenza o riparazione, la causa dell’ avarianon é
imputabile a detti elementi, il cliente &€ obbligato a coprire tutte le spese causate,
attenendosi alle tariffe vigenti.

Non sono incluse altre garanzie implicite od esplicite ed la FAGOR AUTOMATION
non é responsabile per nessuna ragione, di altri danni che si possano verificare.

CONTRATTI DI ASSISTENZA

Sono a disposizione del cliente del Contratti di Assistenza e Manutenzione sia per il
periodo di garanzia che dopo di questo.
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CONDIZIONI DI SPEDIZIONE

Sevuole spedireil CNC, impacchettarlo nellasua scatolaoriginale con il suo materiale

di

imballaggio originale. Se non dispone del materiale di imballaggio originale,

confezionare il pacco nel seguente modo:

1-

Introduzione- 8

Prendere unascatola di cartonele cui tre dimensioni interne siano almeno 15 cm (
6 pollici) maggiori dell’ apparecchio. Il cartone usato per la scatoladeve avere una
resistenzadi 170 Kg. (375 libbre).

Se lo desidera spedire ad un centro della Fagor Automation per essere riparato,
allegareun’ etichettadell’ apparecchioindicandoil proprietario dell’ apparecchio,
I” indirizzo, il nomedellapersonacon cui mettersi in contatto, il tipo di apparecchio,
il numero di serie, i problemi ed una breve descrizione dell’ avaria

Avvolgerel’ apparecchio conunrotolodi polietileneo conun materialesimile per
proteggerlo.

Proteggere in modo particolare il cristallo dello schermo.

Foderare I’ apparecchio nella scatola di cartone riempiendola di schiuma di
poliuretano datutti i lati.

Sigillare la scatola di cartone con nastro per pacchi o graffette industriali.



NOTE COMPLEMENTARI

Collocare il CNC lontano da liquidi refrigeranti, prodotti chimici, possibilita di
ricevere colpi, ecc. che possano danneggiarlo.

Prima di accendere |’ apparecchio verificare che i collegamenti a terra sono stati
realizzati in modo corretto. Vedere Sezione 2.2 di questo stesso manuale.

Per prevenire rischi di scariche eettriche nel CPU usare il connettore di rete
appropriato. Usare cavi di potenza a3 conduttori (uno di loro per lamessaaterra)

<] =
0@
€ - 9
— /v
Q

s

Primadi accenderel’ apparecchio controllarecheil fusibileesterno di linea, di ogni
apparecchio, e quello appropriato.

Devono essere 2 fusibili rapidi (F) da 3,15 Amp/250V.

[

oo
¢

S

[
=+
1L

* In caso di cattivo funzionamento o guasto dell’ apparecchio, disinserirlo e chiamare
il servizio di assistenzatecnica. Non modificare |’ interno dell’ apparecchio.
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Manuale CNC 800M OEM

Manuale CNC 800M USER

Manuale DNC 25/30

Manuale Protocollo DNC

Manuale PLCI

Manuale DNC-PLC

Manuale FLOPPY DISK
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DOCUMENTI FAGOR
PER IL CNC 800 M

E rivolto al fabbricante della macchina o persona incaricata di effettuare I’
installazione e messa a punto del Controllo Numerico.

Dispone al’ interno del manuale di Installazione. A volte pud contenere un
manuale che fariferimento alle “Nuove Prestazioni” di software recentemente
incorporate.

E rivolto all’ utente finale, vale a dire, alla persona che deve lavorare con il
Controllo Numerico.

Dispone di 2 manuali all’ interno:
Manuale di Funzionamento che descrive laformadi lavorare con il CNC.
Manuale di Programmazione che descrive la forma di elaborare un
programma in codice 1SO.

A volte puo contenere un manuale che fariferimento alle “Nuove Prestazioni”
di software recentemente incorporate.

E rivolto alle persone che devono usarel’ opzionedi software di comunicazione
DNC.

E rivolto alle persone che desiderano effettuare laloro propria comunicazione
di DNC, senza usare |’ opzione di software di comunicazione DNC 25/30

Si deve usare quando il CNC dispone di Automa integrato.

E rivolto al fabbricante della macchina o persona incaricata di effettuare I’
installazione e messa a punto dell’ Automa integrato.

E rivolto alle persone che devono usarel’ opzionedi software di comunicazione

DNC-PLC..

E rivolto alle persone che usano i drive disk dellaFagor. Questo manualeindica
come si devono usare detti drive disk.



CONTENUTO DI QUESTO MANUALE

Il Manuale di Installazione & composto dalle seguenti parti:
Indice
Tabella comparativa dei modelli Fagor CNC 800M
Nuove Prestazioni e modifiche.

Introduzione  Foglio di avvertenza previa all’ avviamento.
Dichiarazione di Conformita.
Condizioni di Sicurezza.
Condizioni di Garanzia.
Condizioni di Spedizione.
Note Complementari.
Elenco dei Documenti Fagor per il CNC 800M.
Contenuto di questo Manuale.

Capitolo 1 Configurazione del CNC
Indica le dimensioni del CNC.
La descrizione minuziosa di tutti i connettori.

Capitolo 2 Collegamento alla rete ed alla macchina.
Indica come realizzare il collegamento ala rete elettrica.
Il collegamento a terra.
Le caratteristiche degli ingressi ed uscite digitali.
Le caratteristiche dell’ uscita analogica.
Le caratteristiche degli ingressi di retroazione.
Lamessaa punto el’ avviamento del CNC.
Il test degli ingressi ed uscite dal sistema.
Il collegamento dell’ ingresso ed uscita di Emergenza.
Laformadi attivare e disattivare i dispositivi esterni.

Capitolo 3 Funzioni ausiliari.
Indica come selezionare le unita di lavoro (mm/pollici).
Laforma di definire la tabella degli utensili.
Come effettuare una misurazione ed ispezione di utensili.
Come effettuare il test del sistema.
Laforma di accedere ai parametri macchina.
Laforma di accedere e lavorare con le funzioni “M” decodificate.
Come applicare la compensazione dell’ errore della vite.
Laformadi lavorare con le periferiche.
Comebloccareesbloccarei parametri macchinaelamemoriadel programma.
Laformadi editare, eseguire e simulare il programma 99996.

Capitolo 4 Parametri macchina.
Laformadi lavorare con i parametri macchina.
Come personalizzare i parametri macchina
Spiegazione minuziosa dei parametri macchina generali.

Capitolo 5 Parametri macchina degli assi.
Spiegazione minuziosa dei parametri macchina degli assi.

Introduzione- 11



Capitolo 6

Capitolo 7

Appendici

Codici d’ errore.
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Parametri macchina del mandrino.

Spiegazione minuziosa dei parametri macchina del mandrino.

Temi concettuali.

CTIOTMMUOUOW>

Sistemi di retroazione, risoluzione.

Regolazione degli assi, regolazione delle tolleranze.

Sistemi di Riferimento: punti di riferimento, ricerca, regolazione.
Limitazione del percorso degli assi nel software.
Accelerazione/decelerazione.

Mandrino: controllo della velocita, cambio delle gamme.
Trattamento del segnali “Feed Hold” ed “M eseguita’.
Trasferimento delle funzioni ausiliari M, S, T.

Caratteristiche tecniche del CNC.

Abitacoli.

Ingressi ed uscite del CNC.

Tabella di conversione per uscita S BCD in 2 digiti.
Quadro riassunto dei parametri macchina.

Elenco in ordine dei parametri macchina.

Quadro archivio dei parametri macchina.

Quadro archivio delle funzioni ausiliari “M” decodificate.
Tabella di compensazione dell’ errore della vite.
Manutenzione



1. CONFIGURAZIONE DEL CNC

Attenzione:

Il CNC e stato preparato per il suo uso in Ambienti Industriali
concretamente per torni.
Permette di controllare i movimenti ed azionamenti della macchina

1.1 INTRODUZIONE

I CNC 800M €& un modulo compatto sul cui pannello frontale si trovano i seguenti
elementi:

W
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1. Un CRT monocromatico da 8" per lavisualizzazione dei dati.

2. Unatastierachepermettedi comunicareconil CNC edi richiederneo di modificarne
lo stato generando nuove istruzioni.

3. Unpannello dell'operatore, coni tasti ei selettori necessari per operare in manuale,
oltre ai tasti Cycle start e Cycle stop.

Capitolo: 1 Sezione: Pagina
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1.2 DIMENSIONI E INSTALLAZIONE

Questo CNC, che normalmente viene montato sul pannello di controllo dellamacchina,
ha quattro fori di montaggio.

— 320 x 265 [

Nell'installarlo, lasciare uno spazio sufficiente all'apertura del coperchio per poter
accedere a suo interno in caso di necessita.

Per aprirlo, svitare le quattro viti vicine ai fori di montaggio del CNC.

Pagina Capitolo: 1 Sezione:
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1.3 CONNETTORI E COLLEGAMENTI DEL CNC 800M
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0 - 0 |+— RS485
O— i D - o)
A3
I
Al ConnettorefemminaditipoSUB-D a15pin peril collegamentodellaretroazione

A4

A5

A6

dell'asse X. Accetta segnali sinusoidali.

Connettor efemminadi tipo SUB-D a15pin peril collegamentodel laretroazione
dell'asse Y. Accetta segnali sinusoidali.

Connettorefemminadi tipo SUB-D a15pin peril collegamentodellaretroazione
dell'asse Z. Accetta segnali sinusoidali.

Connettorefemminadi tipo SUB-D a 15 pin per il collegamento del volantino
elettronico associato al'asse Y. Accetta segnali sinusoidali.

Connettorefemminadi tipo SUB-D a 15 pin per il collegamento del volantino
elettronico associato all'asse Z. Non accetta segnali sinusoidali.

Connettore femminadi tipo SUB-D a 9 pin per il collegamento del volantino
elettronico associato al'asse X. Non accetta segnali sinusoidali.

R$485 Connettorefemminadi tipo SUB-D a 9 pin. Attualmente non utilizzato.

RS232C Connettorefemminadi tipo SUB-D a9 pin per il collegamentodellalinea

seriale RS 232 C.

/01 Connettorefemminaditipo SUB-D a 37 pin per il collegamento dell'interfaccia

con |'armadio e ettrico.

/02 Connettorefemminadi tipo SUB-D a 25 pin per il collegamento dell'interfaccia

con |I'armadio e ettrico.

CONFIGURAZIONE DEL CNC
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1.- Fusibili dellarete. E provvisto di 2 fusibili rapidi (F), uno per ciascunalineadella
rete, da 3,15 Amp./250V come protezione dell’ ingresso dellarete.

2.- Connettoredi rete. Serve per alimentare il CNC collegandolo a trasformatore e
dlaterra

3.- Terminalediterra. Metrico 6mm. Serve per il collegamento dellaterragenerae
della macchina.

4.- Fusbile. Fusibile rapido (F) da 3,15Amp./250V come protezione dei circuiti
interni degli ingressi ed uscite del CNC.

5.- Batteria al litio. Fornisce |I'alimentazione per la conservazione dei dati registrati
nellaRAM del CNC.

6.- Potenziometri per laregolazionedelleusciteanalogiche. Il lorouso ériservato
al personale del Servizio tecnico di assistenza dellaFAGOR AUTOMATION.

7.- 10 microcommutatori. Sotto ciascun connettore di ingresso dellaretroazione (da
Al a A5) s trovano due commutatori per la selezione del tipo del segnale di
retroazione usato in ciascun caso.

8.- Potenziometro per laregolazionedellaluminosita del CRT.

9.- Dissipatoredi calore.

Attenzione:

2 Non manipolarei connettori con I’ apparecchio collegato allarete dettrica

Primadi manipolarei connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi che |’ apparecchio non € collegato allarete elettrica.
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1.3.1 CONNETTORI A1, A2,A3, A4

Questi connettori femminadi tipo SUB-D a 15 pin si usano per collegarei dispositivi di

retroazione.

* X X ok

I connettore A1 si usa per laretroazione dell'asse X.
Il connettore A2 si usa per laretroazione dell'asse Y.
[l connettore A3 si usa per laretroazione dell'asse Z.
Il connettore A4 si usaper laretroazione del volantino elettronico dell'asse Y .

| cavi devono essere totalmente schermati. L e atre specifiche dipendono dal sistemadi
retroazione utilizzato e dallalunghezza del cavo.

Si raccomandadi stendere questi cavi il piulontano possibile dai cavi di alimentazione

della macchina.

PIN SIGNIFICATO E FUNZIONE

1 A

2 A Segnali complementari a onda quadra.

3 B

4 B

5 lo Segnali dell'impulso di riferimento

6 lo della macchina (marca).

7 Ac Segnali sinusoidali.

8 Bc

9 +5V. Alimentazione del dispositivo di retroazione
10 Non collegato.

11 ov. Alimentazione del dispositivo di retroazione
12 Non collegato.

13 -5V. Alimentazione del dispositivo di retroazione
14 Non collegato.

15 CHASSIS| Schermo.

Attenzione:

Sesi usano trasduttori rotativi ad ondaquadra, i loro segnali devonoessere TTL
compatibili e le uscite non devono essere a collettore aperto.
A Non manipolarei connettori con I’ apparecchio collegato allarete eettrica
Primadi manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi che |’ apparecchio non € collegato allarete elettrica.
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1.3.1.1 MICROCOMMUTATORI PER CONNETTORI Al, A2, A3, A4

Ciascun connettore di ingresso della retroazione (Al, A2, A3, A4) e dotato di due
microcommutatori per la selezione ddl tipo di segnade di retroazione usato in ciascun caso.

Il commutatore 1 indicaseil segnale di retroazione é ad onda quadra o sinusoidale il
commutatore 2 indica se il segnale di retroazione € complementare (doppio) o no
(singolo).

| segnali di retroazione collegabili ai connettori da Ala A4 possono essere:
* Segnali sinusoidali: Ac, Bc, 1o

* Segnali ad onda quadra: A, B, lo _ _

* Segnali complementari (doppi) ad ondaquadra: A, A, B, B, 10,10

Lasottostante tabellaindicalarelazione fralo stato dei microcommutatori eil tipo del
segnale di retroazione.

Commutatore FUNZIONE

1 2
ON ON Segnale sinusoidale (Ac, Bc, 10)
ON OFF Segnal e sinusoidale complementare " non ammesso”
OFF ON Segnale ad onda quadra (A,B,l0) S
OFF OFF Segnale ad onda quadra complementare (A,A,B,B,lo,l o)|

Vicino aciascunacopiadi commutatori e applicata un'etichetta che neindicail significato.

(OFF> (OND
Il <
—~il

2| A-B-I0

81105
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1.3.2 CONNETTORE A5

Questo connettore femmina di tipo SUB-D a 15 pin s usa per collegare il volantino
elettronico associato al'asse Z. Non accetta segnali sinusoidali.

Ses usano |'encoder mandrino e un volantino elettronico, il CNC controllaa massino
4 assi. In questo caso il connettore sara utilizzato per I'encoder mandrino o per il
volantino e ettronico (l'altro dispositivo sara collegato ad A6).

Il cavo deve essere total mente schermato. L e altre specifiche dipendono dal sistema di
retroazione utilizzato e dallalunghezza del cavo.

Si raccomandadi stendere questo cavoil piulontano possibiledai cavi di alimentazione
della macchina.

PIN SIGNIFICATO E FUNZIONE
1 A
2 A Segnali complementari ad onda quadra.
3 B
4 B
5 Attualmente non e usato
6 Attualmente non e usato
7 Attualmente non e usato
8 Attualmente non e usato
9 +5V. Alimentazione del dispositivo di retroaziong
10 Non collegato.
11 ov. Alimentazione del dispositivo di retroaziong
12 Non collegato.
13 -5V. Alimentazione del dispositivo di retroaziong
14 Non collegato.
15 CHASSIS | Schermo.

Attenzione:
Sei segnali emessi dal volantino sono ad ondaquadra, devonoessere TTL
compatibili e le uscite non devono essere a collettore aperto.
ANon manipolarei connettori con I’ appar ecchio collegato alla rete eettrica
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi che I’ apparecchio non e collegato ala rete elettrica.
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1.3.21 MICROCOMMUTATORI PER IL CONNETTORE A5

Questo connettore & dotato di due microcommutatori per laselezione del tipo di segnale
di retroazione usato in ciascun caso.

Il commutatore 1 indicaseil segnale di retroazione € ad onda quadrao sinusoidale eil
commutatore 2 indica se il segnale di retroazione € complementare (doppio) o no
(singolo).

| segnali di retroazione collegabili a connettore A5 possono essere:

Segnali ad onda quadra: A, B, lo _ _
* Segnali complementari (doppi) ad ondaquadra: A, A, B, B, 10, 10

L a sottostante tabellaindicalarelazione fralo stato dei microcommutatori eil tipo del
segnale di retroazione.

Commutatore FUNZIONE
1 2
ON ON | Segnale sinusoidale " non ammesso”
ON OFF | Segnale sinusoidale complementare " non ammesso"
OFF ON | Segnale ad onda quadra (A,B,l0)

OFF OFF | Segnale ad onda quadra complementare (A,K,B,E,IOE)I

Vicino aquesti commutatori € applicata un'etichetta che neindicail significato.

OFF> COND
il <
—~il

AA-BB-Iolo 2| A-B-IO0

81106
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1.3.3 CONNETTORE A6

Questo connettore femmina di tipo SUB-D a9 pin s usa per collegare il volantino
elettronico associato all'asse X. Non accetta segnali sinusoidali.

Il cavo deve essere totalmente schermato. L e altre specifiche dipendono dal sistemadi
retroazione utilizzato e dallalunghezza del cavo.

Si raccomandadi stendere questo cavoil piulontano possibiledai cavi di alimentazione
della macchina.

PIN SIGNIFICATO E FUNZIONE
Segnali ad onda quadra

W >

Segnale di selezione asse (FAGOR 100P)

+5V. Alimentazione del volantino elettronico
ov. Alimentazione del volantino elettronico

Attualmente non € usato
Attualmente non € usato
Attualmente non € usato

O (oo R NNe)] (62 I w NP

CHASSIS| Schermo.

Attenzione:

Gli impulsi del volantino devono essere TTL compatibili e le uscite non
devono essere a collettore aperto.

Se s usa un volantino FAGOR 100P, il segnale di selezione dell'asse deve
essere collegato a pin 3.

Non manipolarei connettori con I’ apparecchio collegato allarete dettrica
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi che I’ apparecchio non e collegato ala rete elettrica.
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1.3.4 CONNETTORE RS232C

Questo connettore femminadi tipo SUB-D a9 pin s usa per collegare lalinea seriale

RS232C.
Loschermodel cavo utilizzato deve essere saldato a pin 1 del connettoredel CNCealla
custodia metallicadel connettore dal lato PERIFERICA.
PIN SEGNALE] FUNZIONE

1 FG Schermo.

2 TxD Trasmissione dati

3 RxD Ricezione dati

4 RTS Richiesta trasmissione dati

5 CTS Pronto a trasmettere

6 DSR Dati pronti per la trasmissione

7 GND Terra

8 — Non collegato

9 DTR Terminale dati pronto

SUGGERIMENTI PER L'INTERFACCIA RS232C

*

*

Collegamento e scollegamento dell'unita periferica

Quando viene collegata o scollegata una periferica a connettore X6 (connettore
dell'interfaccia RS232C), il CNC deve essere spento.

L unghezza del cavo

Lo standard EI A RS232C specificachelacapacitadel cavo non deve esseremaggioredi
2500pF, cosi, dato chenormamentei cavi hanno unacapacitacompresafral30e170 pF/
m, laloro lunghezzamassma e limitataa 15 metri (49 piedi).

Per distanze maggiori si consigliadi intercalare convertitori di segnali daRS232C a
R$422A e viceversa. (Contattareil distributore corrispondente.)

Si suggerisce di utilizzare cavi schermati e/o coppie intrecciate alo scopo di
minimizzare le interferenze frai cavi, evitando errori di comunicazione dovuti ala
lunghezza dei cavi.

Si raccomandadi usare cavi schermati a7 conduttori con unasezioneminimadi 0.14
mm2.

Velocita di trasmissione
Lavelocitadi trasmissione comunemente usata con le periferiche e di 9600 baud.

Tuitti i fili non utilizzati devono essere messi aterraper prevenire segnali di controllo
edi dati errati.

Collegamento aterra
Si suggeriscedi riferiretutti i segnali di controllo edel dati allo stessofilodi terra(pin

7, GND) in modo da evitare di avere punti di riferimento a differenti tensioni,
specialmente nel caso in cui il cavo sialungo.
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COLLEGAMENTI RACCOMANDATI PER L'INTERFACCIA RS232C

* Collegamento completo
PERIFERICA |

(connettorea 9 pin) (connettore a 25 pin)
CUSTODIA
FG 1 o——— ( o1 FG
TXD 2 o—» o >< i <0 2 TxD
RxD 3 o—= i i " i 0O 3 RxD
RTS 4 o—»—r S ——=—0 4 RTS
CTS 5 o= E 5 f 5 0 5 CTS
DSR 6 O——= w >< T —O 6 DSR
DTR 9 O—» ~ = <40 20 DTR
GND 7 © o Vi o 7 GND

* Collegamento semplificato

Dausare quando il calcolatore o la periferica soddisfano uno del seguenti requisiti:
- Non hail segnale RTS

- E' collegato/atramite DNC.

- L'unitaricevente puo riceverei dati alavelocita di trasmissione selezionata.

CNC 'COMPUTER PC/AT
(connettorea 9 pin) (connettorea 9 pin)
CUSTODIA
FG 10—~ ( o 1 FG
XD 2 O—— — <=0 2 RxD
RxD 3 O—= .; lﬁ f '3 >—O 3 XD
5o 1 I Y e g
DTR 9 O—— I'| '; l'| ,; —0 4 DTR
GND 7 © 7 O 5 GND
CNC 'COMPUTER PC/XT/PS2 |
(connettorea 9 pin) (connettorea 25pin)
CUSTODIA
FG lo—— ... ( o1l FG
XD 2 o—»—~ S 40 2 TxD
RxD 3 0—=e— ——»—0 3 RxD
ey o6 owm
DTR 9 o—1 || 11 Lo 20 DR
GND 7 © 7 o 7 GND

Si raccomandadi consultare il manuale tecnico del calcolatore o della periferica
per verificare che non esistano discrepanze.
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ARMADIO ELETTRICO

PERIFERICA
CNC Connettore Connettore Connettore Connettore
maschio femmina maschio maschio
(Connettore D-SUB a9 pin D-SUB a25 pin |D-SUB a25 pin * ¢ D-SUB a25 pin
X3 pe el CAVO ol cAvVO ( ! o rc
TxD 2] NTTToeC o o? R debeinigginieds <2 e TxD
RxD 3 [ r o3 ! [l o 13 ¢ Ry
RTS=‘5‘ [ L =‘5‘ -1 L o —0‘5‘ RTS
CTS ® — — 1 < t——»—7—-—# CTS
DSR @& H N o5l » H = -6 o DsR
DIR & ] R BN TR LI
[V v - [V v e
Non usatoe 8

NOTA: PRIMA DI PREPARARE IL CAVO, VERIFICARE IL TIPO (MASCHIO O FEMMINA) DEL CONNETTORE

USATO SULLA PERIFERICA.

ARMADIO ELETTRICO PERSONAL
COMPUTER
ONC Connettore Connettore Connettore Connl Z% 3re( M ;Fﬁ
maschio femmina maschio D-SUB a25 pin
(Connettore D-SUB a9 pin D-SUB a25 pin |D-SUB a25 pin * ),
X3 pg el CAVO q CAVO e t, . PG
TxD &= ﬂ ________ ﬁ a5 > J\WL ''''''' i L2 & TxD
RxD 8= 3 - 12 & RxD
RTS @ Ll R H R 4 2 RTS
CTS 82 — — 2 I I 5 ¢ oTS
DSE & ] [ 1 a [xl [ 1 g s DR
TR 2 ] L) 20 L) i 20¢ TR
— i I - ? I L ? & GND
[ Af hl [ A b
Non usato® B

NOTA: PRIMA DI PREPARARE IL CAVO, VERIFICARE IL TIPO (MASCHIO O FEMMINA) DEL CONNETTURE

USATO SULLA PERIFERICA.
ARMADIO ELETTRICO PERSONAL
COMPUTER
CNC Connettore Connettore Connettore Connettﬁrké’ A
maschio femmina maschio maschio
(Connettore D-SUB a9 pin D-SUB a25 pin  |D-SUB a25 pin *,4 D-SUB a9 pin
X3) TG 0l CAVO 91 CAVO ( ] & CT Carrier Detect
T5D & e[  weooeooo-- il P R Sblebtebtet w—1E & gD
FxD) &3 I Il | Il I -2 g TuD
RIS ad r L e f I 7 & RS
cTS @2 — — @’ I I g 4 crs
DSR &L L L P Lo o 8 & DSR
DTR: &2 ) ) 920 L) ) 4 4 DR
——, i) I &7 i L  Jp—
Non usato® B Moo Y R Y & @ R Ring Indicator

* Si raccomanda di collegare |o schermo del cavo allo chassis della periferica o del personal computer per

miglio-

rare le trasmissioni.
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1.35 CONNETTORE /01

Questo connettore femmina di tipo SUB-D a 37 pin si usa per collegare 'UNITA'
CENTRALE al'armadio elettrico della macchina.

Pin SEGNALE E FUNZIONE
1 ov. Ingresso alimentazione esterna
2 T Strobe Uscita. Il codice BCD indica il numero utensile.
3 S Strobe Uscita. Il codice BCD indica la velocita del mandrino S.
4 M Strobe Uscita. Il codice BCD indica il codice M.
5 Emergenza Uscita.
6 Attualmente non e usato
7 Abilita Z Uscita.
8 Abilita Y Uscita.
9 Abilita X Uscita.
10 Micro lo X Ingresso del micro del riferimento macchina per I'asse X.
11 Microlo Y Ingresso del micro del riferimento macchina per I'asse Y.
12 Micro lo Z Ingresso del micro del riferimento macchina per |'asse Z.
13 Attualmente non e usato
14 Stop emergenza | Ingresso.
15 Feed Hold Ingresso.
Inibizione trasfer.
‘M-Eseguita
16 Stop Ingresso.
17 Start Ingresso.
Jog rapido
18 Salto blocco Ingresso condizionale.
19 Manuale Ingresso. Il CNC lavora come visualizzatore.
20 MST80 Uscita. Codice BCD, peso: 80
21 MST40 Uscita. Codice BCD, peso: 40
22 MST20 Uscita. Codice BCD, peso: 20
23 MST10 Uscita. Codice BCD, peso: 10
24 MSTO08 Uscita. Codice BCD, peso: 8
25 MST04 Uscita. Codice BCD, peso: 4
26 MSTO02 Uscita. Codice BCD, peso: 2
27 MSTO1 Uscita. Codice BCD, peso: 1
28 CHASSIS Collegare gli schermi di tutti i cavi utilizzati a questo pin
29 24V Alimentazione esterna.
30 10V Uscita analogica per |'azionamento dell'asse X.
31 ov. Uscita analogica per |'azionamento dell'asse X.
32 +10V Uscita analogica per |'azionamento dell'asse Y.
33 ov. Uscita analogica per |'azionamento dell'asse Y.
34 10V Uscita analogica per |'azionamento dell'asse Z.
35 ov. Uscita analogica per |'azionamento dell'asse Z.
36 10V Uscita analogica per |'azionamento del mandrino.
37 ov. Uscita analogica per |'azionamento del mandrino.
Attenzione:

[ fabbricante della macchina deve rispettare la norma EN60204-1, per
guanto riguarda |la protezione contro la scarica el ettricain presenza di un
guasto del contatti di ingressi/uscite con alimentazione esterna, quando non
s collega questo connettore prima di dare forza allafonte di alimentazione.

Non manipolarei connettori con I’ apparecchio collegato allarete eettrica
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi che |’ apparecchio non é collegato ala rete elettrica.
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1.35.1 INGRESSI LOGICI DEL CONNETTORE 1/01

ov. Pinl
INGRESSO per alimentazione esterna.
MICRO lo DELL'ASSE X.Pin 10

Questo INGRESSO deve essere alto (24V) quando € premuto il micro di
riferimento dell'asse X.

MICRO lo DELL'ASSE Y.Pin 11

Questo INGRESSO deve essere alto (24V) quando e premuto il micro di
riferimento dell'asse Y.

MICRO lo DELL'ASSE Z.Pin 12

Questo INGRESSO deve essere alto (24V) quando e premuto il micro di
riferimento dell'asse Z.

STOP IN EMERGENZA Pin14
Questo INGRESSO deve essere normamente alto (24V).
Se viene messo al livello logico basso (0V), il CNC disattiva le abilitazioni e
cancellale uscite analogichedi tutti gli assi, interrompe I'esecuzione del programma
pezzo e visualizza |'errore N. 64.

Non attiva |'uscita di emergenza a pin 5 di questo connettore.

FEED HOLD / INIBIZIONE TRASFERIMENTO / M ESEGUITA  Pin 15

Questo INGRESSO deve essere normalmente alto (24V) e il suo significato
dipende dal tipo di blocco o funzione in esecuzione.

* FEED-HOLD. Se questo ingresso viene posto al livello logico basso (0V)
durante il movimento degli assi, il CNC mantiene la rotazione del mandrino
e ferma il movimento degli assi (ne cancella l'uscita analogica (0V)) senza
pero disattivarne |'abilitazione.

Quando il segnale ritorna alto, il CNC ripristina il movimento degli assi.

* INIBIZIONE TRASFERIMENTO. Se questo ingresso viene posto al livello
logico basso (0V) durante |'esecuzione di un blocco senzamovimento, il CNC
interrompe |'esecuzione del programma alla fine del blocco corrente.

Quando il segnale ritorna alto (24V), il CNC riprende I'esecuzione del
programma.

* || segnale "M-ESEGUITA" viene utilizzato quando il parametro macchina
"P605(5)" e 1.

In questo caso il CNC attende che I'armadio elettrico esegua la funzione M
richiestaerestituiscail segnale"M-ESEGUITA" alzando questo ingresso (24V).
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STOP Pin 16

Questo INGRESSO deve essere normalmente alto (24V).

Seviene abbassato (0V), il CNC interrompe |'esecuzione del programma. Questo

ingresso funziona esattamente come il tasto del pannello dell'operatore.

Per riprendere 'esecuzione del programma, e necessario al zare questo segnale (24V)

e premere il tasto del pannello dell'operatore.

START/ JOG RAPIDO Pin 17
Questo INGRESSO deve essere normamente basso (0V).

* Quando rilevail fronte di salita (cambio di livello da0 a24V) di questo segnale
(START) , il CNC considera premuto il pulsante esterno CYCLE START e s

comporta come se fosse premuto il tasto" del pannello dell'operatore.

Per usare solo questo ingresso invece del tasto | | del pannello dell'operatore,

il parametro macchina P618(1) deve essere "1".

* Quando il parametro P609(7) € "1" e questo ingresso (JOG RAPIDO) assume

un valore logico ato (24V), il CNC agisce come se fosse premuto il tast .

Il CNC eseguiratutti i movimenti GO1, GO2 e G03 al 200% della velocita di
avanzamento programmata. Selavelocitadi avanzamento risultante € maggiore
di quellamassima stabilita dal parametro macchinaP708, il CNC visualizzera

il corrispondente messaggio di errore.

Inoltre, nel modo manuale mentre questo ingresso e tenuto alto (24V) tutti

I movimenti saranno eseguiti in rapido (G0O).

Quando non € attivo, questo ingresso deve essere collegato a OV attraverso una

resistenza da 10K Ohm.
CNC

" 11

(e, O | O O 24V
I—Q_ O 10K O ov
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SALTO BLOCCO (Ingresso condizionale) Pin 18

Ogni volta che il CNC esegue la funzione MO1 (arresto condizionato), analizza
lo stato di questo ingresso. Se havalore alto (24V), il CNC interrompe |'esecuzione
del programma.

Allo stesso modo, ogni volta che il CNC deve eseguire un blocco condizionato,
analizza lo stato di questo ingresso ed esegue il blocco solo se é alto (24V).

MANUALE (Modo visualizzatore)  Pin 19

Se questo INGRESSO viene posto al livello logico alto (24V) nel modo manuale,
il CNC si comporta come un visualizzatore.
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1.3.5.2 USCITE LOGICHE DEL CONNETTORE I/0 1

T Strobe Pin 2

Il CNC attiva questa uscita (24V) quando le uscite del codice BCD (pin 20 -27)
corrispondono a un numero utensile (funzione T).

S Strobe Pin3

Il CNC attiva questa uscita (24V) quando le uscite del codice BCD (pin 20 -27)
corrispondono a un codice della velocita del mandrino (funzione S).

M Strobe Pin4

Il CNC attiva questa uscita (24V) quando le uscite del codice BCD (pin 20 -27)
corrispondono a una funzione miscellanea (funzione M).

EMERGENZA Pin5
I1 CNC attivaquestauscitaquando s verificaunacondizione internadi emergenza.

Questa uscita e normalmente alta (24V) o bassa (0V) a seconda dell'impostazione
del bit 4 del parametro macchina P605(8).

ABILITA Z Pin7

Il CNC attiva questa uscita (24V) per abilitare |'azionamento dell'asse Z.
ABILITAY Pin8

Il CNC attiva questa uscita (24V) per abilitare |'azionamento dell'asse Y.
ABILITA X Pin9

Il CNC attiva questa uscita (24V) per abilitare |'azionamento dell'asse X.
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MST80 Pin 20
MST40 Pin21
MST20 Pin 22
MST10 Pin23
MST08 Pin 24
MST04 Pin 25
MST02 Pin 26
MSTO01 Pin 27

II CNC usaqueste uscite per indicare all'armadio elettrico il codice dellafunzione
M, S o T specificata.

Questo dato e espresso in formato BCD el significato (peso) di ciascuna uscita
e indicato dal corrispondente nome mnemonico.

Per esempio, per selezionare la prima gamma di velocita del mandrino, il CNC
invia all'armadio elettrico il codice M41.:

MST80 MST40 MST20 MST10 MST08 MST04 MST02 MSTO1
0 1 0 0 0 0 0 1

I tipo dellafunzione specificataviene indicato dal CNC tramiteil corrispondente
segnale strobe "M-STROBE", "T-STROBE" 0 "S-STROBE".

CHASSIS Pin 28
Tutti gli schermi dei cavi devono essere collegati a questo pin.

Uscita analogica asse X +10V. Pin 30
Uscita analogica asse X 0V.Pin 31

Queste uscite forniscono la tensione analogica per |I'azionamento dell'asse X.
Esse devono essere collegate all'azionamento mediante cavo schermato.

Uscita analogica asse Y +10V. Pin 32
Uscita analogica assse Y 0OV. Pin 33

Queste uscite forniscono la tensione analogica per |I'azionamento dell'asse Y.
Esse devono essere collegate all'azionamento mediante cavo schermato.

Uscita analogica asse Z +10V. Pin 34
Uscita analogica asse X 0V.Pin 35

Queste uscite forniscono latensione anal ogica per I'azionamento dell'asse Z. Esse
devono essere collegate all'azionamento mediante cavo schermato.

Uscita analogica mandrino +10V. Pin 36
Uscita analogica mandrino OV. Pin 37

Queste uscite forniscono la tensione anal ogica per |'azionamento del mandrino.
Esse devono essere collegate all'azionamento mediante cavo schermato.
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136 CONNETTORE 1/O0 2

Questo connettore femmina di tipo SUB-D a 25 pin e usato per il collegamento
dell'interfaccia con I'armadio elettrico.

PIN SEGNALE E FUNZIONE
1 ov. Ingresso alimentazione esterna.
2 ov. Ingresso alimentazione esterna.
3 UscitaM1 Bit 1 dellatabella delle funzioni M.
Refrigerante
4 Uscita M2 Bit 2 dellatabella delle funzioni M.
5 UscitaM3 Bit 3 dellatabella delle funzioni M.
6 Uscita M4 Bit 4 dellatabella delle funzioni M.
7 Uscita M5 Bit 5 dellatabella delle funzioni M.
8 Uscita M6 Bit 6 dellatabella delle funzioni M.
9 UscitaM7 Bit 7 dellatabella delle funzioni M.
10 Uscita M8 Bit 8 dellatabella delle funzioni M.
11 Uscita M9 Bit 9 dellatabella delle funzioni M.
12 Uscita M10 Bit 10 dellatabella delle funzioni M.
o Obbligat.
13 Uscita M11 Bit 11 dellatabella delle funzioni M.
14 Attualmente non é utilizzato.
15 Attualmente non é utilizzato.
16 CHASSIS Collegare tutti i cavi schermati a questo pin.
17 Attualmente non é utilizzato.
18 Attualmente non é utilizzato.
19 24V, Ingresso alimentazione esterna.
20 24V, Ingresso alimentazione esterna.
21 JOG Uscita. Indica che e selezionato il modo manuale.
22 Uscita M15 Bit 15 dellatabella delle funzioni M.
23 Uscita M14 Bit 14 dellatabella delle funzioni M.
Reset
24 Uscita M13 Bit 13 dellatabella delle funzioni M.
Indicativo esecuzione blocco del programma
Indicativo esecuzione del programma P99996
Indicativo esecuzione di posizionamento rapido
25 Uscita M12 Bit 12 dellatabella delle funzioni M.
Asse verticale

Attenzione:

[ fabbricante della macchina deve rispettare la norma EN60204-1, per
guanto riguarda la protezione contro la scarica el ettricain presenza di un
guasto del contatti di ingressi/uscite con alimentazione esterna, quando non
s collega questo connettore prima di dare forza allafonte di alimentazione.

Non manipolarei connettori con I" apparecchio collegato allarete eettrica
Primadi manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi che |’ apparecchio non e collegato alla rete elettrica.
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1361

Usc

Usc

USCITE LOGICHE DEL CONNETTORE 1/0 2
ite M decodificate Pin3,4,56,78,9, 10, 11, 12, 13, 22, 23, 24 ,25

Queste uscite corrispondono ai bit selezionati della tabella delle funzioni M
decodificate.

Per esempio: Se la tabella corrispondente alla funzione M41 e stata impostata
come segue:

M41 100100100100100 (uscite attivate)
00100100100100100 (uscite disattivate)

All'esecuzione dellafunzione M41 (selezione della primagammadi velocita del
mandrino) il CNC si comportera come segue:

3 4 5 6 7 8 9 11 12

13
24

15
Pin 1/02 22

a2s5v X X

aov

Non cambia

ita MO1 / Refrigerante Pin 3

Questa uscita, oltre a fornire il valore del bit 1 della tabella di decodifica della
funzione M selezionata, agisce come uscita per il REFRIGERANTE.

Quando si usa questa opzione € necessario fare attenzione a non usare questo bit
per ambedue le funzioni, dato che il CNC lo attivera in entrambi i casi.

Tuttavia, il CNC mantiene attiva questa uscitaper tutto il tempoin cui € selezionato
il refrigerante, anche se viene eseguita una funzione M che normalmente la
disattiverebbe.

Uscita M10/ lo Obbligatorio  Pinl2

Questauscitafornisceil valoredel bit 10 dellatabelladi decodifica corrispondente
alla funzione M selezionata.

Se il parametro macchina P611(2) € "1", il CNC assegnera valore alto a questa
uscita all'accensione e manterra questo valore finché non sara stata eseguita la
ricerca del riferimento per tutti gli assi.

Se si usa questa possibilita, fare attenzione a non usare il bit corrispondente a
guesta uscita nell'impostazione dellatabelladelle funzioni M decodificate, perché
in questo caso il CNC la attiverebbe in entrambi i casi.

JOG Pin 21

Il CNC attiva questa uscita (24V) quando viene selezionato il modo JOG.
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Uscita M14/RESET Pin 23

Questa uscitaindicalo stato del bit 14 dellatabelladelle funzioni M decodificate
corrispondente alla funzione M selezionata.

Se il parametro macchina P609(3) e impostato a "1" per disporre del segnale
RESET, questo uscita viene attivata ogni volta che il CNC esegue un RESET.

Se si usa questa possibilita, fare attenzione a non usare il bit corrispondente a
guesta uscita nell'impostazione dellatabelladelle funzioni M decodificate, perché
in questo caso il CNC la attiverebbe in entrambi i casi.

Uscita M 13/Esecuzione del blocco del programma P99996,
posizionamento rapido. Pin 24

Questa uscitaindicalo stato del bit 13 dellatabelladelle funzioni M decodificate
corripondente alla funzione M selezionata.

Se si personalizza il parametro macchina “P611 bit 1” con il valore 1, il CNC
mette questa uscitaalivello logico alto (24V) ogni volta che si sta eseguendo un
blocco di programma..

Se si personalizza il parametro macchina “P611 bit 6” con il valore 1, il CNC
mette questa uscita a livello logico alto ogni volta che si sta eseguendo il
programma P99996 (programma speciale dell’ utente in codice 1SO).

Se il parametro macchina P613(4) e impostato a "1" per disporre del segnale
GO0, questa uscitasara attivata (24V) ogni volta che viene eseguito un movimento
di posizionamento in rapido.

Sesi usaunadi queste possibilita, fare attenzione anon usareil bit corrispondente
aguesta uscitanell'impostazione dellatabelladelle funzioni M decodificate, perché
in questo caso il CNC la attiverebbe in entrambi i casi.

Uscita M 12/Movimento dell'asse verticale Pin 25

Questa uscitaindicalo stato del bit 12 dellatabelladelle funzioni M decodificate
corrispondente alla funzione M selezionata.

Seil parametro macchina P613(2) e impostato a"1" per disporre del segnale di
movimento dell'asse verticale, questa uscita indichera la direzione di questo
movimento. Sel'asse si sta muovendo in direzione positiva (incremento), questa
uscita sara bassa (0V) mentre sara alta (24V) se il movimento € in direzione
negativa (decremento).

Se si usa questa possibilita, fare attenzione a non usare il bit corrispondente a
guesta uscita nell'impostazione dellatabelladelle funzioni M decodificate, perché
in questo caso il CNC la attiverebbe in entrambi i casi.
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2. COLLEGAMENTO CON L'ALIMENTAZIONE E

CON LA MACCHINA

Attenzione:

in un luogo facilmente accessibile ed ad una distanza dal suolo
compresatra0,7 me 1,7 m.

Dispositivo di sezionamento dell’ alimentazione
Il dispositivodi sezionamentodell’ alimentazionedeveesserecollocato

Installarel’ apparecchio nel luogo appropriato
Si consiglia, semprechesiapossibile, chel’ installazionedel Controllo
Numerico sialontano daliquidi refrigeranti, prodotti chimici, possibili
colpi, ecc. che possono danneggiarlo.

2.1

COLLEGAMENTO CON L'ALIMENTAZIONE

Sul retrodel CNC 800M si trovaun connettoreatre pin per il collegamento dell’ alimen-
tazionein CA e dellamassa.

Questo collegamento deve essere eseguito attraverso un trasformatore da 110 VA
schermato eindipendente, con unauscitain CA compresafral00V e 240V +10%, -15%.

Labasedellapresadi corrente per il collegamento dellamacchinasi devecollocarenelle
vicinanze della stessa ed essere facilmente accessibile.

In caso di sovraccarico o sovratensione si raccomanda di attendere per circa 3 minuiti
primadi ricollegarel'alimentazioneallo scopodi evitarepossibili danni all'alimentatore.

COLLEGAMENTO CON L'ALIMENTAZIONE E COLLEGAMENTO CON 1
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211 ALIMENTATORE

All'interno del CNC 800M s trova un aimentatore, che fornisce le varie tensioni
necessarie.

Oltre ai due fusibili esterni per la protezione dell'ingresso dell'alimentazione (uno per
linea), esiste un fusibile interno da 5A per la protezione dalle sovratensioni.

#2vO | L ED+12V
v O | LED +5V

pg 000

s -sv O | LED -5V
S =5vO | LED -15V
+svO | LED +15V
(e
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2.2 COLLEGAMENTO CON LA MACCHINA

221 CONSIDERAZIONI GENERALI

Gli elementi della macchina in grado di generare interferenze (bobine dei rele,
contattori, motori, ecc.) devono essere disaccoppiati.

* Bobine dei reléin CC
Diodo tipo 1N4000.
* Bobine del relein CA
RC collegato il piu vicino possibile alle bobine. Valori approssimativi:

R 220 Ohm/1W
C 0,2 pF/600V

* Motori in CA
RC collegati frale fasi. Valori approssimativi:

R 300 Ohms/6W
C 0,47uF/600V

Collegamento di terra.

E’ imperativo realizzare un buon collegamento di terra per ottenere:
* Laprotezionedel personaledaeventuali scaricheelettrichedovuteapossibili guasti.

* La protezione dell’ apparecchiatura elettronica dalle interferenze generate dalla
macchina stessa o da altre apparecchiature elettroniche circostanti che potrebbero
causare un funzionamento irregolare dell’ apparecchiatura.

Quindi, tutte le parti metalliche devono essere collegate all 0 stesso punto e questo asua
voltadeve essere messo aterra. Nell’ install azione é essenzial e stabilire uno o due punti
principali ai quali saranno collegati i suddetti elementi.

Per minimizzarel’ impedenzae per ottenere unaefficace soppressionedelleinterferenze
mantenendo tutti i componenti dell’ installazione allo stesso livello di tensione rispetto
alaterra, devono essere usati cavi di sezione sufficiente.

Anche se un corretto collegamento di terrariduce gli effetti delleinterferenze el ettriche
(disturbi), i cavi del segnali richiedono una protezione addizionale.
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Generalmente questo s ottiene utilizzando cavi schermati costituiti dacoppieintreccia-
te. Lo schermo deve essere collegato ad uno specifico punto, evitandoritorni di terrache
potrebbero causare effetti non voluti. 1l collegamento a massa dello schermo s esegue
su uno dei punti di terradel CNC.

Tutti gli elementi del sistema macchina utensile/CNC devono essere collegati a massa
attraversoi punti principali di massaprestabiliti. Essi saranno convenientementestabiliti
vicino alla macchina utensile ed appropriatamente collegati alla terra generale (del
fabbricato).

Se é necessario stabilire un secondo punto di massa, si raccomanda di collegare i due
punti tramite un cavo di sezione non inferiore a 8mm2,

Verificare che I’'impedenzafrail punto centrale della custodia di ciascun connettore e
il punto principale di massasiaminore di 1 Ohm.

Schema del collegamento di terra:

MACCHINA AZIONAMENT!I
Ass+Volantini+Mandrino Assi+Mandrino
\VHV\ \VHV\ \VHV\ \V\ \v\ \v\ \v\
N S B e S e
:&1 A‘Z ;&3 A‘4 Aé ‘AG 3031 32:33 34 35 36 37
1/01
INGRESSI
USCITE
| Nl —
@D a 1/0 1 ‘j\zg‘ =
L 1/0 2
T
[N
EN)
Il
aal
PERIFERICA
RS 232C
|
dh ~+ Chassis
= Massa
@ Massa (per laprotezione)
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2.2.2 USCITE DIGITALI

I CNC 800OM offre numerose uscite digitali optoisolate che possono essere utilizzate
per ativare relé, ecc.

Tutte le uscite sono isolate galvanicamente tramite optoisolatori e permettono di
commutare le tensioni CC fornite dall’ armadio el ettrico della macchina.

L e caratteristiche elettriche di queste uscite sono:

Tensione nominale +24V CC
Tensione massima +30V CC
Tensione minima +18V CC
Tensione uscita Vce -2V
Corrente massima 100mA.

Tutte le uscite sono protette con:
| solamento galvanico tramite optoisol atori.
Fusibile esterno da 3A per laprotezione contro sovraccarichi dell'uscitamaggiori

di 125mA, sovratensioni di alimentazione maggiori di 33VCC e inversione del
collegamento dell’ alimentazione.

2.2.3 INGRESSI DIGITALI
Gli ingressi digitali servono per la"lettura” dei dispositivi esterni.
Tutti gli ingressi sono isolati gal vanicamente dal mondo esterno tramite optoisolatori.

L e caratteristiche elettriche di questi ingressi sono:

Tensione nominae +24V CC
Tensione massima +30V
Tensione minima +18V
Tensione di sogliaalto (livello logico 1) +18V
Tensione di soglia basso (livello logico 0) +5V
Assorbimento tipico per ingresso 5mA
Assorbimento massimo per ingresso 7mA

Tutti gli ingressi sono protetti con:

| solamento galvanico tramite optoisol atori
Protezione contro I'inversione dell’ alimentazione fino a-30V.

Attenzione:

L’ alimentazione esterna 24V degli ingressi e delle uscite deve essere stabi-
c lizzata.

[l punto OV di questa alimentazione deve essere collegato a punto di terra
principale dell’ armadio elettrico.
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2.24 USCITE ANALOGICHE

Questo CNC disponedi 6 usciteanal ogiche per il controllo degli azionamenti degli assi,
del mandrino e di altre unita esterne.

L e caratteristiche elettriche di queste uscite sono:
Campo dellatensione analogica 10V
Impedenza minima dell’ azionamento collegato 10K Ohm
Lunghezza massima del cavo senzaschermo  75mm

Si raccomandadi usare un cavo schermato, collegando |o schermo a pin corrispondente
del connettore.

Attenzione:

Si raccomanda anche di regolare gli azionamenti degli assi in modo che la
vel ocita massima desiderata (G0O0) corrisponda ad unatensione di +9.5V.

2.25 INGRESSI DELLA RETROAZIONE

Questi ingressi si usano per ricevere i segnali, sinusoidali o ad onda quadra, singoli o
doppi, dei trasduttori di posizione lineari (scale) o rotativi (encoder).

Il connettore Al eutilizzato per laretroazionedell'asse X eaccettasiasegnali sinusoidali
singoli sia segnali ad onda quadra complementari.

Il connettore A2 éutilizzato per laretroazionedell'asse’Y eaccettasiasegnali sinusoidali
singoli sia segnali ad onda quadra complementari.

Il connettore A3 e utilizzato per laretroazione dell'asse Z e accettasiasegnali sinusoidali
singoli sia segnali ad onda quadra complementari.

Il connettore A4 é utilizzato per il volantino associato all'asse Y e accetta sia segnali
sinusoidali singoli sia segnali ad onda quadra complementari.

Il connettore A5 eutilizzato per il volantino associato all'asse Z eaccettasegnali ad onda
guadra complementari.

Il connettore A6 e utilizzato per il volantino associato all'asse X e accetta solo segnali
ad onda quadra singoli (non complementari).

L e caratteristiche elettriche di questi ingressi sono:
Segnali sinusoidali:

Tensione di alimentazione +5V.+5%
Frequenzamassimadi conteggio  25KHz.

Segnali ad onda quadra

Tensionedi alimentazione +5V.+5%
Frequenzamassimadi conteggio  200KHz.

Si raccomandadi usarecavo schermato edi collegarelo schermoal corrispondentepindel

connettore.
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2.3

INSTALLAZIONE

2.3.1 CONSIDERAZIONI GENERALI

Ispezionare |’'intero armadio elettrico verificando i collegamenti di terra PRIMA di
accenderlo.

Il collegamento di terradeve essere eseguito su un singolo punto dellamacchina (Punto
di terraprincipale) etutti gli altri punti di terra devono essere collegati a questo.

Verificare che I’aimentazione 24V degli ingressi e delle uscite digitali del PLC sia
STABILIZZATA echeil suo OV siacollegato a punto di terra principale.

Verificareil collegamento dei cavi del sistemadi retroazione al CNC.
NON collegare o scollegare questi cavi quando il CNC é acceso.

Verificaretutti i connettori (ingressi, uscite, assi, retroazione, ecc.) per accertarsi chenon
vi siano corti circuiti PRIMA di alimentarli.

2.3.2 PRECAUZIONI

Si raccomandadi ridurre la corsadegli ass installando i fine corsamolto vicini gli uni
agli altri o staccando i motori degli assi finché questi non sono sotto controllo.

Verificare che non vi siaalimentazione dagli azionamenti asse ai motori.
Verificare che i connettori degli ingressi e delle uscite digitali siano scollegati.

Verificare chei microcommutatori dei connettori dellaretroazione siano settati appro-
priatamente in base a tipo di segnale.

Verificare che siapremuto il pulsante dell’ arresto in emergenza E-STOP.

COLLEGAMENTO CON L'ALIMENTAZIONE E INSTALLAZIONE 7
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2.3.3 COLLEGAMENTO

Verificare che I’ alimentazione in CA sia corretta.

Con il CNC scollegato, accendere I’ armadio elettrico e verificare che risponda corret-
tamente.

Verificare chefrai pin corrispondenti a0V e 24V dei connettori degli ingressi e delle
uscite digitali esista unatensione appropriata.

Applicare 24V aciascuno dei terminali dell’ armadio elettrico ai quali saranno collegate
le uscite digitali del CNC e verificare che funzionino correttamente.

Coni motori disaccoppiati dagli assi verificarecheil sistemacostituitodall’ azionamento,
dal motore e dalla dinamo tachimetrica operi correttamente.

Collegarel’ dimentazionein CA a CNC. I| CNC esegueun autotest al terminedel quale
sul CRT compare, normamente, il messaggio*** TEST GENERAL E*** Controllato.
Se esistono del problemi, il CNC visualizzai messaggi corrispondenti;.
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2.3.4 TEST DEGLI INGRESS| E DELLE USCITE DEL SISTEMA

Questo CNC dispone di un particolare modo operativo che permette di attivare gli
ingressi e le uscite logiche del CNC stesso.

Per accedere a questo modo operativo, premere la seguente sequenza di tasti:

[AUX] (FUNZIONI SPECIALI)
[5] (MODI AUSILIARI)
1 (MODI SPECIALI)

[1]
[O] [1][0] [1]  (Password)
[O] (TEST)

Allafine dell'autotest del CNC, premere[7]. Il CNC visualizzeralo stato degli ingressi
e delle uscite logiche, permettendo inoltre di cambiare o stato delle uscite.

Ingressi logici

INGRESSO PIN FUNZIONE
A 17 (1/01) | START
B 16 (1/01) | STOP
C 15(1/01) | FEEDHOLD
D 14 (1/01) | ARRESTO IN EMERGENZA
E Riservato al Servizio di assistenzatecnica
F 12 (/0 1) | Microriferimento asse Z (10)
G 11 (/0 1) | Microriferimento asse Y (lo)
H 10 (/0 1) | Micro riferimento asse X(l0)
| 19 (1/01) | MANUALE (Modo visualizzatore)
J 18 (1/0 1) | Salto blocco (Arresto condizionato)
K Riservato al Servizio di assistenzatecnica
L Riservato al Servizio di assistenzatecnica
M Riservato al Servizio di assistenzatecnica
N Riservato al Servizio di assistenzatecnica

I1 CNC visualizzeradinamicamentelo stato di tutti questi ingressi. Per controllare
ciascuno di essi, agire sui pulsanti o sugli interruttori esterni e osservare sullo
schermo il cambiamento di stato dell‘ingresso corrispondente.

Lo stato "1" indica che I'ingresso riceve |'aimentazione 24V CC. Lo stato "0"
indica che non lariceve.
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Uscite logiche

PRIMA RIGA SECONDA RIGA
USCITA PIN/FUNZIONE PIN/FUNZIONE
A (2 1/01) T Strobe (3 1/02) Uscita 1, M decodificata
B (3 1/01) SStrobe (4 1/02) Uscita 2, M decodificata
C (4 1/01) M Strobe (5 1/02) Uscita 3, M decodificata
D (5 /0 1) Emergenza (6 1/02) Uscita 4, M decodificata
E (6 1/01) FilettaturaON | (7 1/02) Uscita 5, M decodificata
F (7 1/01) Abilitaz (8 1/02) Uscita 6, M decodificata
G (8 1/01) Abilitay (9 1/02) Uscita 7, M decodificata
H (9 1/01) AbilitaX (101/0 2) Uscita 8, M decodificata
I (271/01) MST01 (111/0 2) Uscita 9, M decodificata
J (261/01) MST02 (121/0 2) Uscita 10, M decodificata
K (251/01) MST04 (131/0 2) Uscita 11, M decodificata
L (241/01) MSTO08 (251/0 2) Uscita12, M decodificata
M (231/01) MST10 (241/0 2) Uscita 13, M decodificata
N (221/01) MST20 (231/0 2) Uscita 14, M decodificata
O (211/01) MST40 (221/0 2) Uscita 15, M decodificata
P (201/01) MST80 (211/02) CNC nel modo manuale

Per controllare le uscite, selezionarle per mezzo dei tasti freccia destra e sinistra.

Dopo aver selezionato un'uscita, attivarla (1) o disattivarla (0) assegnandole il
valore corrispondente. II CNC visualizzerail cambio di stato.

E' possibile attivare piu uscite contemporaneamente. Le uscite attive forniscono
I'alimentazione 24V CC a pin corrispondente.

Dopo aver completato il test degli ingressi e delle uscite, scollegare I'armadio elettrico
e poi collegare @ CNC i connettori degli ingressi e delle uscite e i connettori del
dispositivi di retroazione.

Successivamente, collegare I'armadio elettrico e il CNC all'aimentazione in CA e
attivare gli azionamenti.

Per uscire dal modo test degli ingressi e delle uscite del sistema, premere [END].
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24 COLLEGAMENTO DELL'INGRESSO E DELL'USCITA DI
EMERGENZA

L’ ingresso di emergenzadel CNC, STOPEMERGENZA (E-STOP), corrispondea pin
14 del connettore I/0O 1. Questo ingresso deve essere normalmente alto (24V).

Dato che il CNC processa direttamente questo segnale, sei 24V spariscono il CNC
visualizzal'ERRORE DI EMERGENZA ESTERNA (Errore64), disabilitatutti gli ass
e cancellatutte le tensioni analogiche degli assi e del mandrino. Questo NON implica
I"attivazione dell'uscita emergenza (pin 5).

L interfaccia dell’armadio e ettrico deve considerare tutti gli elementi che possono
causare questo errore. Tra questi sono:

* E’ stato premuto il pulsante dell’ arresto in emergenza (E-STOP).
* E’' stato azionato un micro di fine corsadi un asse.

* Un azionamento asse non & pronto.

D'atraparte, quando il CNC rilevaunacondizioneinterna di emergenza, attival'uscita
EMERGENZA (pin 5 del connettore I/O 1).

Questauscitapuo essere normal mente altao normal mente bassaasecondadel I'imposta-
zione del parametro P605(8).

Esistono varie condizioni che possono attivare questa uscita:
* L'errore di inseguimento di un asse € eccessivo.
* Si verificaun errore nellaretroazione di un asse.

* Latabelladel parametri macchina contiene uno o piu errori.
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L a connessione raccomandata quando P605(8)=1 (uscita normalmente ALTA) é:

Modo Europeo:

I
I
Pin 14 : RE
STOP EMERGENZA - ©® } . 24V DC
/o1 RSE J
! —o°
\ Pulsante  Altro
| arresto in interruttore
! emergenza di emergenza
E RE
I
: oV
: Emergenza
| P ddl'armadio
| elettrico
I
l "
| N
Pin 5 I RSE
USCITA EMERGENZA o : _— oV
/o1 Relé dell'arresto in
s Jl emergenza
Modo USA
e __ 5
I
I
I
Pin 14 :
STOPEMERGENZA P == © ;
roi ' Pulsante  Altro
| Start arresto in interruttore di —K—
Pin 5 ! L emergenze emergenza CRM
USCITA EMERGENZA — p@ L
o0t | L{
I
g el el 2 CRM Sovracorsa assi
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L a connessione raccomandata quando P605(8)=0 (uscita normalmente BASSA) e:

Modo Europeo:

I
I
Pin 14 | RE
STOPEMERGENZA - ® | . 24V DC
1/0 1 i RSE J
| g .
| Pulsante  Altro
! arresto in interruttore
' emergenza di emergenza
E RE
I
| ov
I
! Emergenza
' P ddl'amadio
I elettrico
I
l "
| N
Pin 5 | RSE
USCITA EMERGENZA 20, i _— ov
/01 | Relé dell'arresto in
___________ K emergenza
Modo USA
_______________________ -
I
I
I
Pin 14 !
STOP EMERGENZA < © :
tot \ Pulsante  Altro
| Start arresto in  interruttore di
Pin 5 : CRM L emergenze emergenza
USCITA EMERGENZA——#-0—————_~] L. 24v
001
|
- - CRM  Sovracorsa assi
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2.5 ATTIVAZIONE/DISATTIVAZIONE DI DISPOSITIVI ESTERNI

Con questo CNC e possihile attivare e disattivare fino a4 dispositivi esterni, incluso il
refrigerante. Gli altri dispositivi dipendono dalla macchina.

Per questo sono disponibili i seguenti tasti:
Se é selezionato (spiaaccesd), il pin 3 del connettore 1/O 2 eal livello logico ato
(24V).

o“
Q

o‘
o

o‘
w

|

Se non e selezionato (spiaspenta) il pin 3 del connettore1/O 2 eal livello logico
basso (0V).

Quando viene selezionato questo dispositivo (01), il CNC invia al'armadio
elettrico la funzione ausiliaria M 10. Quando viene disattivato, il CNC invia la
funzione ausiliariaM11.

Quando viene selezionato questo dispositivo (02), il CNC invia al'armadio
elettrico la funzione ausiliaria M12. Quando viene disattivato, il CNC invia la
funzione ausiliariaM13.

Quando viene selezionato questo dispositivo (32), il CNC invia al'armadio
elettrico la funzione ausiliaria M 14. Quando viene disattivato, il CNC invia la
funzione ausiliariaM15.

Il refrigerante puo essere attivato o disattivato in qualsias momento, ma gli altri
dispositivi (01, 02 e 03) possono essere attivati o disattivati solo quando gli assi della
macchina sono in posizione.
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3. FUNZIONI AUSILIARIE

Per accedere a questa funzione premere [AUX].

Il CNC visuaizzeraunaserie di opzioni. Per selezionare I’ opzione voluta, premereiil
tasto corrispondente al suo numero.

L'operatore puo accedere atutte le opzioni mostrate, ad eccezione di quelladenominata
"MODI AUSILIARI". Seviene selezionataquestaopzione, il CNCrichiedeil codicedi
accesso (password) che abilital'accesso allevarietabelleea modi operativi riservati al
costruttore della macchina utensile.

Per abbandonare questeopzioni eritornareal modo di visualizzazionestandard, premere
il tasto [END].

3.1 MILLIMETRI <==>POLLICI

Quando viene selezionata questa opzione, il CNC cambiale unitadi visualizzazione da
mmapollici eviceversaeindicalenuovecoordinate X, Y, Z degli assi nellenuove unita
selezionate.

Anche lavelocitadi avanzamento viene visualizzata nelle nuove unita selezionate.

Deve essere tenuto presente che i valori memorizzati per BEGIN e END, i dati per le
operazioni specidi e i dati corrispondenti ai movimenti punto a punto non hanno unita.
Pertanto, i valori rimarranno gli stessi anchequando s commutadamm apollici oviceversa

3.2 COMPENSAZIONE LUNGHEZZA UTENSILE

Quando viene selezionata questa opzione, il CNC attiva o disattiva la compensazione
lunghezza utensile.

Quando non s opera con la compensazione lunghezza utensile, il CNC visualizzale
coordinate della base dell'utensile.

Quando s opera con la compensazione lunghezza utensile, il parametro P626(1)
stabilisceseil CNC devevisualizzarele coordinate dellabase dell'utensile o della punta
dello stesso.

Quando e attiva la compensazione lunghezza utensile, sul lato destro dello schermo
compareil simbolo |/] .
P %

Capitolo: 3 Sezione: Pagina
FUNZIONI AUSILIARIE 1




3.3 TABELLA UTENSILI

Quando viene scelta questa opzione, il CNC visualizzai valori assegnati a correttori
degli utensili; cioé le dimensioni degli utensili usati per lavorareil pezzo.

Dopo aver selezionato latabellautensili, I” operatore pud muovereil cursorerigaper riga
usando i tasti frecciasu e giu.

Ciascun correttore ha vari campi che definiscono le dimensioni dell’ utensile. Questi
campi sono i seguenti:

R

=

K

Raggio dell’ utensile.
Si esprime nelle unita attualmente selezionate. 11 suo valore massimo &

R 1000,000 mm o R 39,3700 pollici

II CNC applica questo valore quando e attiva la compensazione raggio utensile.

Lunghezza dell’ utensile.
Si esprime nelle unita attualmente selezionate. 11 suo valore massimo €&

L 1000,000 mm o L 39,3700 pallici
I1 CNC applicaquesto valore quando € attivala compensazione lunghezza utensile.
Compensazione usura raggio utensile
Si esprime nelle unita attualmente selezionate. L’ intervallo dei valori &:

| £32,766 mm o 11,2900 pollici

I CNC sommaguestovaloreal valore"R" nominaledel raggio per calcolareil raggio
reale (R+l).

Compensazione usura lunghezza utensile
Si esprime nelle unita attualmente selezionate. L’ intervallo dei valori &:
K £32,766 mm 0  K#1,2900 pallici

I CNC sommagquesto valorea valore"L" nominaledellalunghezzaper calcolarela
lunghezzareale (totale) (L+K).
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331

MODIFICA DELLE DIMENSIONI DELL'UTENSILE

Per inizializzare una tabella azzerando tutti i campi di ciascun utensile, immettere la
seguente sequenza: [F] [§] [P] [ENTER].

Questo CNC offrel’ opzione“MISURA UTENSILI”, descrittanel paragrafo che segue.
Al terminedellamisura, il CNC assegnaaciascun correttoreledimensioni dell’ utensile
corrispondente.

Per editare il contenuto di un correttore utensile (“R”,“L”,“1” e “K"), selezionare il
correttore digitando il numero utensile corrispondente e premendo [RECALL].

| valori attual mente assegnati a correttore compariranno nell’ area di editazione.

Per cambiare questi valori, usarei tasti frecciasu e giu per portareil cursore sul valore
damodificare. Il nuovo valore deve essere digitato sopra quello attuale.

Terminataladigitazionedel nuovi valori, premere[ENTER] in modo che essi vengano
registrati in memoria.

Per abbandonare questo modo operativo, muovere il cursore verso destrafino afarlo
uscire dall’ area di editazione e poi premere [END].
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3.4. MISURA UTENSILI

Con questa opzione € possibile misurare gli utensili e registrarne le dimensioni nella
tabella utensili del CNC.

Il CNC visualizza un grafico nella parte in basso a destra del monitor per fornire
al’ operatore una guida durante lamisuradell’ utensile, evidenziando il dato di voltain
voltarichiesto.

Per misurareun utensilesi utilizzaun pezzo di dimensioni noteesi procede come segue:

1-

Il CNC chiede ladimensione del pezzo lungo |’ asse Z (punto di contatto usato per
lamisura).

Digitare questo valore e premere [ENTER].
Il CNC chiede il numero dell’ utensile da misurare (T).
Digitareil numero dell’ utensile e premere [ENTER].

Muovere gli assi usando il volantino meccanico, il volantino elettronico o i tasti
JOG finché I’ utensile non toccail pezzo lungo |’ asse Z.

Premere il tasto [ENTER]. 1| CNC misurera la lunghezza dell'utensile e quindi
aggiornerail corrispondente offset.

Il CNC chiederaun nuovo utensiledamisurare. Ripeterei passi 2 e 3finchéenecessario.

Per abbandonare questo modo tornando a modo di visualizzazione standard, premere
[END].

Attenzione:
A Durantelamisuradi un utensile si possono usarei volantini elettronici, i tasti

JOG del pannello dell'operatore e tasti di controllo del mandrino.
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3.5 ESECUZIONE/SIMULAZIONE DEL PROGRAMMA P99996

I| programmaP99996 e un programmautente specialein codicel SO. Deveessereeditato
(scritto) suun PC e poi inviato a CNC tramite I'opzione Periferiche.

Quando viene selezionatal'opzione" Esecuzione ProgrammaP99996", questo program-

ma puo essere eseguito premendo o simulato premendo .
3.5.1 ESECUZIONE DEL PROGRAMMA P99996

Quando viene selezionata I'opzione: "Esecuzione del programma P99996", il CNC
mostra le seguenti informazioni:

(7 A
P99996  N0OOOO
NOO G9O0
N10 G94
N20 Ti.1
N30 F2000
COMANDO ATTUALE RESTO
X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
Y 0000.000 Y 0000.000 Y 0000.000
Z 0000.000 Z 0000.000 Z 0000.000
F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
GO5 01 95
M41
\ J

La prima riga contiene il messaggio "AUTOMATICQO", il numero del programma
(P99996) eil numerodel primo blocco del programmao quello del bloccoin esecuzione.

Vengono di seguito visualizzati i primi blocchi del programma. Seil programmaein
esecuzione, il primo blocco dellalista sara quello eseguito in quel momento.

Lequotedegli assi X, Y eZindicanoi vaori programmati (COMANDO), laposizione
corrente (ATTUALE) e la distanza mancante (RESTO) per raggiungere la posizione
"comandata’'.

La parte inferiore dello schermo, mostra le condizioni di lavorazione attualmente
selezionate. La velocita di avanzamento programmata F, la% di regolazione di F, la
velocita programmata S del mandrino, 1a% di regolazionedi S, I'utensile selezionato e
le funzioni G e M attive.

Per eseguire il programma P99996, premere . L'esecuzione inizia sempre dal
primo blocco. :

Se si desiderainterrompere |'esecuzione del programmasi deve premereil tasto
L'esecuzione del programma si ferma e continuano attivi i seguenti tasti:

Per riprendere |'esecuzione del programma, premere :
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3511

ISPEZIONE UTENSILE

Con questa opzione € possibile interrompere I'esecuzione del programma P99996 e
verificare lo stato dell'utensile, sostituendolo se necessario.

Per farlo, s eseguano i seguenti passi:

a)

b)

d)

Premere per interrompere il programma.
Premere[T].

A questo punto, il CNC esegue la funzione miscellanea M05 per fermare il
mandrino e visualizzail seguente messaggio sullo schermo:

TASTI MANUALI DISPONIBILI
USCITA

Muovere |'utensile verso la posizione desiderata usando i tasti JOG.

Dopo I'allontanamento dell'utensile, il mandrino pud essere fatto partire e fermato
nuovamente tramite i tasti corrispondenti del pannello dell'operatore.

Dopo aver completato |'ispezione o la sostituzione dell'utensile, premere [END].

II' CNC eseguira una funzione M03 o M04 per far ripartire il mandrino nella
direzione in cui stava girando quando il programma e stato interrotto.

Sullo schermo apparirail seguente messaggio:

ASSI NON POSIZIONATI
"NOME ASSI"

"Assi non posizionati” significache gli assi non sono nellaposizione in cui erano
guando il programma € stato interrotto.

Portaregli assi nellaposizionedi interruzionede programmatramitei corrispondenti
tasti jog. II CNC non permettera di muoverli oltre questo punto.

Dopo il posizionamento degli assi, sullo schermo apparira

ASSI NON POSIZIONATI
NESSUNO

f) Per riprendere |'esecuzione del programma P99996, premere.
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35.1.2 MODI DI ESECUZIONE

Questo CNC permette|'esecuzione del programmaP99996 dall'inizio alafine o blocco
ablocco, premendo .
Laprimarigadello schermo mostrail modo operativo attualmente selezionato, " Auto-
matico" o "Blocco singolo”.

Per passare da un modo all'altro, premere di nuovo .

Dopo aver selezionato il modo di esecuzione, premere :
3513 RESETDEL CNC

Con guesta opzione € possibile ripristinare le impostazioni del CNC ai valori iniziali
stabiliti dai parametri macchina. Quando viene abbandonata questa modalita operativa,
il CNC e nel modo visualizzatore.

Per realizzare un Reset del CNC si deve interrompere |'esecuzione del programmaed a
continuazione premere il tasto .

Il CNC chiederalaconfermadi questafunzionevisualizzandoil messaggio" RESET?" .

H RESET . .
Per procedere con questa operazione, premere nuovamente ; perrinunciare, pre-

mere i

3514 VISUALIZZAZIONE DEI BLOCCHI DEL PROGRAMMA

Per visualizzare i blocchi successivo o precedente a quello attualmente visualizzato,
premere:

E] Visualizzail blocco precedente

@ Visualizzail blocco successivo.

Attenzione:

S tenga presente che P99996 inizia sempre |'esecuzione dal blocco di
partenzaattual mente sel ezionato, i ndipendentemente dal blocco attualmente

visualizzato sullo schermo.

Capitolo: 3 Sezione: Pagina

FUNZIONI AUSILIARIE ESECUZIONE/ 7
SIMULAZIONE DI P99996




3.5.1.5 MODI DI VISUALIZZAZIONE

Sono disponibili 4 modi di visualizzazione, che possono essere selezionati tramite |
seguenti tasti:

[0] STANDARD
[1] POSIZIONE ATTUALE

[2] ERRORE DI INSEGUIMENTO
[3] PARAMETRI ARITMETICI

Modo di visualizzazione STANDARD

E' il modo descritto precedentemente. Quando s accede all'opzione "Esecuzione del
programma P99996", il CNC seleziona questo modo di visualizzazione.

Modo di visualizzazione POSIZIONE ATTUALE

/- )
AUTOMATICO P99996 NO0O0OO

POSIZIONE ATTUALE

X 0000.000
Y 0000.000
Z, 0000.000

F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00

G05 01 95
M41
- y,
Modo di visualizzazione ERRORE DI INSEGUIMENTO
- ~
[m| P99996 NO00O
ERRORE D'INSEGUIMENTO
X 0000.000
Y 0000.000
/. 0000.000
F0000.000 %100 SO000 %100 TO00.00
G05 01 95
M41
- y,
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Modo di visualizzazione PARAMETRI ARITMETICI

(7 A
P99996  N000O
P000: 0.0000000  PO0O1: 0.0000000
P002: 0.0000000  P003: 0.0000000
P004: 0.0000000  P0O5: 0.0000000
PO06: 0.0000000  P0O7: 0.0000000
COMANDO ATTUALE RESTO
X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
Y 0000.000 Y 0000.000 Y 0000.000
Z 0000.000 Z 0000.000 Z 0000.000
F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
GO5 01 95
M41
\. J

Questo modo mostra 8 parametri aritmetici. Per vederei precedenti 0i successivi, usare

I seguenti tasti :

[EI Visualizzai parametri precedenti

B Visualizzai parametri successivi

| valori dei parametri possono essere espressi nel seguenti formati:

P46 = -1724.9281

Notazione decimae

P47 = -.10842021 E-2 Notazione scientifica

Dove "E-2" significa 102 (1/100). Anche se viene espresso con una notazione diversa,
il valore di un parametro non cambia:

PA7=-0.001234 <==>PA47=-0.1234 E-2
PA8= 1234.5678 <==>P48= 1.2345678 E3

Capitolo: 3
FUNZIONI AUSILIARIE

Sezione:
ESECUZIONE /

SIMULAZIONE DI P99996

Pagina




352 SIMULAZIONE DEL PROGRAMMA P99996

Con questo CNC, é possibile controllareil programma P99996 nel modo provaavuoto
primadi eseguirlo.

Per farlo, premere . Viene visualizzato |o schermo grafico.

Laparteinferioresinistradelloschermomostragli assi del piano ches starappresentando
(XY, YZoYZ)oletredimensioni XYZ.

Per selezionare il piano di visualizzazione, premereil tasto ad corrispondente.

[0] Piano XY.
[1] PianoYZ.
[2] PianoYZ.

[3] Tredimensioni XYZ.

I CNC puo visualizzarelarappresentazionegraficasu unmassimo di trepiani. Tuttavia
mostrerasoloquelli selezionati in quel momento. Per selezionarei piani, procederecome

segue:

Premere . Per ciascuno dei piani possibili, il CNC chiedera se quel piano
deve essere selezionato o no.

Per selezionareil piano premere[Y], atrimenti premere [ENTER].

Dopo aver definitoi piani, deve essere stabilital'areadi visualizzazione, indicando
le coordinate XY Z del centro dello schermo e la larghezza dell'area stessa. Dopo
aver digitato ciascun valore premere [ENTER].

e )
_I_Centro
Larghezza
. J

Per controllare il programma, premere . Questo fara iniziare la simulazione
grafica corrispondente.

Mentrelasimulazione procede, € possibileaccedereaqualsias dtro piano (tasti : 0, 1, 2e3)
ma non € possibile impostarli. Per selezionare dtri piani o per modificare l'area di
visualizzazione, € necessario interrompere lasmulazionede programma premendo {63

Premere [CLEAR] per cancellare lo schermo, e [END] per terminare lasimulazione.
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3521 FUNZIONE ZOOM

Con lafunzione ZOOM é possibile ingrandire o ridurre I'intera visualizzazione grafica
o parte di essa. Per farlo, lasimulazione del programma deve essere interrotta o finita.

Dopo aver selezionato il piano di rappresentazione che si vuole ingrandire o ridurre,
premere [Z]. Sullo schermo compare un rettangolo sovrapposto a disegno originae.
Questorettangol o rappresentalanuovaareadi visualizzazione che puo essereingrandita
o ridotta.
Per cambiare le dimensioni del rettangolo, usare questi tasti:

E] Riduzione della dimensione del rettangolo (maggiore ingrandimento).

E] Ingrandimento della dimensione del rettangolo (minore ingrandimento).
Per spostare lafinestradi zoom, usarei tasti : E E] B E]

Per impostare |'area selezionata con la finestra di ingrandimento come nuova visualiz-
zazione, premere [ENTER].

Per vedere |'area sel ezionata ingrandita o ridotta mantenendo i valori correnti dell'area

di visualizzazione, premere .

L'area contenuta nellafinestra di zoom riempiratutto lo schermo.

Per ritornareallaprecedenteareadi visualizzazione(precedenteall'ingrandimento),
premere [END].

Per usare nuovamente |o zoom, premere [Z] e proseguire come sopra.

Per terminare I'uso della funzione di ZOOM e ritornare ala rappresentazione grafica
normale, premere [END].
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3.6 MODI AUSILIARI

Se viene selezionata questa opzione, il CNC visualizzail seguente menu:

1 - MODI SPECIALI
2 - PERIFERICHE
3 - BLOCCO/SBLOCCO

Dopo avere selezionato e utilizzato uno di questi modi, premere [END] per terminare.
Il CNC aquesto punto visualizzera nuovamente questo menu. Se si preme nuovamente
[END] s tornaa modo standard di visualizzazione.

3.7 MODI SPECIALI
Se viene selezionata questa opzione, il CNC chiede il codice di accesso (password) a
questi modi. La password € la seguente:
0101
Dopo I'introduzione di questo codice, il CNC visuaizzail seguente menu:
0 - TEST
1 - PARAMETRI GENERALI
2 - FUNZIONI M DECODIFICATE
3 - COMPENSAZIONE ERRORE VITE MADRE
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3.71 TEST

Per selezionare questa opzione premereil tasto [AUX], selezionarein "Modi Ausiliari”
I'opzione "Modi specidi”, scrivere il codice di accesso "0101" e premere il tasto
corrispondente a"TEST".

[l CNC esegueil Test generale.

Allafine del test generale, € possibile testare gli ingressi e le uscite logiche, verificare
il checksum dellaversione del softwareinstallato o rieseguireil test generale del CNC.

*  Test degli ingressi edelle uscite logiche del CNC
Per accedere a questa opzione premere [7]. Il CNC visualizzera lo stato degli
INGRESSI logici e sara possibile simulare |'attivazione e |a disattivazione delle
USCITE logiche del CNC.

Gliingressi identificati dallelettereda”A" a"M" hannoil significato indicato nella
sottostante tabella el loro stato e indicato da"0" o da"1".

"0" indica che I'ingresso riceve OV
"1" indicache l'ingresso riceve 24V

INGRESSI LOGICI DEL CNC
Sgnificato Pin

A Start 17 (1/01)
B Stop (deve essere normalmente alto) 16 (1/01)
C Feed Hold (deve essere normal mente alto) 15 (1/01)
D Stop Emergenza (deve essere normalmente alto) 14 (1/01)
E Riservato al Servizio Tecnico

F Micro di riferimento dell'asse Z 12 (1/01)
G Micro di riferimento dell'asse Y 11 (1/01)
H Micro di riferimento dell'asse X 10 (1/01)
I Manuale (Modo visualizzatore) 19 (1/01)
J Salto blocco (ingresso condizionale) 18 (1/01)
K Riservato a Servizio Tecnico

L Riservato al Servizio Tecnico
M Riservato a Servizio Tecnico

N Riservato al Servizio Tecnico
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L e uscite logiche sono visualizzate su due righe e sono identificate dalle lettereda" A"
a"M". Il loro significato e indicato dalla seguente tabella.

A ciascuna uscita possono essere assegnati i valori "0" 0"1", il cui significato &

"0": 1l livello logico dell'uscita e basso (0V).
"1": 1l livello logico dell'uscita e ato (24V).

Usarei tasti freccia su o git per muovere il cursore e selezionare I'uscita voluta.

PRIMA RIGA SECONDA RIGA
Significato Pin Significato Pin
A T Strobe 2 (I/01) Uscita 1l (M decodificata) 3(1/102)
B S Strobe 3 (I/01) Uscita 2 (M decodificata) 4 (1/02)
C M Strobe 4(1/01) Uscita 3 (M decodificata) 5(1/02)
D Emergenza 5 (1/01) Uscita4 (M decodificata) 6 (1/02)
E Filettatura on 6 (1/01) Uscita 5 (M decodificata) 7 (1/102)
F Abilitaasse Z 7 (1/01) Uscita 6 (M decodificata) 8 (1/102)
G Abilitaasse Y 8(1/01) Uscita 7 (M decodificata) 9(1/102)
H Abilita asse X 9(1/101) Uscita 8 (M decodificata) 10 (1/02)
| MSTO01 27 (1/01) Uscita 9 (M decodificata) 11 (1/02)
J MST02 26 (1/01) Uscita 10 (M decodificata) 12 (1/02)
K MSTO04 25 (1/01) Uscita 11 (M decodificata) 13 (1/02)
L MST08 24 (1/01) Uscita 12 (M decodificata) 25 (1/02)
M MST10 23 (1/01) Uscita 13 (M decodificata) 24 (1/02)
N MST20 22 (1/01) Uscita 14 (M decodificata) 23 (1/102)
o) MST40 21 (1/01) Uscita 15 (M decodificata) 22 (1/02)
P MST80 20 (1/01) CNC nel modo manuale 21 (1/02)

* Checksum della ver sione del softwar e

Per accedere a questa opzione, premere [8]. || CNC visualizzera il checksum di
ciascuna EPROM corrispondente allaversione del software attualmenteinstallato
sul CNC.

*  Ripetizione del test generaledel CNC

Per accedere a questa opzione, premere [9]. 1| CNC eseguira di nuovo |'autotest
generale.

Dopo aver eseguito i test desiderati (ingressi/uscite, checksum, test generale) premere
[END] per ritornare a menu dei "MODI AUSILIARI" E premere di nuovo [END] per
ritornare al modo di visualizzazione standard.
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3.7.2 PARAMETRI GENERALI

Per sel ezionarequestaopzionepremereil tasto [AUX] , selezionarenei “Modi Ausiliari”
I’opzione “Modi speciali”, scrivere il codice di accesso “0101” e premere il tasto
corrispondente a“PARAMETRI GENERALI".

Il CNC visualizza latabelladel parametri.

| tasti freccia su e giu permettono di far scorrere le varie pagine dellatabella.

Per visualizzare uno specifico parametro, digitarneil numero e premere[RECALL]. Il
CNC visualizzerala pagina contenente il parametro richiesto.

Per EDITARE un parametro, digitarne il numero, premere [=] e poi digitareil nuovo
valore.

A seconda del suo tipo, ad un parametro possono essere assegnati:

* Un numero P111 = 30000
Un gruppo di 8 bit P602 = 00001111
* Un carattere P105=1(YES)

Dopo aver settato il parametro, premere [ENTER] per registrare il nuovo valore nella
tabella.

Se quando viene premuto [=] il parametro selezionato sparisce dallo schermo, significa
chei parametri sono protetti e non possono essere modificati.

Per bloccare o shbloccare I’ accesso ai parametri macchina, alla tabella delle funzioni
ausiliari M decodificate ed alatabelladi compnesazionedell’ errore dellavite, si deve:

*  Premereil tasto [AUX] edopoaverselezionatonei “Modi Ausiliari” I’ opzione
“Blocco/Shlocco”

* Scrivere la sequenza di caratteri “P1111” e premereil tasto [ENTER] per
bloccarel’ accesso, o lasequenzadi caratteri “PO000” edil tasto[ ENTER] per
sbloccare I’ accesso.

Quando € bloccato I accesso alatabella di parametri macchinasi possono modificare
solo i parametri macchinain relazione con la seriale RS232C. || CNC non permette di
modificareil resto dei parametri macchina.

Ricordare che dopo aver editato i parametri, perché il CNC assumai nuovi valori e
necessario premere il tasto [RESET] oppure spegnere e riaccendere il CNC stesso.

Il significato di ogni parametro eil corretto modo per definirlo, sono descritti inun altro
capitolo di questo manuale.
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3.7.3 FUNZIONI "M" DECODIFICATE

Per bloccare o sbloccarel’ accesso allatabelladellefunzioni ausiliari M decodificate, ai
parametri macchina ed alatabella di compensazione dell’ errore dellavite, si deve:

*  Premereil tasto[AUX] edopoaver selezionatonei “Modi Ausiliari” |’ opzione
“Blocco/Shlocco”

*  Scrivere la sequenza di caratteri “P1111” e premereil tasto [ENTER] per
bloccarel’ accesso, olasequenzadi caratteri “P0O000” edil tasto [ENTER] per
sbloccare | accesso.

Per accedere allatabelladelle funzioni ausiliari M decodificate s deve premereil tasto
[AUX] edopoaver selezionatonei “Modi Ausiliari” I’ opzione“Modi Speciali”, scrivere
il codice di accesso “0101” e premere il tasto corrispondente alle “FUNZIONI M
DECODIFICATE".

Il CNC visualizza latabella delle funzioni M decodificate.
| tasti freccia su e giu permettono di far scorrere le varie pagine dellatabella

Per visualizzare una specificafunzione M, digitarne il numero e premere [RECALL].
Il CNC visualizzera la pagina contenente la funzione richiesta.

Per EDITARE unafunzione, digitarne il numero, premere [=], digitareil nuovo valore
e premere [ENTER] per registrarlo nellatabella

Quando vieneeseguitaunafunzioneM, lo stato delleuscitedaM 1 aM 15 del connettore
I/0O 2 cambiain base all'impostazione del corrispondente elemento della tabella.

A destradi ciascunafunzione M compaiono duerighedi "1" edi "0". Laprimarigaha
15 caratteri e lasecondarigane ha 17.

| caratteri della primariga hanno il seguente significato:

0 Indicaleuscitechenoncambianoquando vieneeseguitalafunzioneM. Queste
uscite mantengono |o stato precedente.

1 Indicaleuscite che vengono attivate (messe a24V) quando viene eseguitala
funzione M.

| primi 15 caratteri da sinistra della seconda riga hanno il seguente significato:

0 Indicaleuscitechenoncambianoquando vieneeseguitalafunzioneM. Queste
uscite mantengono |o stato precedente.

1 Indicale uscite che vengono disattivate (messe a0V) quando viene eseguita
lafunzione M.

Per esempio: Se la tabella di M41 (selezione della prima gamma di velocita del
mandrino) é stata impostata come segue:

M41 100100100100100 (Uscite attivate)
00100100100100100 (Uscite disattivate)

guando viene eseguitalafunzione M41 il CNC si comporta come segue:
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3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 25 24 23 22

Pin 1/02

a25v

aov

Non cambia

Sesi desideracheoltread agire su questeuscitelefunzioni M decodificateattivino anche
leusciteBCD da"MSTO01" a"MST80" (pin 20 - 27 del connettore /O 1), metterea™0"
il parametro macchina P609(5).

Il bit 16 dellafilainferioreindicaselafunzione M s eseguedl'inizio (0) del blocco in
cui é programmata, od alla fine (1) dello stesso dopo aver realizzato gli spostamenti
programmeati.

Il bit 17 dellasecondarigaindicaseil CNC deve attendere |a conferma dell'esecuzione
dellafunzionedapartedell'armadio el ettrico, oppureno primadi riprenderel'esecuzione
del programma.

Questaconfermasi realizzaattraversol'ingresso"M-ESEGUITA" (pin 15del connettore
I/0O 1). Possono essere assegnati i valori "0" 0"1"

0 11 cnce attendeil segnaledi conferma”M-ESEGUITA" emesso dall'armadio
elettrico della macchina.

1 11 CNC non attendeil segnale di conferma”M-ESEGUITA" emesso dall'ar-
madio elettrico della macchina

Possono essere definite fino a 32 funzioni M. Le posizioni libere della tabella sono
indicate come M ??.

QuandovieneridefinitaunafunzioneM, lanuovaimpostazi one sostitui scelaprecedente.
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3.7.3.1 FUNZIONI M EMESSE IN BCD

Il CNC generaunaseriedi funzioni M per indicareall'armadio el ettrico chesi everificato
un certo evento.

Il CNC attiva le uscite BCD corrispondenti alla funzione M generata (pin 20 -27 del
connettore 1/0 1).

Seoltre ad attivare queste uscite BCD devono anche essere gestitele uscite decodificate
(pin3-13e22- 25del connettorel/O 2), lafunzioneM corrispondentedeveancheessere
definitanellatabella delle funzioni M decodificate.

Il CNC generale seguenti funzioni M in BCD:

MOO

MO3
M04
MO5
M 10
M11
M12
M13
M14
M15
M30
M41
M42
M43
M44

Allafine di ciascun passo dell'operazione selezionata quando e attivo il modo
"SINGOLO".

Quando viene premuto il tasto che avviail mandrino in senso orario.
Quando viene premuto il tasto che avviail mandrino in senso antiorario.
Quando viene premuto il tasto che arrestail mandrino.

Quando viene premuto il tasto che attivail dispositivo esterno O1.
Quando viene premuto il tasto che disattivail dispositivo esterno O1.
Quando viene premuto il tasto che attivail dispositivo esterno O2.
Quando viene premuto il tasto che disattivail dispositivo esterno O2.
Quando viene premuto il tasto che attivail dispositivo esterno O3.
Quando viene premuto il tasto che disattivail dispositivo esterno O3.
Quando viene premuto il tasto RESET del CNC.

Quando viene selezionata la prima gamma di velocita del mandrino.
Quando viene selezionata la seconda gamma di velocita del mandrino.
Quando viene selezionata la terza gamma di velocita del mandrino.

Quando viene selezionata la quarta gamma di velocita del mandrino.
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3.7.4 COMPENSAZIONE DELL'ERRORE DELLAVITE MADRE

Per sel ezionarequestaopzionepremereil tasto [AUX] , selezionarene “Modi Ausiliari”
I"opzione “Modi speciai”, scrivere il codice di accesso “0101” e premere il tasto
corrispondente a“ COMPENSAZIONE DELL'ERRORE DELLA VITE.”.

Il CNC visualizza la tabella compensazione della vite.

| tasti freccia su e giu permettono di far scorrere le varie pagine della tabella.

Per visualizzare uno specifico parametro, digitarneil numero epremere[RECALL]. Il
CNC visualizzerala pagina contenente il parametro richiesto.

Per cancellare |a tabella azzerando tutti i parametri, digitare |a seguente sequenza:
[F1[S] [P] [ENTER].

Sono disponibili fino a 30 coppie di parametri per ciascun asse: da PO a P59 per I'asse
X, daP60 aP119 per I'asse Y e daP120 aP179 per I'asse Z.

Ciascuna coppia di questi parametri rappresenta:

Parametro pari Posizione del punto di compensazione dell'errore. Questa
posizione e riferita allo zero di riferimento della macchina
(home).

Intervallo dei valori: +8388.607 millimetri
+330.2599 pollici

Parametro dispari Entita dell'errore in quel punto.

Intervallo dei valori: +£32.766 millimetri
+1.2900 pollici

Nelladefinizionedei punti di compensazione devono essererispettateleseguenti regole:

* | parametri pari sono ordinati secondo la loro posizione lungo I'asse. La prima
coppiadi parametri (PO, P60 0 P120) deve essere usataper laposi zione pit negativa
(meno positiva) dell'asse da compensare.

*  Sei 30 punti disponibili non sono tutti necessari, mettereaO i punti non utilizzati.

*  Per |le sezioni esterne alla zona di compensazione, il CNC usa la compensazione
definita per I'estremita pit vicina

*  Peril punto di riferimento dellamacchina (home) deve essere specificato un errore
uguale a 0.

*  Ladifferenzamassimafrai valori di compensazione di due punti consecutivi deve
essere entro £0.127 mm (£0.0050 pollici)

* |l grafico dell'errore non deve contenere pendenze maggiori del 3%.

Esempi: Seladistanzafradue punti consecutivi € di 3mm, ladifferenzamassimafrai
rispettivi errori deve essere entro 0.090mm.
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Per EDITARE un parametro, digitarne il numero, premere [=], digitareil nuovo valore
e premere [ENTER] per far si cheil nuovo valore venga registrato nella tabella..

Ricordare che perchéil CNC acquisiscai nuovi valori della compensazione dell'errore
dellavite madre & necessario premere [RESET] o spegnereeriaccendereil CNC stesso.

Esempio di programmazione:

Lavitemadredell'asse X deveessere compensatasecondoil seguentegrafico, nella
zona compresafra X-20 e X160:

A ERRORE DELLA VITE MADRE

ZERO DI RIFERIMENTO DELLA MACCHINA

PUNTO DI RIFERIMENTO DELLA
lMACCHI NA (posizione dell'impulso di

2 F--- riferimegto)

1 7 130 160 X
L

T . T T
e :gg__\'/3'o 60 90 | !
-2 — - S :
—3 5 1 |

8i303i

Considerando cheil puntodi riferimento dellamacchinaéX30 (ésituato a30 millimetri
dallo Zero macchina), i parametri della compensazione dell'errore della vite madre
dovranno essere definiti come segue:

POOO = X -20.000 POO1 = X 0.001
PO02 = X  0.000 POO3 = X -0.001
PO0O4 = X 30.000 POO5 = X 0.000
PO0O6 = X 60.000 POO7 = X 0.002
PO0O8 = X 90.000 PO09 = X 0.001
PO10 = X 130.000 PO11 = X -0.002
PO12 = X 160.000 PO13 = X -0.003
PO14 = X  0.000 PO15 = X 0.000
PO16 = X  0.000 PO17 = X 0.000
PO56 = X  0.000 PO57 = X 0.000
PO5S8 = X  0.000 PO59 = X 0.000
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3.8 PERIFERICHE

Con questo CNC é possibile utilizzare |'unita Floppy Disk FAGOR, comunicare con
generici dispositivi esterni o con un computer al fine di trasferirei programmi. Questi
tipi di collegamenti possono essere controllati siadal CNC quando opera nella”modo
periferiche”, chedaun altro computer attraverso il protocollo DNC dellaFAGOR, nel
qual caso il CNC puo essere in qualsiasi modo operativo.

3.8.1 MODO PERIFERICHE

In questo modo il CNC puo collegarsi con I'unita Floppy Disk della FAGOR, con una
generica unita esterna 0 con un computer che supporta un protocollo commerciae di
comunicazione.

Per accedere a questo modo, premere [AUX] e, dopo avere selezionato "M odi
Ausiliari", premere il tasto corrispondente all'opzione "Periferiche"”.

Il CNC visualizzerail seguente menu nella parte superiore sinistra:

0- INGRESSO DA UNITA DISCO LETTORE (Fagor)

1- USCITA VERSO UNITA DISCO LETTORE (Fagor)

2- INGRESSO DA PERIFERICHE (generalae?

3- USCITA VERSO PERIFERICHE (generale)

4- DIRETTORIO UNITA DISCO LET TORE (Fagor)

5- CANCELLAZIONE PROGRAMMA UNITA DISCO LETTORE (Fagor)
6- DNC ON/OFF

Per potereutilizzareunadi queste opzioni, il modo DNC deveessereinattivo. Seéattivo
(lapartesuperioredestradello schermomostra: DNC), premere[6] (DNC ON/OFF) per
disattivarlo (la scritta DNC scompare).

Con le opzioni 0,1,2 e 3 € possibile scambiare i parametri macchina, la tabella delle
funzioni M decodificate e |a tabella della compensazione degli errori della vite madre
CON una unita esterna.

L z?b plarte inferiore destradello schermo del CNC, elencai 7 programmi pezzo memoriz-
zabili.

Per eseguire questaoperazione, inserireil numero del programmachesi vuoletrasferire,
quando il CNC lo richiede, e quindi premere [ENTER].

PO0000 a P99990 Programmi pezzo
P99994 e P99996 Programmi speciali utente in codice 1SO

P99997 Per usointerno. NON POSSONO esser etrasmess oricevuti
P99998 Usato per associare testi ai messaggi del PLC
P99999 Parametri macchina e tabelle
Attenzione:
Non e possibile editarei programmi pezzo residenti su unitaperifericheo su
computer.

Il CRT visuaizza i messaggi "RICEZIONE" o "INVIO" durante le operazioni di
trasferimento del programmi_e visualizza il messaggio "PROGRAMMA NUM.
P23256 (Esempio) RICEVUTO" 0 "INVIATO" quando |'operazione termina.
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Selatrasmissionenonécorretta, vienevisualizzatoil messaggio” Erroredi trasmissione”,
mentre quando il CNC non riconosce i dati ricevuti (per diverso formato), viene
visualizzato il messaggio "Dati ricevuti non corretti”.

Lamemoriadel CNC deve essere sbloccataal finedi eseguire qualsiasi trasmissione di
dati; se non viene fatto il CNC ritornera al menu del modo periferiche.

Quando s trasmette da una perifericadiversadall'unitafloppy disk FAGOR, si devono
considerare i seguenti aspetti:

* |l programma deve cominciare con un carattere "NULL" (ASCII 00) seguito da %",
"numero di programma’ (esempio %23256) e da un carattere di "LINE FEED" (LF).

*  Sono ignorati gli spazi in bianco, i codici di ritorno carrello e il segno "+".

* |l programmadeveterminare con unaserie di almeno 20 caratteri "NULL" (ASCI|
00) oppure con un carattere "ESCAPE" 0 "EOT".

* PremendoégL] s cancella la trasmissione. Il CNC visualizza il messaggio :
"TRASMISSIONE INTERROTTA".

DIRETTORIO UNITA DISCO LETTORE
Questa opzione mostrai programmi che sono memorizzati nell'unita floppy disk
FAGOR eil numero di caratteri (dimensione) di ciascuno di essi.

L'opzione mostra anche il numero di caratteri (lo spazio di memorizzazione)
disponibili sull'unita.

CANCELLAZIONE PROGRAMMA UNITA DISCO LETTORE
Con questa opzione e possibile cancellare un programma contenuto nell'unita
floppy disk FAGOR.

Il CNC richiede il numero del programma che deve essere cancellato. Dopo avere
inserito tale numero, premere [ENTER].

Dopo che il programma €& stato cancellato, il CNC visualizza il messaggio :
"PROGRAMMA NUM: P CANCELLATO".

L'opzione mostra anche il numero di caratteri (lo spazio di memorizzazione)
disponibili sull'unita.

3.8.2 COMUNICAZIONI DNC
Per usare questaopzione, deve essere attivatalacomunicazione DNC (laparte superiore
dello schermo mostra: DNC). Per attivarla, i parametri corrispondenti P605§5,6,_7,8);
P606(8)] devono essere impostati in maniera coerente e bisogna selezionare |'opzione
[6] del modo "Periferiche”, se gianon era selezionata.

Da momento che e attivata, usando il software applicativo FAGORDNC, fornito su
richiesta, € possibile eseguire le seguenti operazioni specificandole sul computer:

. Ottenere la lista dei programmi pezzo del CNC.

. Trasferire programmi pezzo e tabelle da e verso il CNC.

. Cancellare i programmi pezzo residenti nel CNC.

. Attuare il controllo remoto di alcune funzioni della macchina.

Attenzione:
/'\ Il modo operativo del CNC e ininfluente.
[ ]
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3.9 BLOCCO/SBLOCCO

Con questa opzione € possibile bloccare/sbloccare i parametri macchinaei programmi

pezzo al fine di proteggerli da manipolazioni accidentali.

Per selezionare questa opzione premereil tasto [AUX] e dopo aver selezionato "Modi

Ausiliari" premereil tasto corrispondente a"BLOCCO/SBLOCCO".

| codici da usare per eseguire lafunzione sono:

[P] 0000 [ENTER]
[P] 1111 [ENTER]
[BEG] 0000 [ENTER]
[BEG] 1111 [ENTER]

[P] FOOO [ENTER]

Sbloccai parametri macchina

Bloccai parametri macchina

Sbloccalamemoriade programmi pezzo.

Bloccala memoriadel programmi pezzo.

Cancellail contenuto di tutti i parametri aritmetici
(dati delle operazioni automatiche). Assegna loro il

valore O.
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3.10 EDITAZIONE DEL PROGRAMMA 99996

Il programma 99996 & un programma utente speciale in codice 1SO. Puo essere
editato siain questo modo operativo che sul PC e quindi inviato al CNC.

Per selezionare questa opzione, premere [AUX] e, dopo avere selezionato "Modi
Ausiliari”, premereil tasto corrispondentea”EDI TAZI ONE PROGRAM M A P99996".

Il CNC visualizzerala pagina di editazione per questo programma.

Se il programma € gia in fase di editazione, il CNC mostra una parte dei blocchi
(righe) del programma.

Usarei tasti E] E] per visualizzare le righe precedenti o successive.
Per editare una nuova riga, seguire la seguente procedura:

1.- Seil numerodi rigadi programmache appare nellaparteinferiore dello schermo non
e quello voluto, cancellarlo premendo [CL] einserire il numero di riga desiderato.

2.- Inserire tutti i dati di pertinenzadellarigae premere [ENTER].
Il formato di programmazione é descritto nel manuale di programmazione.

Si possono usarei tasti di programmazione del pannello frontale: [X], [Y], [Z],
[T1. [FL. [S], [P]

Dal momento che alcune funzioni non sono presenti (G, M, I, K), esisteancheun
editor assistito.

Per accedervi, premere[AUX]. Dopo avereanalizzato lasintassi di quanto é stato
appena editato, il CNC visualizzera, una per una, tutte le funzioni che possono
essere editate in quel momento.

Premere [CL] per cancellarei caratteri.

Per modificare le righe che sono state editate precedentemente, procedere come segue:

1.- Seil numerodi rigadi programmache appare nellaparteinferiore dello schermo non
e quello voluto, cancellarlo premendo [CL] einserire il numero di riga desiderato.

2.- Premere [RECALL]. Nella parte inferiore dello schermo del CNC, |'area di
editing mostrera il contenuto di quellariga

3.- Usare uno di questi metodi per modificarne il contenuto:

a) Usareiltasto[CL] per cancellarei caratteri, eeditarli come precedentemente
descritto
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b) Usarei tasti BB per posizionare il cursore sopra la posizione che
deveesseremodificataeusareil tasto[ CL ] per cancellarei caratteri o[INC/
ABS] per inserirei dati.

Nellamodalitadi inserimento, i caratteri dietroil cursorelampeggiano. Non
e possibile usare |la programmazione assistita (il tasto [AUX]).

Inserire tutti i dati desiderati e premere [INC/ABS]. Se la sintassi della
nuovarigaé corretta, il CNC lavisualizzasenzafar lampeggiarei caratteri,
mentre se non € corretta, i caratteri lampeggiano finche lariga non viene
corretta.

4.- Quando lariga é stata modificata, premere [ENTER]. || CNC assumera questa
riga come la sostituzione della precendente.

Per cancellare unariga di programma, procedere come segue:

1.- Seil numero di riga che appare nella parte inferiore dello schermo non e quello
voluto, cancellarlo premendo [CL] einserire il numero di riga desiderato.

2.- Premere \ e il CNC cancellera dalla memoria la riga specificata.
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4. PARAMETRI MACCHINA

Attenzione:

fj} Si raccomandadi salvarei parametri macchinadel CNC su una perifericao

Per garantireil corretto funzionamento del CNC, tutti i parametri macchina
non utilizzati devono essere messi a"0".

Su un computer per poter essere in grado di ripristinarli nel caso di unaloro
perdita accidentale.

Alcuni dei parametri macchina menzionati in questo capitolo sono descritti
in maggior dettaglio nel capitolo "CONCETTI" di questo manuale.

4.1

INTRODUZIONE

All'accensione, il CNC esegue un test dell'hardware. Terminato il test, sul CRT
compaiono il nome del modello eil messaggio "*** TEST GENERALE*** Control-
lato" setutto e stato trovato normale. In caso contrario, il CNC visualizzail messaggio
di errore corrispondente a difetto riscontrato.

Perchélamacchinapossaeseguirecorrettamentel eistruzioni del programmaericonosca
gli elementi interconness, il CNC deve conoscerei dati specifici dellamacchina, come
le velocita di avanzamento, le rampe di accelerazione, i dispositivi di retroazione, ecc.

Questi dati sono determinati dal costruttore della macchina utensile e possono essere
introdotti nel CNC datastiera o tramite l'interfaccia RS232C.

Per bloccare o sbloccare I’ accesso ai parametri macchina, alla tabella delle funzioni
ausiliari M decodificate ed alla tabella della compensazione dell’ errore della vite, s
deve:

*  Premereil tasto [AUX] edopo aver selezionatonei “Modi Ausiliari” I’ opzione
“Blocco/Shlocco”

* Scrivere la sequenza di caratteri “P1111” e premereil tasto [ENTER] per
bloccarel’ accesso, olasequenzadi caratteri “P0000” ed il tasto [ENTER] per
sbloccare I’ accesso.

Quando eébloccato I’ accesso allatabelladel parametri macchinaunicamente si possono
modificare i parametri macchina in relazione con la seriale RS232C. II CNC non
permette di modificareil resto dei parametri macchina.

Per introdurre i valori dei parametri tramite tastiera, premere la seguente sequenza di
tasti:

[AUX] (FUNZIONI SPECIALI)

[5] (MODI AUSILIARI)

[1] (MODI SPECIALI)

[0] [1] [0] [1]  (Password)

[1] (PARAMETRI MACCHINA)
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4.2 OPERAZIONI RELATIVE ALLA TABELLA DEI PARAMETRI

Dopo aver selezionato latabelladel parametri macchina, I'operatore puo farne scorrere
le pagine premendo i tasti frecciasu e giu.

Per visualizzare uno specifico parametro, digitarneil numero e premere[RECALL]. Il
CNC visuaizzerala pagina contenente il parametro richiesto.

Per EDITARE un parametro, digitarne il numero, premere [=] e poi digitare il nuovo
valore.

A secondadel suo tipo, ad un parametro possono essere assegnati:

* Un numero P111 = 30000
Un gruppo di 8 bit P602 = 00001111
* Un carattere P105=Y

Dopo aver settato il parametro, premere [ENTER] per registrare il nuovo valore nella
tabella

Se quando viene premuto [=] il parametro selezionato sparisce dallo schermo, significa
chei parametri sono protetti € non possono essere modificati.

Dopo aver impostato i parametri macchina, € necessario premere il tasto [RESET]
oppure spegnere il CNC e riaccenderlo perchéil CNC stesso assumai nuovi valori del
parametri modificati.

Ogni volta che nella descrizione dei parametri macchina viene fatto riferimento a un
parametro di tipo bit, tenere conto della seguente nomenclatura:

P602=00001111

| L Bitl
Bit 2
Bit 3

Bit 4
Bit 5
Bit 6
Bit 7
Bit 8
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4.3 PARAMETRI MACCHINA GENERALI

P5 Frequenza dell'alimentazionein CA:
Valori possibili: 50 Hz. e 60 Hz.

P99 Lingua
Determinalalingua usata dal CNC per lavisualizzazione dei testi e del messaggi.
0 = Spagnolo. 1=Tedesco. 2 = Inglese. 3 = Francese. 4 = Italiano.

P13 Unita di misura (mm/pollici)
Determina le unita di misura assunte dal CNC per i parametri macchina e le
tabelle utensili. Inoltre determina le unita di lavoro valide all'accensione, dopo
I'esecuzione di M02 o M30, dopo una emergenza e dopo un RESET.

0 = Millimetri (G71). 1 = Pollici (G70).
P6 Visualizzazione teorica o reale

Determina se il CNC visualizza la posizione teorica o la posizione reale degli
assi.

0 (REALE) =1l CNC visualizza la posizione reale della macchina
1 (TEORICA) = Il CNC visualizza |la posizione teorica della macchina

P617(5), P605(6), P617(4) Assi X, Y, Z come assi DRO.

Indica se un asse viene considerato come un asse normale (controllato dal CNC)
0 come asse DRO (mosso dall'esterno).

0 = Asse normale. 1 = Asse DRO.
P618(6), P618(5), P618(4) Visualizzazioneass X, Y, Z
Indica se I'asse corrispondente deve essere visualizzato sul monitor.
0 = Asse visualizzato. 1 = Asse non visualizzato.
P701  Numero di utensili
E un numero intero compreso tra 0 e 98.
P626(1) Il CNC visualizza la posizione della base dell'utensile

Questo parametro determinase, quando si lavora con lacompensazione lunghezza
utensile (G43), il CNC visualizzalaposizione dellabase o della puntadell'utensile.

0 = Visualizzala posizione della punta dell'utensile.
1 = Visualizza |a posizione della base dell'utensile.
Attenzione:

il CNC visualizza sempre la posizione della base dell'utensile.

A Quando non si lavora con la compensazione lunghezza utensile (G44),
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P743 Subroutine che si deve eseguire prima dellafunzione T.
P745 Subroutine che si deve eseguire dopo lafunzioneT.

Il CNC tiene conto di questi parametri quando s esegue il programma 99996,
programma dell’ utente in codice 1SO.

Entrambi i parametri indicanoil numerodi subroutinestandard chedeveeseguireil CNC
ogni voltache si seleziona un utensile durante I’ esecuzione del programma 99996.

Queste subroutine standard devono contenere la sequenza di selezione dell’ utensile.

Si definiscono mediante un numero intero compreso tralo 0 e 99. Sesi personalizzacon
il valore 0 il CNC intende che non si deve eseguire nessuna subroutine.

Ogni voltachesi selezionaun nuovo utensilein codicel SO, il CNC agisce del seguente
modo:

1.- Eseguelasubroutineindicatadal parametro“P743”. Ses epersonalizzato* P743=0",
il CNC visualizza il messaggio “TOOL CHANGE" e ferma I’ esecuzione del
programma.

2.- I CNCindicail codice del nuovo utensile.

3.- Eseguelaroutineindicatadal parametro“P745”. Se s e personalizzato “ P745=0",
il CNC non esegue nessuna routine.

Attenzione:
Se s associa qualche subroutine alla funzione T, la funzione T s deve
programmare sola nel blocco. In caso contrario il CNC mostrera I’ errore
corrispondente.

Le subroutine associate alla funzione T devono essere definite in uno dei
programmi speciali dell’ utente in codice 1 SO: P99994 e P99996.

P628(1) Visualizzazione dell'errore di inseguimento

L'errore di inseguimento non e visualizzato
L'errore di inseguimento é visualizzato

Specificare: 0 =

1 =
Si raccomanda di mettere a "1" questo parametro per la messa a punto della
macchina e di metterlo a"0" per il funzionamento normale.

P628(6) Il dispositivo esterno O1 puo essere attivato/disattivato solo quando il
mandrino é fermo

Puo essere attivato/disattivato in qualsiasi momento
indipendentemente dallo stato del mandrino
Puo essere attivato/disattivato solo se il mandrino é fermo.

Specificare: 0

1
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4.3.1 PARAMETRI RELATIVI AGLI INGRESSI EALLE USCITE

P605(8) Stato normale dell'uscita Emergenza (pin 5 del connettorel/O 1)

Determina se I'uscita emergenza € normalmente bassa o alta.

0 = Normalmente bassa (0V). Una situazione di emergenza mettera questa
uscita al livello logico alto (24V).
1 = Normamente alta (24V). Una situazione di emergenza mettera questa

uscita al livello logico basso (0V).
P605(5) Il CNC aspettaun abbassamentodel segnalenell'ingressoM-ESEGUITA

Indicase, inrispostaaun segnale”S STROBE", "T STROBE" 0 "M STROBE",
il CNC deve o no attendere il fronte di discesa (da 24 a OV) del segnale M-
ESEGUITA (pin 15 del connettore I/O 1) primadi riprendere |'esecuzione della
funzione stessa.

“ P605(5)=0"

[l CNC inviaall'armadio elettrico i segnali BCD corrispondenti allafunzione
M, So T per un periodo di 200 millisecondi. Poi, seil segnale"M-ESEGUITA"
e basso (0V), attende che questo segnale si azi (24V) prima di considerare
terminata la funzione M, So T.

ESECUZIONE DELLA
FUNZIONEM, S, T
DAL CNC

EMISSIONE DEI
SEGNALIM, S, T

STROBE

M-ESEGUITA

|
|
!
50 ms | 100 ms | 50 ms Wait
T¢ e

814031
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“P605(5)=1"

50 millisecondi dopo aver inviato all'armadio elettrico i segnali BCD M, So

T, il CNC emette il segnale strobe corrispondente.

Poi, seil segnale "M-ESEGUITA" € alto (24V), aspetta che |o stesso segnale
si abbassi (0V).

Dopo cheil segnale "M-ESEGUITA" si € abbassato, il CNC mantiene attivo

il segnale strobe per altri 100 millisecondi.

Dopo la disattivazione del segnale strobe, i segnali BCD dellafunzione M, S
o T specificata rimangono attivi per atri 50 millisecondi.

Poi, seil segnale"M-ESEGUITA" e basso, il CNC aspetta che questo segnale
si azi, primadi considerare completata la funzione ausiliaria.

ESECUZIONE DELLA
FUNZIONEM, S, T

DAL LATOCNC

EMISSIONE DEI
SEGNALIM, S, T

STROBE
M-ESEGUITA

8i404

100 ms

+
le S0 ms e Woait

F_ _——

(4]

o

3

n
yt——-—-

Wait |

P609(7) Pin 17 del connettore 1/O usato come comando di VELOCITA RAPIDA

Determina se il segnale del pin 17 del connettore 1/0 1 viene interpretato come
ingresso di CYCLE START dall'esterno o di VELOCITA' RAPIDA.

0= E' usato come CYCLE START dall'esterno.

1= FE' usato come VELOCITA RAPIDA.

Se il parametro e impostato come Velocita Rapida e questo ingresso e attivo, il
CNC eseguira tutti i movimenti in GO1, GO2 e GO3 al 200% della velocita di
avanzamento programmata.

Allo stesso modo, quando questo ingresso e alto, i movimenti in manual e vengono
eseguiti dal CNC in rapido (G00).

Pagina
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P609(3) Uscita RESET al pin 23 del connettore /O 2
Determinaseil pin 23 del connettore I/0 2 € o non e usato per indicare un RESET.

0 =1l pin non & usato come uscita RESET.
1 =1l pin e usato come uscita RESET.

Tenere presente che questo pin € usato come uscita 14 delle funzioni M
decodificate; non dovrebbe quindi essere impostato sulla tabella delle funzioni
M decodificate quando questo parametro lo definisce come segnale di RESET.

P611(1) Pin 24 del connettore I/O 2 come Esecuzione del blocco.
P611(6) Pin 24 del connettore I/O 2 come Esecuzione programma P99996.
P613(4) Pin 24 del connettorel/O 2 come Esecuzione posizionamento rapido

Se s personalizzail parametro macchina“P611 bit 1” conil valore 1 il CNC mette
guestauscitaal livellologico ato (24 V) ogni volta che sta eseguendo un blocco del
programma.

Se s personalizzail parametro macchina“P611 bit 6” conil valore 1 il CNC mette
guesta uscitaal livello logico ato (24V) ogni volta che sta eseguendo il programma
P99996 (programma speciae dell’ utente in codice 1 SO)

Se s personalizzail parametro macchina®P613 bit 4” conil valore 1 il CNC mette
guestauscitaal livello logico ato (24V) ogni volta che sta eseguendo un posiziona-
mento rapido (G00).

Si devetener conto che questo stesso terminal e & usato come uscita 13 dellefunzioni
M decodificate, per cui non si deve personalizzare detta uscita nella tabella delle
funzioni M quando si desidera usare una di queste uscite.

0=E I'uscita 13 delle funzioni M decodificate.
1 = E I’ uscita corrispondente e |’ uscita 13 delle funzioni M.

Se due o tre parametri sono stati personalizzati con il valore“1”, il CNC indichera
unicamente il segnale corrispondente ad uno di questi, essendo quello prioritario
“P611(1)” e quello meno prioritario “P613(4)”.

P613(2) Uscita" Movimento asseverticale" al pin 25 del connettore /O 2.

Determinaseil pin 25 del connettore 1/0O 2 € o non € usato per indicare ladirezione
del movimento dell'asse verticale. Questa uscita sara bassa (0V) per i movimenti
in direzione positiva (incremento) o alta (24V) per i movimenti in direzione
negativa (decremento).

0 = Il pin non é usato come uscita che indica la direzione del movimento
dell'asse verticale.
1 = Il pin e usato come uscita che indicala direzione del movimento dell'asse

verticae.

Questo pin eusato anche comeuscital2 dellefunzioni M decodificate; non dovrebbe
quindi essere usato nella tabella delle funzioni M decodificate quando questo
parametro ne determina |'uso come indicatore della direzione del "Movimento
dell'asse verticale"
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P617(8) Uscitadellefunzioni M in BCD oin codice BINARIO
Determinasel'uscitadellafunzioneM (pinda20a27 del connettorel/O 1) €éinBCD
o in codice BINARIO.

0 = Uscitadelafunzione M in BCD.
1 = Uscitadelafunzione M in codice BINARIO.

Il significato eil peso di ogni pin nei due cas el seguente:

Pin MinBCD| M inBINARIO

PESO PESO

27 1 1

26 2 2

25 4 4

24 8 8

23 10 16

22 20 32

21 40 64

20 80 128

Per esempio: Inbaseal tipo di codiceselezionato, il CNC emetteraM41 come segue:

Pin 20 (21 (22 |23 |24 |25 26 | 27

BCD O |1 |0 (O |O |O 0 |1

Binario | 0O 0 1 0 1 0 0 1

P609(5) Lefunzioni M definitenellatabella decodificta hannoun'uscitain codice
BCD o BINARIO.

Quando esegue una funzione M che e definita nella tabella delle funzioni M
decodificate, il CNC attivale corrispondenti uscite M BCD del connettore /0 1.

Questo parametro determinaseil CNC attivaanchele uscite M-BCD del connettore
I/0 1 ( pin da20 a27) oltre alle uscite decodificate del connettore 1/0 1.

0 = Il CNC attiva anche le uscite delle funzioni M in BCD o in codice
BINARIO.
1 = IICNCnon attivaleuscitedellefunzioni M in BCD oin codice BINARIO.
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P602(8), P602(7), P602(6), P602(5), P603(1)

Cancellazione dell'allarme di retroazione per i connettori Al, A2, A3, AdeA5

Senon ricevetutti i segnali corrispondenti dellaretroazione di un asse o quando
uno di essi si non si trova al'interno dei livelli consentiti, il CNC emette un

allarme di retroazione per quell'asse.

Questo parametro indica se |'allarme di retroazione deve essere abilitato o

disabilitato.

0
1

Se il sistema di retroazione adottato usa solo tre segnali ad onda quadra (A, B,
l0), questo parametro deve essere messo a"1" (Allarme di retroazione per I'asse

corrispondente cancellato).

L'allarme di retroazione per il corrispondente asse non e cancellato
L'allarme di retroazione per il corrispondente asse e cancellato
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4.3.2 PARAMETRI RELATIVI Al VOLANTINI

P612(1) La macchina ha un volantino elettronico associato all'asse X.
P626(8) La macchina ha un volantino elettronico associato all'asse Y.
P627(8) La macchina ha un volantino elettronico associato all'asse Z.

0
1

La macchina non ha un volantino elettronico per quest'asse.
La macchina ha un volantino elettronico per quest'asse.

P613(1) Il volantino elettronico € un FAGOR 100P

Questo parametro e significativo quando si usa un solo volantino associato all'asse
X eindica se il volantino € o non € un volantino FAGOR modello 100P (con
pulsante di selezione asse).

Non € un FAGOR 100P.

0
1 E' un FAGOR 100P.

P612(2) Direzione di conteggio del volantino associato all'asse X.

P626(2) Direzione di conteggio del volantino associato all'asse Y.
P627(2) Direzione di conteggio del volantino associato all'asse Z.

Ciascun parametro determinaladirezione di conteggio del volantino elettronico
corrispondente. Se corretto, lasciarlo com'e; altrimenti reimpostarlo.

Possibili valori: "0" e"1".

P612(3) Unita di retroazione del volantino associato all'asse X.
P626(3) Unita di retroazione del volantino associato all'asse Y.
P627(3) Unita di retroazione del volantino associato all'asse Z.

Questi parametri stabiliscono segli impulsi dei volantini elettronici corrispondono
ad una distanza espressa in millimetri o pollici.

0 = Millimetri.
1 = Pollici.

P612(3) Risoluzione della retroazione del volantino associato all'asse X.
P626(3) Risoluzione della retroazione del volantino associato all'asse Y.
P627(3) Risoluzione della retroazione del volantino associato all'asse Z.

Indicano la risoluzione di conteggio dei volantini elettronici. Indicano cioe la
distanza corrispondente a un impulso di retroazione.

Valori possibili:
bit (4) bit (5) Risoluzione
0 0 0.001mm o  0.0001 pollici
0 1 0.002mm o  0.0002 pollici
1 0 0.005mm o  0.0005 pollici
1 1 0.010mm o  0.0010 pollici
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P612(6) Moltiplicatore dei segnali del volantino associato all'asse X.
P626(6) Moltiplicatore del segnali del volantino associato all'asse Y.
P627(6) Moltiplicatore del segnali del volantino associato all'asse Z.

Indicano il moltiplicatore x2 o x4 cheil CNC applicheraai segnali di retroazione
dei volantini.

0 = x4.
1 = x2
Esempio: Sei parametri relativi al volantino dell'asse X sono:
P612(3) = 0O Millimetri
P612(4) = 0 & P612(5) =0 Risoluzione di 0.001 mm
P612(6) = 0 x4

e il selettore dellaregolazione della velocita di avanzamento e sulla
posizione "x100",

Il movimento dell'asse X € di 0.001mm x4 x100 = 0.4mm per impulso
ricevuto.

P628(5) | volantini operano su tutte le posizioni del selettore " volantino” .

0 = | volantini elettronici operano solo quando il selettore dellaregolazione
dellavelocita di avanzamento € in una delle posizioni corrispondenti al
simbolo :

1= 1 volantini elettronici operano indipendentemente dalla posizione del

selettore dellaregolazione dellavel ocita di avanzamento. Quando questo
selettore & in una delle posizioni corrispondenti a simbolo ()il CNC
applicail moltiplicatore selezionato (x1, x10, x100. Quando il selettore
e in una delle altre posizioni, il CNC applica il moltiplicatore x1.

P628(8) La macchina usa volantini meccanici

0= Lamacchinanon usa volantini meccanici.
1= Lamacchina usa volantini meccanici.

Quando vengono usati volantino meccanici, "P628(8)=1", i parametri macchina
P105, P205 e P305 devono essere impostati a "N" cosi che gli assi non siano
sempre controllati. In altri termini, non sono tenuti in posizione quando hanno
raggiunto la loro zona di posizionamento (banda morta).

P815 Ritardodell'aperturadell'anello.

Questo parametro € applicabile solo se lamacchina dispone di volantini meccanici
e, quindi i parametri macchina corrispondenti sono "P628(8) = 1", "P105=N" e
"P205=N" e "P305=N".

P815 indicail tempo di attesadal momento in cui gli assi raggiungono laposizione
a momento in cui il CNC ne apre I'anello di posizione.

Questo ritardo si esprime con un numero intero compreso nell'intervallo da0 a
255:

Vaore"0" = Nessun ritardo

Vaore"1l" =10 msec

Valore"10" = 100 msec

Valore "255" = 2550 msec
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4.3.3 PARAMETRI RELATIVI AL MODO OPERATIVO

P609(8) Rappresentazione grafica del sistema di coordinate

A Y
X X
P609(8)=0 P609(8)=1

Fresatrice Fresalesatrice verticale

P605(4) Rappresentazione del piano XZ

X A

v
N

P605(4)=0 P605(4)=1

P628(7) Interpolazioni con l'asseZ

0 = Non c'e nessun tipo di limitazione. Si permette di effettuare le seguenti
interpolazioni: XY, XZ,YZ, XYZ.

1 = Non sono possibili interpolazioni cheincludano |'asse Z. Se un comando
di movimento in XZ, YZ, XYZ include I'asse Z, il CNC prima muove
I'asse Z e poi muove gli assi XY.
P618(1) Disabilitazione del tasto CYCLE START

Indica seil tasto CYCLE START del pannello frontale é cancellato (ignorato dal

CNC).
0 = Il tasto CYCLE START non e disabilitato.
1 = Il tasto CYCLE START e disabilitato (ignorato dal CNC).

P606(3) M 30 generato automaticamente quando viene selezionato il modo JOG

Determina se il CNC deve generare un M 30 automaticamente o no quando viene
selezionato il modo JOG

0= M30 non e generato.
1= M30 égenerato.
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P12 M antenimento del movimentoin JOG

Questo parametro determina se il movimento in jog di un asse ha luogo solo
tenendo premuto il tasto corrispondente (modo pulsante) oppure continua finché
non vengono premulti il tasto CYCLE STOP o il tasto jog di un altro asse (modo
continuo).

0 = Modo continuo. Il movimento dell'asse inizia quando viene premuto il
corrispondente tasto JOG e termina quando vengono premuti il tasto
CYCLESTOPOil tasto JOG di un atro asse. Seviene premutoil tasto JOG
di un altro asse, il nuovo asse s muoveranelladirezione selezionatafinché
non vengono premulti il tasto CY CLE STOP o un altro tasto JOG.

1 = Modo pulsante. Il movimento dell'asse continua finché viene premuto il
corrispondente tasto JOG.

P609(6) Incremento massimo nel movimento JOG

Determinail massimo incremento che puo essere applicato agli assi quando viene
selezionata una delle posizioni JOG del selettore della velocita di avanzamento
sul pannello dell'operatore (posizioni possibili 1, 10, 100, 1000, 10000).

0
1

Limitata a 10 mm o 1 pollice.
Limitataa 1 mm o 0,1 pollici.

P606(2) Regolazione % massima applicata dal CNC

Determina il valore % massimo selezionabile con il selettore della regolazione
della velocita di avanzamento del pannello dell'operatore.

0 = 120% della velocita di avanzamento programmata.
1 = Limitata a 100% della velocita di avanzamento programmata anche
guando il selettore indica 110% o 120 %.
P4 Regolazione della velocita di avanzamento per i movimenti in rapido
(G00)

Determina se il selettore MFO (Manual Feedrate Override), della velocita di
avanzamento € o non e attivo durante i movimenti GOO (movimenti in rapido).

Il selettore MFO applica la regolazione nei limite da 0% a 120%.

0 = llselettoreMFO éignoratoquando éin GO0, applicalavel ocitaprogrammata
(100%)
1 = Il selettore MFO dellavelocita di avanzamento (non ignorato) in modalita

GO0, applicalaregolazionenei limiti da0% al100% dellavelocitamassima
impostataconi parametri macchinaP111, P211, P311, P411 e P511 anche
seil selettore indica 110% o 120% .
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P613(5) Attivazionedi GO5 o GO7 all'accensione.

Indicaseil CNC attivalafunzione GO5 (spigoli arrotondati) o GO7 (spigoli vivi)
all'accensione, dopo M02, M30, EMERGENZA o RESET.

0
1

GO7 (spigoli vivi).
GO5 (spigoli arrotondati).

P715  Sostafrai blocchi nel modo GO7 (spigoli vivi)
Definisce il tempo di sostafrai blocchi di movimento nel modo GO7.

Si esprime con un intero compreso tra 0 e 255.

Vaore 0 = Sostanon eseguita.
Vaorel = 10msec.

Vaore 10 = 100 msec.

Valore 255 = 2550 msec.

P611(5) Unitadi retroazionein G94.
Determinale unitadi programmazione di F nel modo G94.

0 =1 mm/minuto o 0.1 pollici/minuto
1 =0.1 mm/minuto o 0.01 pollici/minuto

Se il parametro "P611(5)=1", il CNC lavora in mm e viene programmato F0.1, la
velocita di avanzamento applicata sara FO.0lmm/min.

E bene ricordare che i valori dei parametri macchina corrispondenti ala massima
velocitadi avanzamento programmabile FO (P110/210/310), allavel ocitamassimadi
avanzamentoin GO0 (P111/211/311), allavelocitadi avanzamento per laricer cadel
punto di riferimento (P112/212/312) e ala velocita di avanzamento per il
posizionamentounidir ezionale(P801) non sonoinfluenzati daquestopar ametro.
Questi valori sono espressi in unitadi Imm/min o 0.1 pollici/min.

P610(1) FEED-HOLD in G47

Determinaseil CNC devefermareil movimento degli assi quando I'ingresso FEED-
HOLD é attivo nel modo G47 (esecuzione del programma come singolo blocco).

0= L'ingresso FEED-HOLD non fermagli assi.
1= L'ingresso FEED-HOLD ferma gli assi.
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P628(4) lltasto"jograpido" applicaunaregolazionedellavelocitadi avanzamen-
to maggiorata del 100%

Questo parametro determinalaregolazione dellavelocitainjog applicataquando
viene premuto il tasto .

0= Maentre e premuto il tasto , I CNC applica la seguente regolazione:

% selezionata 0 2 4 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120

% applicata 0 102 104 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 200 200

Quando il tasto e rilasciato, viene applicatalaregolazione normale (da 0%
a 120%).

1= Mentreepremuto questo tasto, il CNC applicalavelocita massimastabilita
con i parametri macchina: P111, P211 e P311.

Puo essere interessante mettere a 0" questo parametro P628(4) per movimenti
brevi e metterlo a"1" per movimenti lunghi della macchina.
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4.3.4. PARAMETRI RELATIVI ALLA LINEA SERIALE RS232C

PO Velocita di trasmissionein baud

Determina la velocita di trasmissione in baud usata per le comunicazioni fra il
CNC e le unita periferiche.

Si esprime con un numero intero (massimo: 9600).
Valori tipici:
110, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600

P1 Bit di dati per caratteretrasmesso
Indica il numero di bit di dati per ciascun carattere trasmesso.
Valori tipici:
7

Sono utilizzati solo i 7 bit meno significativi di un carattere (di 8 bit).
Usare questo valore quando si trasmettono sol o caratteri ASCII standard.

8 = Sono usati tutti gli 8 bit del carattere trasmesso. Usare questo valore
guando si trasmetto anche i caratteri ASCII speciali (codice ASCII
maggiore di 127).
P2 Parita

Indicail tipo di controllo di parita usato per la trasmissione.

Valori tipici:
0 = Nessuno.
1 = Parita DISPARI.
2 = Parita PARI.

P3 Bit di stop

Indica il numero di bit di stop trasmessi alla fine della parola trasmessa.

Valori tipici:
1 = 1bitdi stop
2 = 2 bit di stop

P607(3) DNC attivo

Indica se il CNC pud o non puo lavorare con il protocollo DNC.

0 = Funzione DNC non disponibile
1 = Funzione DNC disponibile
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P607(4) Valori di transmissione nella comunicazione con UNITA DISCO LET
TORE

P607(4) =1 Comunicazione con Unita disco lettore. || CNC utilizza i valori
indicati dai parametri macchina PO, P1, P2, e P3.

P607(4) =0 Comunicazione con Cassette. I| CNC non modificai valori assegnati
ai parametri PO, P1, P2, e P3, ma userai valori corrispondenti alla

cassette FAGOR.

Velocita di trasmissione;  13.714 Baud
Numero bit di dati: 7 bits di carattere
Parita Pari

Bit di stop: 1

Attenzione:

Nellacomunicazionedi DNC enellacomunicazione con periferiche, il CNC
usai valori indicati dai parametri macchina

P607(5) Protocollo DNC attivo all'accensione
Indica lo stato del protocollo DNC all'accensione.
0 = DNC non attivo all'accensione
1 = DNC attivo all'accensione
P607(6) Il CNC cancella le comunicazioni in DNC

Il CNC dispone di un sistemadi sicurezzache cancellale comunicazioni in DNC
guando:

* Non riceve caratteri per piu di 30 secondi quando € nel modo ricezione.

* Ricevepiudi 3 mancati riconoscimenti o riconoscimenti scorretti consecutivi
guando e nel modo trasmissione.

Questo parametro € utile per la messa a punto di un eventuale programma di
comunicazioni predisposto dall'utilizzatore, senza che il CNC cancelli le
comunicazioni.

0 = Il CNC cancella le comunicazioni
1 =11 CNC non cancella le comunicazioni

P607(7) Rapporto di stato in caso di interruzione

Indica se la funzione "rapporto di stato in caso di interruzione" € o non € attiva
guando il CNC e nel modo DNC.

0 = Non e attiva
1=F attiva

La descrizione dettagliata di questa funzione si trova nel manuale del
"PROTOCOLLO DELLE COMUNICAZIONI DNC"
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5. PARAMETRI MACCHINA PER GLI ASSI

Attenzione:

Alcuni dei parametri menzionati in questo capitol o sono descritti in maggior
dettaglio nei capitoli "Collegamenti con I'alimentazione e con lamacchina’

e "Concetti" di questo manuale.

P100, P200, P300 Segno dell'uscita analogica per gli ass X, Y, Z

Determinano il segno dell'uscita analogica per gli assi . Se il funzionamento e
corretto, lasciarli come sono, altrimenti scambiare 1 con O e viceversa.

Valori possibili: "0" e"1"

P101, P201, P301 Direzione di conteggio dei dispositivi di retroazione degli
ass X,Y,Z

Determinano ladirezione di conteggio dei dispositivi di retroazione degli assi. Seil
funzionamento € corretto, lasciarli come sono, altrimenti scambiare 1 con O e
viceversa

Valori possibili: "0" e"1"

Si osservi che cambiando questi parametri, € necessario cambiare anche quello
relativo a segno dell'uscita analogica (P100, P200, P300) a fine di evitare
malfunzionamenti sugli assi.

P102, P202, P302 Direzione del movimento in JOG per gli ass X ,Y, Z

Determinano la direzione del movimento comandato con i tasti JOG del pannello
dell'operatore.

Se il funzionamento e corretto, lasciarli come sono, altrimenti scambiare 1 con 0 e
viceversa

Valori possibili: "0" e"1"
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5.1 PARAMETRI MACCHINA PER LA RISOLUZIONE DEGLI ASSI

La sezione " Risoluzione degli ass" nel capitolo " Concetti" di questo manuale,
descrive come possono essere usati questi parametri.

P103, P203, P303 Risoluzionedellar etr oazione (conteggio) per gliassi X ,Y,Z

Indicano larisoluzione dellaretroazione per gli assi. | possibili valori per segnali ad

onda quadra sono:
1 = Risoluzione di 0.001 mm, 0.0001 pollici
2 = Risoluzione di 0.002 mm, 0.0002 pallici
5 = Risoluzione di 0.005 mm, 0.0005 pollici
10 = Risoluzionedi 0.010 mm, 0.0010 poallici

L'unita di misura utilizzata dipende dall'impostazione dei seguenti parametri:
P604(4,3,2) Inmillimetri o pollici.

P622(1), P622(2), P622(3) Risoluzionedellaretroazione per gli assi X Y, Z con
segnali di tipo sinusoidale.

Quando s lavora con segnali di tipo sinusoidale, il CNC considera sia questi
parametri chei parametri P103, P203 e P303 per impostare larisoluzione degli assi.

Possibili valori per P103, P203 e P303 con P622(1), P622(2), P622(3) = O:

5
10

Risoluzione di 0.005 mm, 0.0005 pollici
Risoluzione di 0.010 mm, 0.0010 pollici

Possibili valori per P103, P203 e P303 con P622(1), P622(2), P622(3) = 1.

1 = Risoluzionedi 0.001 mm, 0.0001 pollici
2 = Risoluzionedi 0.002 mm, 0.0002 pollici
5 = Risoluzione di 0.005 mm, 0.0005 pollici
10 = Risoluzione di 0.010 mm, 0.0010 pollici

P604(4), P604(3), P604(2) Unitadi misurade segnali di retroazioneper X,Y, Z
Indicano I'unita di misuradei segnali di retroazione per i corrispondenti assi.

0
1

Millimetri
Pollici.

P106, P206, P306 Tipo del segnali di retroazione per gli ass X,Y, Z
Indicano sei segnali di retroazione sono ad onda quadra o sinusoidali.

0
1

Segnali ad onda quadra
Segnali sinusoidali

II CNC applicasempreil moltiplicatore x5 ai segnali di retroazione sinusoidali.
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P604(8), P604(7), P604(6) Moltiplicatoredel segnali di retroazioneper X,Y,Z

Indicano il moltiplicatore x2 0 x4 applicato a tutti i segnali (ad onda quadra o
sinusoidali) di retroazione degli assi.

0
1

II CNC applicail fattore x4.
II CNC applicail fattore x2.

Se s usano scale lineari FAGOR, assegnare "0" a questi parametri.

Esempio di impostazione per |'asse X:

Utilizzo di trasduttori lineari ad onda quadra (scale):

Da momento cheil CNC applicai fattori moltiplicativi X2 o x4, lascalalineare deve
avere un periodo di segnale di due o quattro volte larisoluzione desiderata.

. . . Periodo
Risoluzione desider ata li
P103 P604(8) segnale SCIiJAa G' gesre
P604(4)=0 P604(4)=1 retroazione
o X2 P604(8)=1 0.002 mm
0.001 mm 0.0001 pollici 1
x4 P604(8)=0 0.004 mm CX, CVX, MX
. x2 P604(8)=1 0.004 mm CX,CVX, MX
0.002 mm 0.0002 pollici 2
x4 P604(8)=0 0.008 mm
o X2 P604(8)=1 0.010 mm
0.005 mm 0.0005 pollici 5
x4 P604(8)=0 0.020 mm CT,CVT,MT,MVT,FT
. x2 P604(8)=1 0.020 mm CT,CVT,MT,MVT,FT
0.010 mm 0.0010 pollici 10
x4 P604(8)=0 0.040 mm

Utilizzo di scalelineari a segnale sinusoidale e P622(1)=1.

Oltreai fattori x2 o x4 selezionati tramite P604(8), il CNC applicaun ulteriorefattore
x5 a segnali sinusoidali. |l trasduttore dovra avere, un periodo del segnale di
retroazione di 10 o 20 volte larisoluzione desiderata.

Seil parametro P622(1)=1, € possibile ottenere unarisoluzione di 1,2,5 e 10 micron
0 decimillesimi di pollice.
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Risoluzione desider ata Peri I
P103 P604(8) err;frdozzsfg:: ® | scalalineareFAGOR
P604(4)=0 P604(4)=1
. X2 P604(8)=1 0.010 mm
0.001 mm 0.0001 pollici 1
x4 P604(8)=0 0.020 mm CC,CVC,CVSMCMVCMVS
. x2 P604(8)=1 0.020 mm CC,CVC,CVSMCMVCMVS
0.002 mm 0.0002 pollici 2
x4 P604(8)=0 0.040 mm
o x2 P604(8)=1 0.050 mm
0.005 mm 0.0005 pollici 5
x4 P604(8)=0 0.100 mm FS
o x2 P604(8)=1 0.100 mm FS
0.010 mm 0.0010 pollici 10
x4 P604(8)=0 0.200 mm
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Utilizzo di scale lineari a segnale sinusoidale e P622(1)=0:

Oltreai fattori x2 0 x4 selezionati tramite P604(8), il CNC applicaun ulteriorefattore
x5 a segnali sinusoidali. Il trasduttore dovra avere un periodo del segnale di
retroazione di 10 o 20 volte larisoluzione desiderata.

Se il parametro P622(1)=0, € possibile ottenere unarisoluzione di 1 e 2 micron o
decimillesimi di pollice.

. . . Periodo
Risoluzione desiderata .
P103 P604(8) segnale Scalalineare FAGOR
P604(4)=0 P604(4)=1 retroazione
, x2 P604(8)=1 0.010 mm
0.001 mm 0.0001 inch 5
x4 P604(8)=0 0.020 mm CC,CVC,CVSMCMVCMVS
. x2 P604(8)=1 0.020 mm CC,CVC,CVSMCMVCMVS
0.002 mm 0.0002 inch 10
x4 P604(8)=0 0.040 mm

P603(8), P603(7), P603(6) Encoder binario per gliass X,Y,Z

Determinano sel'asse corrispondente hao non haun encoder BINARIO (1024/2048
impulsi/giro)

0 = Non dispone di encoder rotativo binario.
1 = Dispone di encoder rotativo binario.

P610(8), P610(7), P610(6) Equivalenza dell'encoder binario per gliassi X, Y, Z

Questo parametro e impostato per ottenere larisoluzione desiderataquando si lavora
con un encoder binario (1024 0 2048 impulsi) invece di uno da1000 o 1250 impulsi.

Impostando questo parametro, il CNC adattera il contatore di impulsi dell'encoder
come segue:

0 = Utilizzeraun encoder binario da1024 impulsi come sefosseda 1250 impulsi
e uno da 2048 impulsi come se fosse da 2500 impulsi.

1 = Utilizzeraun encoder binario da1024 impulsi come sefosse da 1000 impulsi
e uno da 2048 impulsi come se fosse da 2000 impulsi.

Per calcolare larisoluzione degli assi (P103,P203,P303) usare il numero di impulsi
stabilito con questo parametro (1000, 1250, 2000, 2500).
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5.2 PARAMETRI MACCHINA PER LE USCITE ANALOGICHE DEGLI
ASS

La sezione " Regolazione degli ass" nel capitolo " Concetti" di questo manuale
descrive come usare questi parametri.

P117, P217, P317 Uscita analogica minima per gli assi X ,Y, Z
Determinano I'uscita analogica minimaper gli assi.

Si specificacon un numero intero da 1 a 255.

1 = 25mV.
10 = 250mV.(10x 2.5)
255 = 637.5mV. (255 x 2.5)

P104, P204, P304 Ritardo fra |'abilitazione e l'uscita analogica degli assi X, Y, Z

Indicano sefrail momento in cui viene attivato il segnaledi abilitazione ENABLE
el'istante in cui viene generatal'uscita analogica deve essere applicato un ritardo di
400 millisecondi.

0 = Non c'eritardo frai due segnali
1 = C'e un ritardo di 400 msec frai due segnali.

Questi parametri devono essere usati quandoil controllo degli assi non & continuo. In
questo caso, il ritardo di 400 msec pud essere necessario per la disattivazione di
eventuali dispositivi di tenuta dell'asse (freno, ecc.).

P118, P218, P318 Zona in-posizione degli assi X ,Y, Z (banda morta)

Questaélatolleranzaintorno allaquotaprogrammataentrolaqualeil CNC considera
chel'asse siain posizione.

Questa tolleranza s esprime in micron, indipendentemente dalle unita di lavoro
selezionate.

Intervallo dei valori: da 0 a 255 micron
P105, P205, P305 Controllo continuo degli assi X ,Y, Z
Questi parametri indicano seesiste o no un controllo continuo degli assi dopo cheessi
hanno raggiunto laposizione. Determinano cioeseil segnaledi abilitazione dell'asse
€ 0 non é attivo quando |'asse stesso € in posizione.

0
1

Il segnale di abilitazione scompare (controllo non continuo)
Il segnale di abilitazione viene mantenuto (controllo continuo)

Se é specificato il controllo continuo, il CNC mantiene I'asse in posizione.
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5.3 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI Al FINE CORSA

La sezione " Regolazione degli ass" nel capitolo " concetti” di questo manuale,
descrive come usare questi parametri.

P107, P207, P307 Fine corsa positivi degli ass X ,Y, Z
P108, P208, P308 Fine cor sa negativi degli ass X Y, Z

Determinano i limiti della corsa in direzione positiva e in direzione negativa di
ciascun asse. Indicano ladistanzadallo zero di riferimento dellamacchina (home) a
ciascun fine corsa.

Valori possibili: + 8388.607 millimetri
+ 330.2599 pollici.

Seambeduei limiti hanno |o stesso valore (per esempio: "0") I'asse non sarain grado
di muoversi.

Nel modo MANUALE e per ragioni di sicurezza, il movimento degli assi € possibile
solo fino a 100 micron dai limiti stabiliti da questi parametri.
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5.4 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLE VELOCITA DI
AVANZAMENTO DEGLI ASS|

P110, P210, P310 M ax velocita di avanzamento programmabileper XY, Z
Determinano lamassimavelocitadi avanzamento programmabile (F) per gli assi.

Valori possibili: Dal fino a65.535 mm/minuto
Da 1 fini a25.800 decimi di pollice/minuto.

P111, P211, P311 Velocitain rapido (GOO0) per gli assi X Y, Z
Determinano la velocita in rapido (G0O0).

Valori possibili: Dal fino a65.535 mm/minuto
Da1l fino a 25.800 decimi di pollice/minuto.

P729 Velocita di avanzamento (F) massima lungo gli ar chi

Determinalavel ocitamassimadi avanzamento ammessain interpolazionecircolare.
Questo valore dipende dal raggio dell'arco e si ottiene tramite la seguente formula:

P729 x Raggio
0.085

Fmax. =

Si esprimeconunnumerointeroda0a255. See"0", significacheper |'interpol azione
circolare non esistono specifiche limitazioni alla velocita di avanzamento.

Esempio:
Se a parametro P729 e stato assegnato 17 in modo da ottenere una velocita
massima di 3000 mm/min lungo un arco con un raggio di 15mm e viene
programmato un arco con un raggio di 100 mm, la velocita di avanzamento
massima lungo questo arco sara la seguente:

P717x Raggio  17x 100

Fmax.= - = = =20000 mm/min.
0.085 0.085

P708 Regolazione della velocita di avanzamento applicata quando la tensione
analogica raggiungei 10V

Indica la regolazione percentuale (%) della velocita di avanzamento applicata dal
CNC quando latensione analogica di un asse raggiungei 10V.

Si esprime con un numero intero dao a 128.

0 = Regolazione non applicata
32 =25%
64 = 50%
128= 100 %

Questo parametro fasi cheil CNC "aspetti” I'asse riducendo latensione analogicae,
di conseguenza, il corrispondente errore di inseguimento, allo scopo di evitare cheil
CNC stesso visualizzi il relativo messaggio di errore.
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P714 Indicazionedi unerroreselavelocitadi avanzamentodi un assenon éentro
I'intervallo 50% - 200% della velocita di avanzamento programmata.

Indicase il CNC deve o non deve controllare che la velocita effettiva di un asse sia
entro l'intervallo dal 50% al 200% della velocita di avanzamento programmata (F).

Questo parametro definisceil tempo per cui épossibilechelavel ocitadi avanzamento
effettiva siafuori da questa tolleranza senza che venga indicato un errore.

Si esprime con un numero intero da 0 a 255.
0 = Questaverificanon viene eseguita
1 = Erroreselavelocitae fuori tolleranza per piu di 10 msec.
10 = Errore selavelocita e fuori tolleranza per piu di 100 msec.
255= Errore selavelocita é fuori tolleranza per pit di 2550 msec.
P615(6) Velocitadi avanzamento in pollici / minuto
Questo parametro e usato quando s lavorain pollici (G70).

Determinasele unitadi misuradellavelocitadi avanzamento degli assi sono pollici/
minuto o decimi di pollice/min.

0 = Veocita di avanzamento in decimi di pollice/min (esempio: F10 =1
pollice/min)
1 = Velocitadi avanzamento in pollici/min (esempio: F10 =10 pollici/min)
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5.5 PARAMETRI RELATIVI AL CONTROLLO DEGLI ASSI

La sezione " Regolazione del guadagno" nel capitolo " concetti” di questo manuale,
descrive come utilizzare questi parametri.

P114, P214, P314 Guadagno proporzionale K1 degliass X ,Y, Z

Questi parametri specificano la tensione analogica corrispondente a 1 micron di
errore di inseguimento.

Specificareunintero da0 a255. Il valore 64 corrisponde aunatensione analogicadi
2.5mV.

2.5mV
Tensione analogica (mV) = K1 x Errore di inseguimento (micron) x
64
P115, P215, P315 Punto di discontinuita del guadagno degli assi X, Y, Z

Questi parametri definiscono I'entitadell'errore di inseguimento apartiredallaquale
s applicail guadagno proporzionale K2 anziché il guadagno proporzionale K1.

Si raccomandadi impostare questi parametri assegnando loro un valore leggermente
superiore all'errore di inseguimento corrispondente alla velocita massima di
avanzamento (P110, P210, P310).

Intervallo dei valori:da 1 a 32766 micron
da 1 a 12900 decimillesimi di pollice (1.29 pollici)

P116, P216, P316 Guadagno proporzionale K2 degli assi X ,Y, Z

Questi parametri specificano la tensione analogica corrispondente a 1 micron di
errore di inseguimento, a partire dal punto di discontinuita.

Specificareun intero da0 a255. Il valore 64 corrisponde aunatensione analogicadi
2.5mV.

Tensione analogica= (K1 x Ep) + [K2 x (Errore di inseguimento - Ep)]
DoveEp eil valore del punto di discontinuita
Si raccomandadi assegnare aK2 un valore compreso frail 50% eil 70% di K1, onde
evitare brusche variazioni dellatensione analogicanel passaggio da GO0 aunabassa
velocitadi avanzamento e viceversa.

Riferirsi al paragrafo "Regolazione del guadagno proporzionale® nel capito
"COLLEGAMENTO CON L'ALIMENTAZIONE E CON LA MACCHINA".
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P611(8) Applicazione del guadagno proporzionale K2 durante i movimenti in

G00 e FOO

Determina se il punto di discontinuita del guadagno € quello stabilito tramite il
corrispondente parametro o se e stabilito a 256 micron.

0 = Punto di discontinuita del guadagno stabilito dal parametro
1 = Punto di discontinuita del guadagno fisso a 256 micron
P726 Recuper odellaposizionepr ogrammatadegli ass senzacontrollocontinuo.

Questo parametro determina il comportamento del CNC riguardo agli assi con
controllo non continuo.

Specificare un intero da 0 a 255.

Dopo aver raggiunto la posizione programmata, |'asse € "libero", in quanto il suo
segnale di abilitazione scompare e non e piu controllato dal CNC. In questo caso, il
comportamento del CNC dipende come segue dal valore di questo parametro:

P726=0

Sel'asse vafuori posizione per unadistanzamaggiore di 16 volte latolleranzadi
in-posizione (P118, P218, P318), il CNC visualizzail corrispondente messaggio
di errore di inseguimento.

P726 = diverso da 0.

Se l'asse va fuori posizione per una distanza maggiore di "P726"/2 volte la
tolleranza di in-posizione (P118 , P218, P318), il CNC attiva il corrispondente
segnale di abilitazione allo scopo di recuperare la posizione programmata.

Pagina
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5.6 PARAMETRI RELATIVI AL RIFERIMENTO MACCHINA

Lasezione" Sistemi di riferimento” del capitolo” concetti” di questo manuale, descrive
come usare questi parametri.

P119, P219, P319 Punto di riferimento della macchina per gli assi X Y, Z

Questi parametri determinano la distanzafrail punto di riferimento della macchina
e lo zero macchina.

Vaori possibili: + 8388.607 millimetri.
+ 330.2599 pallici

P623(8), P623(7), P623(6)  Direzionericercariferimento macchinaass X Y, Z

Questi parametri determinano la direzione del movimento lungo gli assi durante la
ricercadel punto di riferimento della macchina

0 = Direzione positiva
1 = Direzione negativa

P600(8), P600(7), P600(6)  Tipo dell'impulso di riferimento per gli assi X,Y,Z

Questi parametri definiscono il tipo di impulso di riferimento (1o0) del dispositivo di
retroazione utilizzato.

N SV —mmmmmm e -
1 = Impulso positivo
oV
0 = Impulso negativo )
o - £

Gli impulsi di riferimento delle scale FAGOR sono negativi (parametro = 0) egli

encoder FAGOR hanno un impulso di riferimento positivo (parametro = 1) al giro.
P602(4), P602(3), P602(2) Microdiriferimentoper gliass X,Y,Z

Questi parametri indicano se |'asse usa 0 non usa un micro di riferimento.

0=S, I'asse haun micro di riferimento
1= No, I'asse non ha un micro di riferimento.
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P112, P212, P312 Primavelocitadi avanzamentonellaricercadel riferimento
per gliass XY, Z

P810, P811, P812 Secondavelocitadi avanzamentonellaricer cadel riferimento
per gliass X,Y,Z

Questi parametri determinano la velocita di avanzamento usata per la ricerca del
riferimento macchina.

L'assesi muoveraallaprimavelocitadi avanzamento fino all'attivazionedel micro di
riferimento e alla seconda velocita di avanzamento daquel punto fino allaricezione
dell'impulso di riferimento del dispositivo di retroazione.

Valori possibili: da 1 a 65535 mm/minuto
da 1 a 25800 decimi di pollice/min (= 2580 pollici/min)

Selasecondavelocitadi avanzamento vienemessaa" 0", I'assesi muoveraa100 mm/
min (circa4 pollici/min).
P611(2) Ricercade riferimento all'accensione

Questo parametro indica se € 0 non e obbligatorio eseguire laricercadel riferimento
per tutti gli assi all'accensione del CNC.

0
1

No. Non e obbligatorio
Si. E' obbligatorio

Quando questo parametroe"1", il CNC visualizzerail corrispondente messaggio di
errore se s tentera di eseguire un programma pezzo nei modi AUTOMATICO,
BLOCCO SINGOLO o TEACH-IN prima di aver eseguito aimeno una volta la
ricercadel riferimento.

P804 Velocita di avanzamento in manuale prima del riferimento degli assi

Questo parametro € usato quando "P611(2)=1", ovvero gquando e obbligatorio
eseguireil riferimento degli assi dopo |'accensione della macchina.

Indica la velocita di avanzamento che deve essere applicata durante il movimento
degli assi coni tasti Jog ei volantini primadellaricercadel riferimento.

Possibili valori : dal a65.535 mm/minuto
da 1 a25.800 decimi di pollice/minuto.

P606(4) Laricercade riferimento generaun M 30.

Indicaseil CNC deve generare automati camente un M 30 quando esegue lafunzione
di ricercadel riferimento.

0 = M30non & generato.
1 = M30 é generato.
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5.7 PARAMETRI PER L'ACCELERAZIONE/DECELERAZIONE
DEGLI ASS|

La sezione " Regolazione del guadagno" nel capitolo " Concetti” di questo manuale,
descrive come usare questi parametri.

571 ACCELERAZIONE/DECELERAZIONE LINEARE

Questotipo di accel erazione/decel erazione si applicaprevalentementea movimenti GOO
e FOO sebbene sia possibile usarla anche per i movimenti in GO1.

P721, P722, P723 Controllo di accelerazione/decelerazione per gli ass X, Y, Z

Per evitare chelamacchinapartao s arresti bruscamente, € possibile definire vari tipi
di rampe di accelerazione/decel erazione.

Questi parametri definiscono il tempo richiesto da ciascun asse per raggiungere la
velocita di posizionamento (parametri macchina P111, P211, P311). Questo tempo é
valido anche per la decelerazione dell'asse.

A

GO0 +

81502
v

;q >

Si esprime con un intero da 0 a 255.

Valore 0= Controllo di accelerazione/decel erazione non eseguito
Valore 1= 0.020 secondi

Vaore 10 = 0.200 secondi (10 x 0.02)

Vaore255 =5.100 secondi (255 x 0.02)

Durante un'interpolazione lineare (G01) allavelocita FO, il CNC applicail tempo di
accelerazione/decel erazione piu lungo fra quelli specificati per gli assi coinvolti nel
movimento.

Nota: L'accelerazione e la decelerazione non sono applicate ai movimenti in
inter polazione circolare (G02, G03).

P613(7) Accelerazione/Deceler azione durantetutteleinterpolazioni lineari (G01).
Definisce se le rampe (P721, P722, P723) di accelerazione /decelerazione devono

essere applicate atutte le interpolazioni lineari oppure solo a quelle che sono eseguite
allamassimavelocita di avanzamento impostata dai parametri P110, P210, P310.

0 = Rampedi accelerazione /decel erazione applicate solo alle interpolazioni
eseguite alla massima velocita di avanzamento.
1 = Rampedi accelerazione/decel erazione applicateatuttele interpolazioni

lineari (indipendentemente dalla velocita di avanzamento).
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P620(2) Accelerazione/decelerazionein GO5 (arrotondamento degli spigoli)

Indicaselerampedi accel erazione/decel erazione sono o non sono applicateai blocchi
eseguiti nel modo GO5 (arrotondamento degli spigoli).

0
1

Si. Acc/dec applicate
No. Acc/dec non applicate

5.7.2 RAMPA DI ACCELERAZIONE/DECELERAZIONE A CAMPANA

Questo tipo di rampadi accel erazione/decel erazione si applicaatutti i tipi di movimento
e con qualsias tipo di avanzamento.

P624(8) Rampa di acceler azione/decelerazione a campana

Da usare su macchine ad alta velocita

Le rampe di accelerazione/decel erazione sono applicate atutti i tipi di movimento:
rapido, interpolazione lineare, inter polazione cir colar e, ecc.

0
1

= No. Questo tipo di accelerazione/decel erazione non e applicato

= Si. Questo tipo di accelerazione/decel erazione € applicato

Questo parametro cancellagli altri parametri di acc./dec. : P721, P722, P723, P724,
P728 e P613(7).

Larampadi accel erazione/decel erazionedefinitadal parametro P744 € comuneatutti
gli assi.

P744 Duratadellarampa di accelerazione/deceler azione a campana

Il CNC usa questo parametro quando il parametro macchina P624(8) € "1".

Definisce il tempo richiesto dall'asse per raggiungere la velocita di avanzamento
selezionata(inaccel erazione). | tempo di decel erazioneélo stesso. Questo parametro
e comune atutti gli assi.

A

GO0+

v

Si esprime con un numero intero da 0 a 255.

0 = Controllo di accelerazione/decelerazione non applicato
1 = 0.010 secondi
10 =  0.100 secondi (10 x 0.01)
255 = 2.550 secondi (255 x 0.01)
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5.7.3 GUADAGNO FEED-FORWARD

P732, P733, P734 Guadagno FEED-FORWARD per gliass X, Y, Z

Applicando il guadagno Feed-forward, che € proporzionale alla velocita di
avanzamento, € possibile migliorare I'anello di posizione minimizzando I'errore di
inseguimento. Tuttavia, non é consigliabile utilizzarlo se non si usa anche il
controllo di accelerazione/decelerazione.

Questi parametri definiscono la % della tensione analogica dovuta alla velocita di
avanzamento programmata, espressa con un numero intero da 0 a 255.

Guadagno proporzionale all g

|7 velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento R . * Guadagno . )

programmata \\[/ proporzionale Tensione analogica
Retroazione

815031

Il valore che viene sommato all'errore di inseguimento é (Kf x F/6), dove F € la
velocita di avanzamento programmata e Kf &

* 1| valore di questo parametro in caso di accelerazione/decelerazione lineare
Esempio per I'asse X: "Kf = P732"

* 1/8 del valore di questo parametro in caso di accelerazione/decelerazione a
campana

Esempio per I'asse X: "Kf = P732/8"
Il CNC applichera il guadagno proporzionale (K1, K2) a valore risultante dalla
somma fra l'errore di inseguimento e il valore determinato dal guadagno feed-
Forward.

Seil risultato dellasommaé minore del punto di discontinuitadel guadagno, il CNC
applicala seguente formula:

Tensione analogica= K1 x [Errore di inseguimento + (Kf x F/6)]

Seil risultato dellasommaemaggioredel puntodi discontinuitadel guadagno, il CNC
applicala seguente formula

Tens. analogica= (K1 x Ep) + { K2 x [Errore di inseguim. + (Kf x F/6) - Ep]}

Dove"Ep" eil valoredel punto di discontinuitadel guadagno assegnato al parametro
corrispondente.
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5.8 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLAVITE MADRE

Con gquesto CNC e possibile compensare gli errori eil gioco dellavite madre quando s
inverte la direzione del movimento.

5.8.1 GIOCO DELLAVITE MADRE

P109, P209, P309 Compensazione del gioco dellavite madre per gli assi X,Y,Z

Questi parametri indicano'entitadel gioco dellavitemadre. Sesi usano scalelineari,
mettere a"0" questi parametri.

Il valore € sempre espresso in micron indipendentemente dalle unita di lavoro
selezionate.

Valori possibili : da0 a255 micron.
P624(1), P624(2), P624(3)  Segno del gioco per gli assi X,Y,Z

Questi parametri definiscono il segno dellacompensazione del gioco specificatacon
I parametri P109, P209, P309.

0= Segno positivo
1= Segno negativo.

P113, P213, P313 Impulso analogico addizionale per gli assi X,Y,Z

I mpul so anal ogico addizionaleper compensareil giocodellavitemadreall'inversione
della direzione del movimento.

Si gpecificacon un intero da 0 a 255.

0 = Impulso addizionale non applicato
1 =25mv.
10 = 25.0mV. (10x 2.5)

255 = 637.5mV. (255 x 2.5)
Ad ogni inversione del movimento, il CNC applichera all'asse la corrispondente
tensioneanal ogi capi ul'impul so addi zional especificato daquesto parametro. L 'impul so
addizional e viene emesso per 40 millisecondi.

Se si usa un encoder rotativo, mettere a"0" questo parametro.
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5.8.2 COMPENSAZIONE DELL'ERRORE DELLAVITE MADRE

Esiste unatabelladi compensazione degli errori dellavite madrein cui sono contenuti
fino atrenta coppie di parametri per ogni asse.

Per ogni punto, € necessario specificarelaposizione sugli assi el'ammontaredell'errore.
Per accedere a queste tabelle, premere |a seguente sequenza di tasti:

[AUX] (FUNZIONI SPECIALI)
5] (MODI AUSILIARI)
1 (MODI SPECIALI)

{01[11[01[1] (CODICE ACCESSO)
[3] (COMPENSAZIONE ERRORE VITE MADRE).

L'operatore puo vedere lapaginaprecedente o lasuccessivatramitelefrecceinsuegiu.

Per visualizzare uno specifico parametro, digitarneil numero epremere[RECALL]. I
CNC visualizzera la pagina contenente il parametro richiesto.

Per cancellare la tabella azzerando tutti | parametri, digitare la seguente sequenza:
[F]1 [S] [P] [ENTER].

Ciascuna coppiadi questi parametri rappresenta:

Parametro pari Posizione del punto di compensazione dell'errore. Questa
posizione € riferita allo zero di riferimento della macchina
(home).

Intervallo dei valori: +8388.607 millimetri
+330.2599 pollici

Parametro dispari Entita dell'errore in quel punto.

Intervallo dei valori: +32.766 millimetri
+1.2900 pollici

Nelladefinizionede punti di compensazione devono essererispettatele seguenti regole:

* | parametri pari sono ordinati secondo la loro posizione lungo I'asse. La prima
coppiadi parametri (PO, P60 0 P120) deve essere usataper laposizione pil negativa
(meno positiva) dell'asse da compensare.

*  Sei 30 punti disponibili non sono tutti necessari, metterea0 i punti non utilizzati.

*  Per le sezioni esterne alla zona di compensazione, il CNC usa la compensazione
definita per |'estremita piu vicina.

*  Peril punto di riferimento dellamacchina (home) deve essere specificato un errore
uguale a 0.

*  Ladifferenzamassimafrai valori di compensazione di due punti consecutivi deve
essere entro £0.127 mm (x£0.0050 pollici)

* |l grafico dell'errore non deve contenere pendenze maggiori del 3%.
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Esempi: Seladistanzafradue punti consecutivi e di 3mm, ladifferenzamassimafrai
rispettivi errori deve essere entro 0.090mm.
Seladifferenzafragli errori specificati per due punti consecutivi €0.127mm
(errore massimo) laloro distanza non deve essere minore di 4.233mm.

Per EDITARE un parametro, digitarne il numero, premere [=], digitareil nuovo valore
e premere [ENTER] per far si che il nuovo valore venga registrato nellatabella.

Ricordare che perché il CNC acquisiscai nuovi valori dellacompensazione dell'errore
dellavite madre e necessario premere[RESET] o spegnere eriaccendereil CNC stesso.

Esempio di programmazione:

Lavitemadredell'asse X deve esserecompensatasecondo il seguentegrafico, nella
zona compresafra X-20 e X160:

ERRORE DELLA VITE MADRE

ZERO DI RIFERIMENTO DELLA MACCHINA

PUNTO DI RIFERIMENTO DELLA
MACCHINA (posizione dell'impulso di
riferimento)

y <

81303

Considerando cheil puntodi riferimento dellamacchinaé X 30 (ésituatoa30 millimetri
dallo Zero macchina), i parametri della compensazione dell'errore della vite madre
dovranno essere definiti come segue:

POO0 = X -20.000 POO1 = X 0.001
PO02 = X 0.000 POO3 = X -0.001
PO04 = X 30.000 POO5 = X 0.000
POO6 = X 60.000 POO7 = X 0.002
PO0O8 = X 90.000 PO09 = X 0.001
PO10 = X 130.000 PO11 = X -0.002
PO12 = X 160.000 PO13 = X -0.003
PO14 = X 0.000 PO15 = X 0.000
PO16 = X 0.000 PO17 = X 0.000
PO56 = X 0.000 PO57 = X 0.000
PO58 = X 0.000 PO59 = X 0.000
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P606(8), P606(7), P606(6) Compensazione errorevite madre per gli ass X,Y,Z

Indicano seil CNC deve applicare o nolacompensazionedell'erroredellavite madre
sull'asse corrispondente.

0= Compensazione errore vite madre non applicata.
1= Compensazione errore vite madre applicata.
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5.9 PARAMETRI MACCHINA SPECIALI

P609(1) La corsadelamacchina e pit lunga di 8388.607 mm (330.2599 pollici)

Questo parametro deve essere impostato solo se lamacchinahauno o piu assi lacui
corsa é pit lunga di 8388.607 mm (330.2599 pallici).

Questo parametro influenza tutti gli assi, anche se solo uno di richiede
I'estensione della corsa.

Valori possibili:

0 = Macchina con corsanormale, entr o 8388.607 mm (330.2599 pallici).
1 = Macchinacon corsa estesa, piu lunga di 8388.607 mm (330.2599 pollici)

Se questo parametro € "1", devono essere considerati i seguenti punti:

*

La risoluzione minima di visualizzazione degli assi diventa: 0.01mm o 0.001
pollici

Il formato di programmazione diventa: +5.2 in mm e 4.3 in pollici.

L'entita minima del movimento diventa: £0.01mm e +0.001 pollici
L'entita massima del movimento diventa £83886.07mm e £3302.599 poallici.

Il formato dellatabella utensili cambia allo stesso modo:

RL +4.2inmm o £3.3in pollici. Valore minimo: £0.01mm e +0.001 pollici.
Valore massimo: £9999.99 mm e £393.699 pollici.

LK +3.2inmmex23in pollici. Valore minimo: £0.01mm e £0.001 pollici.
Valore massimo: +£327.66 mm e £12.900 pollici.

Il valore intero assegnato ai parametri macchina P103, P203 e P303, relativi ala
risoluzione degli assi, acquisisce il seguente significato:

1 =risoluzione di 0.01 mm o 0.001 pollici
2 =risoluzione di 0.02 mm o 0.002 pollici
5 =risoluzionedi 0.05 mm o 0.005 pollici
10 =risoluzionedi 0.10 mm o 0.010 poallici

Nel calcolare K1, K2 eil guadagno feed-forward, si deve tener conto chel'errore
di inseguimento eoraespressoin 0.0l mmenoninmicron (oinmillesimi di pollice
anziché in decimillesimi di pollice).

L'entita dell'errore massimo di inseguimento diventa: 320mm

| guadagni K1 e K2 (P114, P214, P314, P116, P216, P316) sono oraespressi in
mV/0.01mm (mV/0.001pollici).

| parametri macchina P115, P215 e P315, relativi a punto di discontinuita del
guadagno, sono oraespressi in unitadi 0.01mm (non pit in micron) o in unitadi
0.001 pollici (non pit in decimillesimi di pollici)
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* Ancheleunitadei parametri macchinaP109, P209, P309 (gioco dellavite madre)
e P118, P218, P318 (zonain-posizione) diventano 0.01 mm e 0.001 pollici.

P118 = 100 indicauna zonain-posizionedi 1 mm (o 0.1 pollici) per |'asse X.

* Anche i parametri macchina P112, P212, P312, P810, P811,P812 (velocita di
avanzamento per laricercadel riferimento) eP801 (avvicinamento unidirezionale)
s esprimono con unitadi 0.01mm e 0.001 pollici.

Esempio: P112 =10000 stabilisce una velocita di avanzamento per il
ritorno al punto di riferimento di 200m/min

Esempi di calcolo dellarisoluzione quando P609(1)=1:

Esempio 1: Risoluzionein " mm" con encoder ad onda quadra

Si vuole ottenere unarisoluzione di 0.01 mm per |'asse X. I trasduttore di posizione & un encoder ad
onda quadra e il passo della vite madre € 5mm/giro.

Tenendo conto cheil moltiplicatoreapplicato dal CNC pud esserex2 o x4 (asecondadell'impostazione
del corrispondente parametro) il numero di impulsi a giro dell'encoder nei due casi dovra essere:

Passo dellavite madre
Numero di impulsi =

Moltiplicatore x Risoluzione
Se il moltiplicatore selezionato & x4:
5mm
Numerodiimpulss= =125 impulsi/giro
4 x 0.01lm

P103=1 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=0
Seil moltiplicatore selezionato & x2:
5mm
Numero di impulsi = ————————— =250impulsi giro
2x0.01 mm
P103=1 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=1
Esempio 2: Risoluzionein “pollici” con encoder ad onda quadra

Si vuole ottenere unarisoluzionedi 0.001 pollici per I'asse X. | trasduttore di posizione &€ un encoder
ad onda quadra eil passo dellavite madre &4 (4 giri per pollice 0 0.25 pollici/giro).

Tenendo conto cheil moltiplicatoreapplicato dal CNC pud esserex2 o x4 (asecondadell'impostazione
del corrispondente parametro) il numero di impulsi a giro dell'encoder nei due casi dovra essere:

Passo dellavite madre

Numero di impulsi =
Moltiplicatore x Risoluzione
Se il moltiplicatore selezionato & x4:
0.25
Numerodi impulsi = ——— =62.5* impulsi/giro
4 x 0.001
* Per ottenere questo numero di impulsi/giro sara necessario un riduttore.

P103=1 P604(4)=1 P106=0 P604(8)=1
Seil moltiplicatore selezionato & x2:
0.25

Numero di impulsi= ——— =125 impulsi/giro
2x0.001

P103=1 P604(4)=1 P106=0 P604(8)=1
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P617(6) Risoluzionedi 0.0001mm (decimi di micron) o 0.00001 pollici (10

milionesimi di pollice)

Questo parametro deve essere impostato solo se uno o piu assi della macchina
richiedono questo tipo di risoluzione.

Questo parametro influenzatutti gli assi, anche se uno solo di richiede questo
tipo di risoluzione.

Valori possibili:

0 = Macchina con risoluzione minima nor male (0.001 mm o 0.0001 pollici)
1 = Macchina con risoluzione minima speciale (0.0001mm o 0.00001 pollici)

Se questo parametro € "1", devono essere considerati i seguenti punti:

*

*

Il formato di programmazione diventa: £3.4inmme+2.5in pollici.

L'entita minima del movimento diventa: £0.0001mm e £0.00001 pollici
L'entita massima del movimento diventa £838.8607mm e +33.02599 pollici.

Il formato dellatabella utensili cambia allo stesso modo:

RL %24 in mm o 1.5 in pollici. Valore minimo: £0.0001mm e £0.00001
pollici. Vaore massimo: £99.9999mm e £3.93699 poallici.

LK +1.4inmmezx0.5inpollici.Vaoreminimo: £0.0001mme+0.00001 pollici.
Valore massimo: £3.2766 mm e £0.12900 pollici.

Il valore intero assegnato ai parametri macchina P103, P203, P303, relativi ala
risoluzione degli assi, acquisisce il seguente significato:

1 =risoluzione di 0.0001 mm o 0.00001 pollici
2 =risoluzione di 0.0002 mm o 0.00002 pollici
5 =risoluzione di 0.0005 mm o 0.00005 pallici
10 =risoluzione di 0.0010 mm o 0.00010 pollici

Per il calcolo di K1, di K2 e del guadagno feed-forward, I'errore di inseguimento
eoraespresso in unitadi 0.0001 mm (non piu in micron) e 0.00001 pallici (non
pit in decimillesimi di pollice).

L'entita dell'errore massimo di inseguimento diventa: 3.20 mm

| guadagni K1 eK2 (P114, P214, P314, P116, P216, P316) sono ora espressi in
mV/0.0001mm (mV/0.00001poallici).

| parametri macchina "P115, P215, P315", relativi a punto di discontinuita del
guadagno, sono oraespressi in unitadi 0.0001mm (non pit in micron) o in unita
di 0.00001 pollici (non piu in decimillesimi di pollici)

| parametri macchina"P109, P209, P309" (gioco dellavitemadre) e"P118, P218,
P318" (zona in-posizione) sono espressi in unita di 0.0001 mm o in unita di
0.00001 pollici.

P118 = 100 Indica una zonain-posizione di 0.0100 mm per I'asse X.
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* Anchei parametri macchina P112, P212, P312, P810, P811, P812 (velocita di
avanzamento per laricercadel riferimento) e P801 (velocitadi avanzamento per
il posizionamento unidirezionale) si esprimono con unitadi 0.0001mm e 0.00001
pollici.

P112 =10000 stabilisce unavelocita di avanzamento per il ritorno al punto di
riferimento di Im/min.

Esempi di calcolo dellarisoluzione quando P617(6)=1.

Esempio 1: Risoluzionein " mm" con encoder ad onda quadra

Si vuole ottenere unarisoluzione di 0.0001 mm per I'asse X. |l trasduttore di posizione & un encoder
ad onda quadra el passo della vite madre € 5Smm/giro.

Tenendo conto cheil moltiplicatoreapplicato dal CNC pud esserex2 o x4 (asecondadel l'impostazione
del corrispondente parametro) il numero di impulsi a giro dell'encoder nei due casi dovra essere:

Passo della vite madre
Numero di impulsi =

Moltiplicatore x Risoluzione
Seil moltiplicatore selezionato & x4:
5mm
Numerodi impulsi= — = 12500 impulsi/giro
4 x 0.0001m

P103=1 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=0

Seil moltiplicatore selezionato & x2:
5mm
Numerodiimpulssi= = 25000impuls giro
2x0.0001 mm

P103=1 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=1
Esempio 2: Risoluzionein “pollici” con encoder ad onda quadra

Si vuoleattenereunarisoluzionedi 0.00001 pollici per I'asse X. || trasduttoredi posizioneeun encoder
ad onda quadra e il passo dellavite madre e 4 (4 giri per pollice 0 0.25 pollici/giro).

Tenendo conto cheil moltiplicatoreapplicato dal CNC pud esserex2 o x4 (asecondadel l'impostazione
del corrispondente parametro) il numero di impulsi a giro dell'encoder nei due casi dovra essere:

Passo della vite madre
Numero di impulsi =

Moltiplicatore x Risoluzione
Seil moltiplicatore selezionato & x4:
0.25
Numerodi impulssi= ——  =6250 impulsi/giro
4 x 0.00001

P103=1 P604(4)=1 P106=0 P602(6)=1
Se il moltiplicatore selezionato & x2:
0.25

Numero di impulsi = —— = 12500 impulsi/giro
2 x 0.00001

P103=1 P604(4)=1 P106=0 P604(8)=1
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P908, P909  Zonadi collisionetragliass Y, Z

Questi parametri sono utilizzati principalmente per lealesatrici eper i centri di lavoro
orizzontali per definireunazonadi possibilecollisionetragli ass Y eZ.

Indicano laposizionein cui inizialazonadi collisione.

P08 = Quotaasse Y.
P909 = Quotaasse Z.

Queste quote sono assol ute rispetto allo zero macchina.

Intervallo dei valori: +8388.607 millimetri
+330.2599 pollici

Seunodegli assi entranellazonadi collisione, il CNC eviteracheanchel'altro asseci
entri.

Pagina Capitolo: 5 Sezione:
24 PARAMETRI MACCHINA PER GLI ASS| PARAMETRI SPECIALI




6. PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AL MANDRINO

6.1 PARAMETRI MACCHINA PER IL CAMBIO GAMMA DI
VELOCITA' DEL MANDRINO

La sezione " Cambio gamma mandrino” del capitolo " Concetti" spiega come
utilizzare questi parametri.

P7, P8, P9, P10 Velocita massima del mandrino nellegamme 1, 2, 3e 4
Indicano la velocita massima del mandrino assegnata a ciascuna gamma.
Si esprimono in giri a minuto con un intero nell'intervallo da 0 a 9999.
Il valore assegnato a P7 corrisponde alla gamma piu bassa e il valore assegnato
a P10 corrisponde allagammapiu alta. Se non si usano tutte le gamme disponibili,
assegnare la gamma piu bassa a P7 e assegnare ai parametri non utilizzati la
velocita piu elevata.

P601(6) Tensione analogica residua (S) durante il cambio gamma

Indica se il CNC deve generare una tensione analogica residua (S) durante un
cambio gamma.

Valori possibili:

0
1

L a tensione analogica residua non € generata.
La tensione analogica residua e generata.

P706 Valore della tensione analogica residua (S)

Stabilisce il valore della tensione analogicaresidua (S) per il cambio gamma di
velocita del mandrino.

Si esprime con un numero intero da 0 a 255.

1 = 2.5 mV.
10 = 25.0mV. (10 x 2.5)
255 = 637.5mV. (255 x 2.5)
pP702 Tempo di oscillazione durante un cambio gamma

Indica il tempo di oscillazione durante un cambio gamma.

Si esprime con un intero da 0 a 255.

0 = Movimento continuo in un senso

1 = Movimento continuo nell'altro senso

2 = 20 msec

10 = 100 msec

255 = 2550 msec
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6.2 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALL'"USCITA ANALOGICA
DEL MANDRINO

Lasezione" Mandrino" del capitolo™ Concetti” spiega come possono essere utilizzati
guesti parametri.
P601(4) Segno dell'uscita analogica del mandrino

Determina il segno dell'uscita analogica del mandrino (S). Se il funzionamento
e corretto lasciarlo com'é, atrimenti cambiarlo.

Valori possibili: “0" e*“1”.
P607(4) Uscita analogica (S) unipolare o bipolare
Indicail tipo di uscita analogica del mandrino.

Sel'uscitaanalogica e BIPOLARE, il CNC generaunatensione anal ogica positiva
(da0a+10V) per larotazione del mandrino in senso orario (M03) e unatensione
negativa (da 0 a-10V) per larotazione del mandrino in senso antiorario (M04).

Se I'uscita analogica € unipolare il CNC genera una tensione anal ogica positiva
(da 0 a+10V) per ambedue i sensi di rotazione del mandrino.

0
1

L'uscita & BIPOLARE
L'uscita € UNIPOLARE

Il parametro macchina P601(4) permette di invertireil segno dell'uscita anal ogica
e, di conseguenza, il senso di rotazione del mandrino.

P609(4) Ogni cambiamento della velocita del mandrino genera un segnale S
STROBE

Indica se deve essere generato 0 no un segnale S STROBE di 200 msec al pin 3
del connettore 1/0 1 ogni volta che viene selezionata una nuova velocita del

mandrino.
0 = Il segnale S STROBE non é generato.
1 = Il segnale S STROBE € generato.
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6.3 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALL'USCITA BCD DELLA
VELOCITA' DEL MANDRINO

Lasezione" Mandrino" del capitolo™ Concetti” spiega come possono essere utilizzati
guesti parametri.

P601(3) Uscita velocita mandrino S con 2 cifre BCD

Indicase esiste o non esiste |'uscita dellavelocita del mandrino tramite un codice
BCD di 2 cifre. Se esiste questa uscita, il CNC non usa |'uscita anal ogica.

0
1

Per la velocita del mandrino non e usata l'uscita BCD (2 cifre).
Per la velocita del mandrino e usata I'uscita BCD (2 cifre).

Se questo parametro € 1, il CNC usale uscite BCD (pin 20 - 27 del connettore
I/0O 1) per emettereil codice corrispondente allafunzione S (vel ocitadel mandrino)
programmata. In questo caso, il CNC attiva anche I'uscita S-STROBE (pin 3 del
connettore 1/0 1).

L a sottostante tabellaforniscei codici BCD corrispondenti ai valori programmabili
per la velocita del mandrino.

prograsmmata SBCD prograsmmata SBCD prograsmmaxa SBCD prograsmmaxa SBCD

0 S00 25-27 S48 200-223 S66 1600-1799 S84
1 S20 28-31 S49 224-249 S67 1800-1999 S85
2 S26 32-35 S50 250-279 S68 2000-2239 S86
3 S29 36-39 S51 280-314 S69 2240-2499 s87
4 S32 40-44 S52 315-354 S70 2500-2799 S88
5 S34 45-49 S53 355-399 S71 2800-3149 S89
6 S35 50-55 S54 400-449 S72 3150-3549 S90
7 S36 56-62 S55 450-499 S73 3550-3999 S91
8 S38 63-70 S56 500-559 S74 4000-4499 S92
9 S39 71-79 S57 560-629 S75 4500-4999 S93

10-11 S40 80-89 S58 630-709 S76 5000-5599 S94
12 S41 90-99 S59 710-799 S77 5600-6299 S95
13 S42 100-111 S60 800-899 S78 6300-7099 S96

14-15 S43 112-124 S6l 900-999 S79 7100-7999 S97

16-17 S44 125-139 S62 1000-1119 S80 8000-8999 S98

18-19 S45 140-159 S63 1120-1249 ss8l 9000-9999 S99

20-22 S46 160-179 S64 1250-1399 S82

23-24 S47 180-199 S65 1400-1599 S83

Se viene programmato un valore maggiore di 9999, il CNC assume la velocita
del mandrino corrispondente a 9999.
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P601(2) Uscita S con 4 cifre BCD

Indicase esiste o non esiste l'uscita dellavel ocita del mandrino tramite un codice
BCD di 4 cifre. Se esiste questa uscita, il CNC non usa |'uscita analogica.

0
1

Per la velocita del mandrino non é usata l'uscita BCD (4 cifre).
Per la velocita del mandrino e usata I'uscita BCD (4 cifre).

Se questo parametro € 1, il CNC usa le uscite BCD (pin 20 - 27 del connettore
I/O 1) per emettereil valore corrispondente allafunzione S (vel ocita del mandrino)
programmata.

Questo valore viene emesso in due fasi, con un ritardo di 100 millisecondi frale
due fasi. II CNC attiva anche |'uscita S-STROBE (pin 3 del connettore 1/0O 1).

Pin Fase 1 Fase 2
20
21 Migliaia Decine
22
23
24
25 Centinaia Unita
26
27
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7 . CONCETTI

Attenzione:

Si raccomanda si salvare i parametri macchina del CNC su un dispositivo
esterno o su un PC, al fine di evitare la loro cancellazione per errore o per
malfunzionamento.

7.1 SISTEMI DI RETROAZIONE
Il CNC hai seguenti ingressi per laretroazione:

Connettore Al
E' utilizzato per collegare laretroazione dell'asse X.
Accettasegnali sinusoidali o segnali quadrati complementari. Laselezione del tipo
di segnali si operatramiteil parametro macchina"P106" ei due microcommutatori
posti sotto a connettore.

Connettore A2.
E' usato per collegare laretroazione dell'asse Y.
Accettasegnali sinusoidali o0 segnali quadrati complementari. Laselezione del tipo
di segnali si operatramiteil parametro macchina"P206" ei due microcommutatori
posti sotto a connettore.

Connettore A3.
E' usato per collegare la retroazione dell'asse Z.
Accettasegnali sinusoidali 0 segnali quadrati complementari. Laselezione del tipo
di segnali si operatramiteil parametro macchina"P306" ei due microcommutatori
posti sotto a connettore.

Connettore A4.
E' utilizzato per collegare il volantino elettronico associato all'asse Y.

Impostare i due micro interruttori che si trovano sotto l'unita di retroazione in
maniera coerente.

Connettore AS5.
E' utilizzato per collegare il volantino elettronico associato all'asse Z.

Impostare i due micro interruttori che si trovano sotto l'unita di retroazione in
maniera coerente.

Connettore AG6.

E' utilizzato per collegare il volantino elettronico associato all'asse X.
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7.1.1 LIMITI DELLA FREQUENZA DI CONTEGGIO

Segnali sinusoidali

L afrequenzamassimadi conteggio per i segnali di retroazionesinusoidali édi 25KHz
(25000impulsi/secondo).

La velocita massima di avanzamento degli assi lineari dipende dalla risoluzione
selezionata (parametri macchina"P103", "P203", "P303) edal periodo del segnaedi
retroazione utilizzato.

Esempio 1:

Se si usa una scalada 20um, lavelocita massimadi avanzamento di un asse con
unarisoluzione di 1um sara:

20 pm/impulso x 25000 impulsi/sec = 500 mm/sec = 30 m/min.

Segnali quadr ati

Lafrequenzamassimadi conteggio per i segnali quadrati complementari €di 200K Hz
(200000impulsi/secondo), conunadistanzafrai fianchi dei segnali A eB di 450 nsec,
che equivale ad uno sfasamento di 90° £20° .

Quindi, lavel ocitamassimadi avanzamento degli assi lineari dipendedallarisoluzione
selezionata (parametri macchina"P103", "P203", "P303") e dal periodo del segnale
di retroazione utilizzato.

Se si usano le scale lineari FAGOR, lavelocita massima di avanzamento € limitata
a 60m/min (2362 pollici/minuto) dalle loro specifiche caratteristiche.

Se s usano gli encoder rotativi FAGOR, la limitazione e determinata dal numero
massimo di impulsi dell'encoder, che € 200KHz.
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7.2 MOVIMENTI TRAMITE VOLANTINO ELETTRONICO

Il CNC dispone di 3 volantini elettronici per il controllo degli assi (uno per ogni asse
X,Y,Z) che possono essere impostati da parametri macchina.

Questi volantini saranno attivati nel modo manuale quando il selettore dellaregolazione
della velocita di avanzamento sul pannello dell'operatore € posizionato in una delle
posizioni indicate con il simbolo :

Leposizioni disponibili sono 1, 10e100, che sonoi fattori moltiplicativi applicati ad ogni
impulso del volantino.

In questo modo, il movimento dell'asse é determinato dallamoltiplicazione dell'impul so
del volantino per il fattore selezionato.

Le unita utilizzate sono le unita utilizzate nel formato di visualizzazione.
Esempio:

Indicazione del volantino: 250 impulsi a giro.

Posizione del selettore Distanza al giro
1 0.250 mm o 0.0250 pollici
10 2500 mm o 0.2500 pollici
100 25.000mm o 2.5000 pollici

| connettori di retroazione che devono essere usati per ciascun volantino sono:

A6 per il volantino dell'asse X
A4 per il volantino dell'asse Y
A5 per il volantino dell'asse Z

Quando s usasolo il volantino FAGOR 100P con il pulsante per |a selezione dell'asse,
esso deve essere collegato a connettore A6.
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7.3 RISOLUZIONE DEGLI ASSI

Il CNC dispone di una serie di parametri macchina che permettono di determinare la

risoluzione di ciascun asse.

Larisoluzione di un asse indica la variazione minima apprezzabile dal dispositivo di
retroazione e si esprime in micron o in decimillesimi di pollice.

| parametri macchina usati per definire larisoluzione degli assi sono i seguenti:

P103, P203, P303
P604(4), P604(3), P604(2)

P106, P206, P306

P604(8), P604(7), P604(6)

P622(1), P622(2), P622(3)

Risoluzione del conteggio di ciascun asse

Unitadi misuradel sistemadi retroazionedi ciascun
asse (mm o pollici)

Tipo del segnaledi retroazione utilizzato (quadrato
0 sinusoidale) per ciascun asse.

Moltiplicatoredel laretroazione(x2 0x4) per ciascun
asse.

Moltiplicatore speciale da applicare ai segnali di
retroazione sinusoidali per ciascun asse (oltre d
normale x5).
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Esempio 1: Risoluzionein " mm" con encoder ad onda quadra

Si vuole ottenere unarisoluzione di 2pum per I'asse X. |1 trasduttore di posizione éun
encoder ad onda quadra e il passo della vite madre & di Smm/giro.

Tenendo conto cheil moltiplicatore applicato dal CNC pud essere x2 o x4 (aseconda

dell'impostazione del corrispondente parametro) il numero di impulsi a giro
dell'encoder nei due casi dovra essere:

Passo della vite madre

Numero di impulsi =
Moltiplicatore x Risoluzione

seil moltiplicatore selezionato & x4:

5000 pm
Numero di impulsi = ———  =625impulsi/giro
4X2pPum

P103=2 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=0
Seil moltiplicatore selezionato & x2:

5000 pm
Numero di impulsi = — = 1250 impulsi/giro
2X2pPum

P103=2 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=1

Sesi usaunencoder FAGOR, lacui frequenzaélimitataa 100KHz (il CNC ammette
una frequenza massima di 200 KHz per i segnali quadrati), la velocita massima di
avanzamento dell'asse e

Seil moltiplicatore selezionato e x4:
200.000 impulsi/sec

Avanz. max = X 5 mm/giro =1600 mm/sec = 96 m/min
625 impulsi/giro

Seil moltiplicatore selezionato e x2:

200.000 impulsi/sec
Avanz. max = X 5 mm/giro = 800 mm/sec = 48 m/min.
1250 impulsi/giro

Capitolo: 7 Sezione: Pagina
CONCETTI RISOLUZIONE DEGLI ASSI S




Esempio 2: Risoluzionein "mm" con encoder sinusoidale

Si vuolecalcolareil moltiplicatore richiesto per ottenere unarisoluzione di 2um con
un encoder sinusoidale montato sull'asse X, che ha una vite madre da Smm/giro.

Si hanno le seguenti opzioni:

P622(1)=0
5604(8) Risoluzione P103
=1 (x2) 2 micron 10
=0 (x4) 2 micron 10
P622(1)=1
P604(8) Risoluzione P103
=1 (x2) 2 micron 2
=0 (x4) 2 micron 2

Da momento che il CNC applica sempre un fattore moltiplicativo x5 ai segnali di
retroazione sinusoidali, sara necessario un encoder da:

Passo della vite madre
N. di impuls =

5 x Moltiplicatore x Risoluzione
Per P604(8) =1 (x2)
5000pm/giro

NCimpulsi = = 250impulsi/giro
5x 2 x 2um/impul so

Quindi:
SeP622(1)=0=> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=1 P103=10
SeP622(1)=1=> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=1 P103=2
Per P604(8)=0 (x4)

5000um/giro
NCimpulsi = = 125 impulsi/giro
5x 4 x 2um/impulsi

Quindi:
SeP622(1)=0=> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=0 P103=5
SeP622(1)=1=> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=0  P103=2

Anche se s usa un encoder FAGOR la cui frequenza e di 200 KHz, la frequenza
effettivamenteutilizzabileper i segnali sinusoidali elimitatadal CNC a25KHz. Quindi,
lavelocitamassimadi avanzamento per questo esempio €

30m/min per unencoder da250impulsi/ giroe60 m/min per unencoder dal25impulsi/
giro.
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Esempio 3: Risoluzionein "mm" con scalalinear e a segnali quadr ati
Considerando che il CNC applica un moltiplicatore x2 o x4 (selezionato tramite il
corrispondente parametro macchina), deve essere sceltaunascalalineareil cui passo
Siapari a2 o 4 volte larisoluzione voluta.

Se s usano le scale lineari FAGOR con passo di 20um, possono essere ottenute le
seguenti risoluzioni: 5pm (20/4), 10um (20/2).

Cosi:

Passo dellascala] P103 | P604(4)| P106 | P604(8)

20pum 5 0 0 0
20pm 10 0 0 1

Dato che la frequenza di conteggio del CNC per i segnali quadrati e limitata a
200K Hz, lavelocita massima di avanzamento ottenibile con una scala da 20pm é:

Avanz. max = 20um/impulso x 200000 impulsi/sec = 4000mm/sec = 240m/min.
Tuttavia, sesi usanolescalelineari FAGOR, lavelocitamassimadi avanzamento

elimitata (dalle car atteristiche di queste scale) a 60m/min (2362 pollici/min).

Esempio 4: Risoluzionein " mm" con scala linear e a segnali sinusoidali

Si vuoleottenereunarisoluzionedi lumusandounascalalineareasegnali sinusoidali,
con passo di 20pm.

Si presentano le seguenti possibilita:

P622(1)=0
5604(8) Risoluzione P103
=0 (x4) 1 micron 5
P622(1)=1
P604(8) Risoluzione P103
=0 (x4) 1 micron 1

Quindi:

SeP622(1)=0=> P604(4)=0 P106=1 PG04(8)=0 P103=5
SeP622(1)=1=> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=0 P103=1

Peri segnali sinusoidali lafrequenzadi conteggio élimitata(dal CNC) a25K Hz (30m/
min).

Se s usano le scale lineari FAGOR, la velocita massima di avanzamento &
limitata (dalle caratteristiche di queste scale) a 60m/min (2362 pollici/min).
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Esempio 5: Risoluzionein " pallici" con encoder a segnali quadr ati

Si vuole ottenere una risoluzione di 0.0001 pollici mediante un encoder a segnali
guadrati montato sull'asse X, lacui vite madre haun passo di 4 giri per pollice (0.25
pollici/giro)

Dato che il CNC applica sempre un moltiplicatore di x2 0 x4 (selezionato tramite
parametro macchina), il numero di impulsi al giro dell'encoder sara:

Passo della vite madre

Numero di impulsi =
Moltiplicatore x Risoluzione

Con il moltiplicatore x4

0.25
Numerodi impulss= ——— =625 Impulsi/giro
4 x 0.0001
P103=1 P604(4)=1 P106=0 P604(8)=0
Con il moltiplicatore x2:
0.25
Numerodi impulss= ——— = 1250 Impulsi/giro
2 x 0.0001
P103=1 P604(4)=1 P106=0 P604(8)=1

Se si usa un encoder FAGOR, lafrequenzadi conteggio € limitataa 100KHz (per i
segnali quadrati, il CNC ammette una frequenza di 200 KHz). Quindi, la velocita
massima di avanzamento dell'asse sar&:

200.000 imp/sec
Avanz. max = x 0.25 pollici/giro
Numero impulsi/giro

Con il moltiplicatore x4 4800 pollici/min.
Con il moltiplicatore x2: 2400 pollici/min.
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Esempio 6: Risoluzionein "pollici” con encoder a segnali sinusoidali

Si vuole ottenere una risoluzione di 0.0001 pollici mediante un encoder a segnali
sinusoidali montato sull'asse X, lacui vitemadrehaun passodi 4 giri per pollice(0.25
pollici/giro).

Si presentano le seguenti possibilita

P622(1)=0
5604(8) Risoluzione P103
=1(x2) 0.0001 pollici 5
=0 (x4) 0.0001 pollici 5
P622(1)=1
P604(8) Risoluzione P103
=1 (x2) 0.0001 pollici 1
=0 (x4) 0.0001 pollici 1

Dato che il CNC applica sempre il moltiplicatore x5 ai segnali di retroazione
sinusoidali, deve essere selezionato il moltiplicatore x2. Quindi:

Passo della vite madre

Ne°di impuls =
5 x Impulsi x Risoluzione

Per P604(8)=1 (x2)
0,25 poallici/giro
NCimpuls = = 250 impulsi/giro
5x 2 x 0.0001 pollici/impulso

Quindi:
Se P622(1)=0=> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=1 P103=5
Se P622(1)=1=> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=1 P103=1
Per P604(8)=0 (x4)

0.25 poallici/giro
NCimpulsi = = 125impulsi giro
5x 4 x 0.0001 pollici/impulso

Quindi:

Se P622(1)=0=>  PB04(4)=0  P106=1 P604(8)=0 P103=5
Se P622(1)=1=>  P604(4)=0  P106=1 P604(8)=0  P103=1

Gli encoder FAGOR hanno unafrequenzadi 200 KHz, ma per i segnali sinusoidali
il CNC ammette una frequenza massimadi 25KHz. Quindi, la velocita massima di
avanzamento dell'asse sara:

25000 imp/sec
Avanz. max.= ———— x 0.25poallici/giro
Numero imp/giro

3000 pollici/minper unencoder dal125impulsi/giroe 1500 pollici/minper unencoder
da250impulsi/giro.
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7.4 REGOLAZIONE DEGLI ASS|

Questa regol azione puo essere eseguita solo dopo aver collegato a CNC laretroazione
degli assi.

Primadi iniziare laregolazione é opportuno posizionare ciascun asse a centro dellasua
corsa e collocare gli arresti meccanici (controllati dall'armadio elettrico) vicino atale
punto, alo scopo di evitare possibili collisioni.

Verificarechegli assi nonsiano nellacondizionedi CONTROLLO CONTINUO (questo
significa che quando un asse € in posizione, il corrispondente segnale di abilitazione
dell'azionamento deve essere spento). Per questa personalizzazione s devono impostare
I parametri macchina P105, P205 e P305 con "0".

Inoltreverificarechesiapredispostoil ritardo fral'attivazionedel segnaledi abilitazione
di unasseel'uscitadellatensione analogicadi quell'asse. Per questapersonalizzaziones
devono impostare i parametri macchina P104, P204 e P304 con "1".

Dopo aver verificato I'impostazione di questi parametri, procedere come segue alla
regolazione degli assi:

*  Gli assi devono essere regolati uno per volta.
*  Collegare |'uscita di potenza dell'azionamento corrispondente all'asse daregolare.
*  Muovere manuamente |'asse daregolare, usando i tasti JOG.

In caso di fuga dell'asse, il CNC visualizzera un messaggio relativo al'errore di
insegui mento edovraesserecambiatal'impostazi onedel parametro macchinarel ativo
al SEGNO DELLA TENSIONE ANALOGICA . Parametri macchina P100, P200 e
P300.

*  Sel'assenonfugge, manon contanelladirezionevoluta, cambiarel'impostazione del
parametro macchina corrispondente alla DIREZIONE DI CONTEGGIO (P101,
P201 e P301) e quella del parametro relativo a SEGNO DELLA TENSIONE
ANALOGICA (P100, P200 e P300).

*  Seladirezione del conteggio é corretta, mal'asse s muove nelladirezione contraria
a quella voluta, cambiare I'impostazione del parametro relativo alla DIREZIONE
DEL MOVIMENTO (P102, P202 e P302).
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741 REGOLAZIONE DELLA DERIVA (OFFSET) E DELLA
VELOCITA' MASSIMA DI AVANZAMENTO

Questeregol azioni devono essereeseguitesugli azionamenti degli assi esull'azionamento
del mandrino.

Regolazione della deriva (offset)
Questaregolazione si esegue in duefasi.

Preregol azione dell'offset dell'azionamento

* Scollegare I'ingresso anal ogico e cortocircuitarlo con un ponticello di filo.

* Ruotare il potenziometro di regolazione dell'offset dell'azionamento finché la
tensione di uscita della dinamo tachimetrica non € OV. Misurare questa tensione
con un voltmetro posizionato sulla scaladi 200 mvV CC.

* Rimuovereil ponticello dall'ingresso anal ogico.

Regolazione critica dell'offset dell'azionamento

* Muovere continuamente |'asse avanti e indietro.

Per esempio ; Assegnarelamassimadistanzausando BEG X e END X ed eseguire
I seguenti comandi:

E ]

L'asse X s muovera avanti e indietro da BEGIN a END fino a che non verra

premuto
Se e selezionato il modo singolo (tasto ), il tasto deve essere

premuto allafine di ogni movimento.

Durante il movimento dell'asse, tenere sotto controllo I'entita dell'errore di
inseguimento dell'asse in ambedue le direzioni e agire sul potenziometro di
regolazione dell'offset dell'azionamento per uguagliare i rispettivi errori di
Inseguimento.
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Regolazione della velocita massima di avanzamento

Si raccomanda di regolare gli azionamenti in modo da ottenere la velocita massima
con unatensione analogica di 9.5V.

La velocita massima di avanzamento di ciascun asse deve essere assegnata al
parametro macchina corrispondente (P111, P211 e P311).

Il calcolo della velocita massima di avanzamento di un asse e basato sul numero
massimo di giri del motore, sul sistemadi riduzioneimpiegato esul tipo di vitemadre
dell'asse.
Esempio per I'asse X:
Lavelocita massimadel motore e di 3000 giri/min eil passo dellavite madre édi
5mm/giro (1/5 pollice/giro). Lamassimavel ocitadi avanzamento chedeve essere
assegnata al parametro P111 e

Avanzamento massimo (G00) = giri/minuto della vite madre x passo della vite
madre

P111 = 3000 giri/min x 1/5 pollice/giro = 600 pallici/giro

Per eseguirequestaregolazione, si raccomandadi predisporreP110eP111 allo stesso
valore.

Eseguire un programma che muova continuamente I'asse avanti e indietro.

Per esempio ; Assegnarelamassimadistanzausando BEG X e END X ed eseguire
i seguenti comandi:

onc) [57) (]

L'asse X st muovera avanti e indietro da BEGIN a END fino a che non verra

premuto [(83)-

Se é selezionato il modo singolo (tasto ), il tasto deve essere premuto
alafinedi ogni movimento.

Durante il movimento dell'asse, misurare la tensione analogica fornita dal CNC
all'azionamento e agire sul potenziometro del guadagno finché latensione analogica
non raggiunge i 9.5V. Agire sul potenziometro dell'azionamento (non eseguire
guestaregolazione dal lato CNC).
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7.4.2 REGOLAZIONE DEL GUADAGNO

Per ottimizzare la risposta dell'intero sistema ai movimenti programmati, € necessario
regolare appropriatamente i diversi guadagni di ciascun asse.

Per realizzare una accurata regolazione degli assi, si raccomandadi controllarei segnali
delladinamo tachimetricautilizzando un oscilloscopio, ondeevitarecheil sistemadiventi
instabile. Il diagramma sulla sinistra corrisponde allaformaideale del segnale e gli altri
asituazioni instabili di partenza e chiusura.

/A

Il CNC dispone di una serie di parametri che permettono di regolare il guadagno
proporzionale di ciascun asse. Questi parametri sono:

GUADAGNO PROPORZIONALE K1.

Parametri macchina P114, P214, P314
GUADAGNO PROPORZIONALE K2.

Parametri macchina P116, P216, P316
PUNTO DI DISCONTINUITA' DEL GUADAGNO.

Parametri macchina P115, P215, P315

GUADAGNO FEED-FORWARD o guadagno proporzionale alla velocita di
avanzamento.

Parametri macchina P732, P733, P734.

| parametri corrispondenti al guadagno proporzionale K1 e K2 cosi come il punto di
discontinuitadel guadagno, permettono di regolareil guadagno proporzionaledegli assi.

Il parametro del guadagno feed forward (proporzionale alla velocita di avanzamento)
deve essere usato solo quando all'asse corrispondente € applicato il controllo di
accel erazione/decel erazione.

Guadagno proporzionale

allaveloc.di avanzamento
Velocita di avanzamento 0\ N Guadagno | Tensione
programmata \[/ proporzionale analogica
Retroazione
Capitolo: 7 Sezione: Pagina
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7.4.3 REGOLAZIONE DEL GUADAGNO PROPORZIONALE

La tensione analogica usata dal CNC per controllare gli assi € sempre una funzione
dell'errore di inseguimento, ciog, della differenza frala posizione teorica e la posizione
reale dell'asse.

Tensione anal ogica = Guadagno proporzionale "K" x errore di inseguimento

Nellefas di accelerazione e di decelerazione, I'errore di inseguimento dell'asse € molto
piccolo. Di conseguenza, perchél'asserispondacorrettamente, il guadagno proporzional e
deve essere grande.

D'altraparte, quando'asse haraggiuntolavel ocitaprogrammata, I'erroredi inseguimento
rimane praticamente costante ed € necessario applicare un guadagno proporzionale piu
piccolo, allo scopo di mantenere stabileil sistema

Il CNC FAGOR 800M offre duediversi guadagni proporzionali (K1 eK?2), che, insieme
al parametrodenominato " Puntodi discontinuitadel guadagno”, permettonodi ottimizzare
il sistema

Il CNC applicail guadagno proporzionale K1 quando I'entita dell'errore di inseguimento

dell'asse e minore del valore assegnato al parametro macchinacorrispondente al punto di
discontinuita del guadagno.

Tensione

analogica
0V f-=-===-——-"=-------- - - - - .
|
K2 |
|
|
|
__________________________________________ 4
| |
I I
| |
| |
K1 I |
| |
| |
| |
| |
| |
I I
| |
X X >
g Punto di discontinuita del guadagno Errore di
® inseguimento

Quando I'entitadell'errore di inseguimento superail valore del punto di discontinuita del
guadagno, il CNC applicail guadagno K2.

Tensione analogica= (K1 x Ep) + [K2 x (Errore di inseguimento - Ep)]

Dove"Ep" eil valore assegnato al punto di discontinuitadel guadagno ed e espresso
in micron.
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Nel regolare il guadagno proporzionale, tenere presente che:

*

Sel'errore di inseguimento € maggiore di 32 mm (1.2598 pollici) il CNC visuaizza
il messaggio di Errore di inseguimento per |'asse corrispondente.

Aumentando il guadagno, si riducel'entitadell'errore di inseguimento, mail sistema

tende a diventare instabile.

In pratica, la maggior parte delle macchina sembra rispondere bene a quello che &
chiamato guadagno unitario, che corrisponde aun errore di inseguimento di 1 mm a
unavelocita di avanzamento di 1 m/minuto (o aun errore di inseguimento di 0.001

pollici alavelocitadi 1 pollice/min).

Quindi, questo guadagno puo essere usato come punto di partenza per il calcolo del
guadagno, di seguitodescritto. Dopoaver analizzatoil comportamentodellamacchina,
sara possibile procedere ala sua ottimizzazione.

Capitolo: 7
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7.4.3.1 CALCOLO DEI GUADAGNI K1 E K2 E DEL PUNTO DI
DISCONTINUITA' DEL GUADAGNO

Il valore K1 rappresenta la tensione analogica corrispondente a 1 micron di errore di
inseguimento. Si specificaconuninteroda0a255 cosi che 64 corrispondead unatensione
analogicadi 2.5mV.

Il valoreK 1 corrispondente ad un guadagno di 1 allavel ocitamassimadel motoredefinita
per latensione analogica di 9.5V e dato dalle seguenti formule:

243.2

In unita metriche (FE = 1mm per F=1m/min): K1=
Fmax in m/min (P111 per X)

9575
In pollici (FE=0,001" F=1"/min): K1 =

Fmax in pollici/min (P111 per X)
Per esempio:

Selavelocitamassimadi posizionamento (P111 per I'asse X) edi 500 pollici/min, il
valoredi K1 corrispondenteaun guadagno unitarioeK1=9575/500=19.15. Il valore
assegnato al corrispondente parametro e quindi K1 = 19.

Selavel ocitamassimadi posizionamentoédi 20 m/min, il valoredi K1 corrispondente
aunguadagno unitarioeK1=243.2/20=12.16. || valoreassegnato a corrispondente
parametro € quindi K1 = 12.

L'entita dell'errore di inseguimento corrispondente a PUNTO DI DISCONTINUITA'
DEL GUADAGNOs specificainmicronoindecimillesimi di pollice(tramitei parametri
P115 per I'asse X, P215 per I'asse Y e P315 per I'asse Z). S raccomandadi usareun valore
leggermente piu alto dell'errore di inseguimento corrispondente allavel ocita massimadi
avanzamento FO (P110, P210 e P310).

Per esempio:

Se K1 e stato impostato per un guadagno di 1 (non K1 = 1) elavelocita massima di
avanzamento dellamacchina (F) € di 150 pollici/min (P110, P210, P310), I'errore di
inseguimento a questa velocita é di circa 0.150 pollici. Cosi il valore del punto di
discontinuitadel guadagno dovraessereleggermentesuperiorea0.150; per esempio:
P115 = 0.155 pollici.

In un unita metriche;

Se K1 e stato impostato per un guadagno di 1 (non K1 = 1) elavelocita massimadi
avanzamento della macchina (F) € di 5 m/min (P110, P210, P310), I'errore di
inseguimento a questa velocita e di circa 5 mm. Cosl il valore del punto di
discontinuitadel guadagno dovraessereleggermentesuperiorea5mm; per esempio:
P115 =6 mm.

Il parametro macchinaper il guadagno K 2 specificalatensi one anal ogicacorrispondente
ad 1 micron di errore di inseguimento, applicata a partire dal punto di discontinuita del
guadagno.

Anche gquesto valore si esprime con un intero da 0 a 255 ed € normal mente compreso fra
il 50% eil 70% di K1, per evitare brusche variazioni dellatensione analogicaquando si
passa a basse velocita di avanzamento.
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Per eseguire unaregolazione pratica alla macchina, si esegua la seguente procedura:

1.- Impostare K1 ottimizzando la risposta dell'asse come indicato nel diagramma di
segnale mostrato precedentemente.
Porre K1 = K2 o impostare il punto di discontinuita del guadagno ad un valore
grande (ad esempio 50000) ed eseguire un programma che muova l'asse avanti e
indietro.
Per esempio: Assegnare la massima distanza usando BEG X e END X ed eseguire
i seguenti comandi:
[pec] (122 O3]
L'asse X s muovera avanti e indietro da BEGIN a END fino a che non sara
premuto
Se é selezionato il modo singolo (tasto -@ ), il tasto -{j] deve essere
premuto allafine di ogni movimento. M -
Correggereil valore di K1 fino ache non si ottiene una risposta adeguata.

2.- Impostare il punto di discontinuita del guadagno al corretto valore.
Rilevarel'errore di inseguimento raggiunto allavelocita massima di avanzamento
inlavoro eassegnaretalevalore, 0 unvaloread esso leggermente superiore, a punto
di discontinuita del guadagno.

3.- Dopo aver fissato K1 e il punto di discontinuita del guadagno, cambiare K2
assegnandogli un valore compreso frail 50% eil 70% di K1.

Attenzione:

Dopo aver regol ato separatamente ciascun asse, regolare congiuntamentegli
ass soggetti adinterpolazioneinmodo cheallastessavel ocitadi avanzamento
I rispettivi errori di inseguimento siano uguali. Questo allo scopo di ottenere
interpolazioni corrette fragli ass nell'area K 1.
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7.4.4 REGOLAZIONE DEL GUADAGNO FEED-FORWARD

Tramite il guadagno feed-forward € possibile migliorare I'anello di posizione degli ass,
equindi minimizzarel'erroredi inseguimento. Questo guadagno deve esser eusato solo
guando s applicail controllo di acceler azione/decelerazione.

Questo CNC offre due tipi di accelerazione/decelerazione:

Lineare

Questo tipo di controllo € principalmente applicato ai movimenti in GOO e FQO,
sebbene possa essere usata anche per i movimenti in GOL.

A campana:

Questo tipo di controllo puo essere usato in qualsiasi tipo di movimento, GOO, GO1,
G02 etc, e per tutte le velocita di avanzamento.

74.4.1 CALCOLO DEL GUADAGNO FEED-FORWARD

|| guadagno feed-forward e proporzional e allavel ocita di avanzamento e si definisce con
i parametri macchinaP732, P733, P734 cheindicanola% dellatensioneanal ogicadovuta
allavelocita di avanzamento programmata.

Guadagno proporzionae al&
velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento |(* ) Guadagno | Tensione analogica

programmata \]/ proporzionale
Retroazione

+

817041

Il valore sommato all'errore di inseguimento e (Kf x F/6) dove Kf € il valore di feed
forward selezionato con il parametro macchina e F € la velocita di avanzamento
programmata.

Il CNC applicail guadagno proporzionale (K1 0K?2) al valorerisultante dallasommarfra
I'errore di inseguimento dell'asse e il valore determinato dal guadagno feed-forward.

Se il risultato di questa somma & minore del valore del punto di discontinuita del
guadagno, il CNC applicala seguente formula:

Tensione analogica= K1 x [Errore di inseguimento + (Kf x F/6)]

Seinvece il risultato della somma e maggiore del valore del punto di discontinuita del
guadagno, il CNC applicala seguente formula:

Tens. anaogica= (K1 x Ep) + {K2 x [Errore di inseguim. + (Kf x F/6) - Ep]}
Dove "Ep" éil valore del punto di discontinuita del guadagno.
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7.45 COMPENSAZIONE DELL'ERRORE DELLAVITE MADRE

Con gquesto CNC é possibile compensare |'errore della vite madre cosi come il gioco
dovuto al cambiamento della direzione di movimento.

Esiste unatabelladi compensazione degli errori dellavite madre in cui sono contenute
fino atrenta coppiedi parametri per ogni asse. Per accedere aquestatabella, premerela
seguente sequenzadi tasti:

[AUX] (FUNZIONI SPECIALI)

[5] (MODI AUSILIARI)

[1] (MODI SPECIALLI)

[o][][01[1] (CODICE ACCESSO)

[3] (COMPENSAZIONE ERRORE VITE MADRE).

L'operatore puo vedere lapaginaprecedente o lasuccessivatramitelefreccein suegiul.

Per visualizzare uno specifico parametro, digitarneil numero e premere[RECALL]. Il
CNC visualizzerala pagina contenente il parametro richiesto.

Per cancellare latabella azzerando tutti i parametri, digitare |a seguente sequenza:
[F1[S] [P] [ENTER].

Ciascunatabella permette di definire 30 punti con due parametri per punto.
Tabelladell'asse X:  daP0aP59
Tabelladell'asseY:  daP60aP119
Tabelladell'asseZ:  daP120aP179

Ciascuna coppiadi questi parametri rappresenta:

Parametro pari Posizione del punto di compensazione dell'errore. Questa
posizione e riferita allo zero macchina.

Intervallo dei valori: +£8388.607 millimetri
+330.2599 pollici

Parametro dispari Entita dell'errore in quel punto.

Intervallo dei valori: +32.766 millimetri
+1.2900 pollici

Nelladefinizionede punti di compensazione devono essererispettatele seguenti regole:

* | parametri pari sono ordinati secondo la loro posizione lungo I'asse. La prima
coppiadi parametri (PO, P60 0 P120) deve essere usataper laposi zione pitl negativa
(meno positiva) dell'asse da compensare.

*  Sei 30 punti disponibili non sono tutti necessari, metterea0 i punti non utilizzati.

*  Per |le sezioni esterne alla zona di compensazione, il CNC usa la compensazione
definita per I'estremita pit vicina.

*  Peril punto di riferimento dellamacchina deve essere specificato un errore uguale

ao.
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*  Ladifferenzamassimafrai valori di compensazione di due punti consecutivi deve
essere entro £0.127 mm (£0.0050 pollici)

* || grafico dell'errore non deve contenere pendenze maggiori del 3%.

Esempi: Seladistanzafradue punti consecutivi € di 3mm, la differenza massimafrai
rispettivi errori deve essere entro 0.090mm.
Seladifferenzafragli errori specificati per due punti consecutivi €0.127mm
(errore massimo) laloro distanza non deve essere minore di 4.233mm.

Per EDITARE un parametro, digitarne il numero, premere [=], digitareil nuovo valore
e premere [ENTER] per far si cheil nuovo valore venga registrato nella tabella..

Ricordare che perché il CNC acquisiscai nuovi valori dellacompensazione dell'errore
dellavite madre e necessario premere[RESET] o spegnere eriaccendereil CNC stesso.

Esempio di programmazione:

Lavitemadredell'asse X deve esserecompensatasecondo il seguentegrafico, nella
zona compresafra X-20 e X160:

A ERRORE DELLA VITE MADRE

ZERO DI RIFERIMENTO DELLA MACCHINA

PUNTO DI RIFERIMENTO DELLA
MACCHINA (posizione dell'impulso di
_ __|riferimento)

11
W -
T
|
|
:
|
[
[
|
|
|
i
T
|
|
|
I<
W
o
|
|
[}
o
ol
o

|

Zona di compensazione

81303

Considerando cheil puntodi riferimento dellamacchinae X 30 (ésituatoa30 millimetri
dallo Zero macchina), i parametri della compensazione dell'errore della vite madre
dovranno essere definiti come segue:

POO0 = X -20.000 POO1 = X 0.001
PO02 = X 0.000 POO3 = X -0.001
PO04 = X 30.000 POO5 = X 0.000
PO06 = X 60.000 POO7 = X 0.002
POO8 = X 90.000 PO09 = X 0.001
PO10 = X 130.000 PO11 = X -0.002
PO12 = X 160.000 PO13 = X -0.003
PO14 = X 0.000 PO15 = X 0.000
PO16 = X 0.000 PO17 = X 0.000
PO56 = X 0.000 PO57 = X 0.000
PO58 = X 0.000 PO59 = X 0.000
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7.5 SISTEMI DI RIFERIMENTO

7.5.1 PUNTI DI RIFERIMENTO

Su una macchina utensile a controllo numerico devono essere stabiliti i seguenti punti:

*  Zerodiriferimento della macchina o origine della macchina. Questo punto viene
stabilito dal costruttore dellamacchinastessacome origine del sistemadi coordinate
della macchina.

*  Zeropezzo o origine del pezzo. E' I'origine stabilita per programmare le quote del
pezzo. Puo essere scelta liberamente dal programmatore e la sua posizione rispetto
allo zero macchina si specifica per mezzo dello spostamento dello zero.

*  Puntodiriferimentodellamacchina. E'laposizionefisicadd lI'impul sodi riferimento
(lo) usato per sincronizzare il sistema. Quando viene azzerato, |'asse va su questo
puntoeil CNCassumei valori di riferimento stabiliti coni parametri macchina"P119,
P219, P319".

Za

ZMR |

MW

M Zero di riferimento della macchina

w Zero pezzo

R Punto di riferimento della macchina

XMW, YMW, ZMW, ecc.  Coordinate dello zero pezzo

XMR, YMW, ZMR,ecc, Coordinatedel puntodi riferimento dellamacchina

Capitolo: 7 Sezione: Pagina
CONCETTI SISTEMI DI RIFERIMENTO 21




7.5.2 RICERCA DEL RIFERIMENTO MACCHINA (HOME)

Con questo CNC e possibile eseguirelaricercadel riferimento macchinaper ciascun asse
([X] [frecciasu], [Y] [frecciasu], e [Z] [frecciasu]) come segue:

1-

[l CNC inizia a muovere gli assi nella direzione stabilita dai parametri macchina
P623(8) (asse X), P623(7) (asse Y) e P623(6) (asse Z). Questo movimento haluogo
dlavelocitadi avanzamento stabilitaconi parametri macchinaP112 (asse X), P212
(asseY) e P312 (asse Z) finché non viene premuto il micro di riferimento.

Se I'asse selezionato non ha il micro di riferimento (parametri "P602(4), P602(3),
P602(2)"), il CNC considera che il micro sia premuto e va direttamente a passo 2.

Dopo I'attivazione del micro di riferimento, il movimento continua alla velocita di
avanzamento selezionata con i parametri macchina P810 (asse X), P811 (asse Y) e
P812 (asse Z) finchéil CNC nonriceve l'impulso di riferimento (10) del dispositivo
di retroazione.

Al completamento dellaricercadel riferimento macchina, il CNC cancellal o spostamento
dello zero selezionato e visualizzale coordinate del punto di riferimento dellamacchina
indicate dai parametri P119 per I'asse X, P219 per I'asse Y e P319 per I'asse Z.

Se il parametro "P611(2) = 1" (dopo I'accensione deve essere eseguita la ricerca del
riferimento), il CNC si comporta come segue:

*

II CNC assume come valore della velocita di avanzamento degli assi, in JOG e con
i volantini, quellaindicatadal parametro "P804".

Non é possibile inserire un nuovo valore della velocita di avanzamento finché la
ricercadel riferimento non e stata eseguita per tutti gli assi.

L aregolazionedellavel ocitadi avanzamento puo essereimpostatatralo0%eil 100%
tramite I'apposito selettore. Se non € gia stata eseguita la ricerca del riferimento,
quando s selezionano il 110% o 120 % il CNC applica unaregolazione del 100%.

II CNC mantiene l'uscita "o Obbligatorio” (pin 21 del connettore 1/02) atafinché
tutti gli assi non sono steti azzerati.

Quando si usa questafunzione, e opportuno non usare il corrispondente bit della tabella
delle funzioni M decodificate (uscita M 10) perché il CNC attiverebbe questa uscita in

entrambi i casi.
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753

REGOLAZIONE DEI VALORI CORRISPONDENTI AL PUNTO
DI RIFERIMENTO DELLA MACCHINA (HOME)

Prima di eseguire questa regolazione, posizionare i fine corsa meccanici (arresti) nelle
rispettive posizioni definitive.

Una possibile procedura e la seguente:

1-

Definirei parametri macchinarelativi a punto di riferimento.

Metterea" 1" P602(4), P602(3) e P602(2) per indicarechetutti gli assi hannoil micro
di riferimento.

Impostare opportunamente i parametri P600(8) , P600(7) e P600(6) per indicareil
tipo di impulso di riferimento usato dal dispositivo di retroazione. Le scale lineari
FAGOR hanno un impulso di riferimento (I0) negativo ogni 50 mm e gli encoder
FAGOR hanno un impulso di riferimento (o) positivo a giro.

Impostareanchei parametri P623(8), P623(7) e P623(6) per indicareladirezionein
cui gli assi devono muoversi nellaricercadel riferimento.

Assegnare la velocita di avanzamento per |'avvicinamento a micro di riferimento
(primavelocita per laricerca del riferimento) ai parametri P112, P212 e P312 ela
velocita di avanzamento per I'avvicinamento all'impulso di riferimento (seconda
velocita per laricercadel riferimento) ai parametri P810, P811 e P812.

Assegnare”0" a punto di riferimento dellamacchina(parametri P119, P219 e P319).

Posizionare |'asse nell'area appropriata per laricerca del riferimento ed eseguire il
relativo comando:

Premere[X] [Y] 0[Z] e poi premereil tasto [freccia su] seguito da

II CNC eseguiralaricercadel riferimento e, allafine, assegnerail valore"0" aquel
punto.

Muovere |I'asse nella posizione fisicadello zero macchina (o in unaposizione di cui
e notaladistanza dallo zero macchina) e annotareil valore visualizzato dal CNC in
quella posizione

Il valore da assegnare ai parametri P119, P219 o P319 sara
Coordinata di macchinadel punto misurato - Quota visualizzatadal CNC
Esempio per I'asse X:

Seil punto noto €a230 mmdallo zero macchinaeil CNCvisualizza"-123.5mm",
il valore da assegnare a P119 sara:

“P119” = 230 - (-123.5) = 353.5 mm.

Assegnare questo nuovo valore a parametro macchina e premere oppure
spegnere eriaccendere il CNC perché venga assunto il nuovo valore del parametro.

Eseguire di nuovo laricercadel punto di riferimento per far si cheil CNC assumai
valori di riferimento corretti.
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7.5.4 FINE CORSA SOFTWARE

Completatalaricercadel puntodi riferimento per tutti gli assi, procederecon|’'impostazione
dei fine corsa software di ciascun asse.

Questa procedura deve essere eseguita come segue, asse per asse:

* Muoveremanua mentel'assenelladirezionepositivafinoaun puntovicinoall'arresto
meccanico, mantenendo una distanza di sicurezza dal medesimo.

*  AssegnareaP107, P207, P307 (asecondadell'asse) laquotavisualizzatadal CNC per

quel punto.

*  Ripetere questa operazione per la direzione negativa assegnando |la nuova quota

visualizzata a P108, P208, P308 (a seconda dell'asse).

*  Terminata questa procedura per tutti gli assi, premere il tasto [RESET] oppure
spegnere eriaccendere il CNC per far si cheil CNC stesso assumai nuovi valori di

questi parametri.
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7.5.5 CONSIDERAZIONI SUL RIFERIMENTO DELLA MACCHINA

*

Se nel momento in cui inizia la ricerca del riferimento macchina il micro di
riferimento & premuto, prima di iniziare la ricerca 'asse s ritira [nella direzione
oppostaaquellastabilitaconi parametri P623(8), P623(7), P623(6)] fino arilasciare
il micro

Sel'asseéfuori dall'areadi lavoro definitadai fine corsasoftware (P107 e P108, P207
e P208, P307 e P308) esso deve essere riportato manual mente entro questi limiti e
deve essere posizionato dal lato corretto del punto di riferimento primadi iniziarela
ricerca

Laposizione del micro di riferimento ele velocitadi avanzamento per laricercadel
riferimento(P112, P212, P312, P810, P811, P812) devono esserefissateaccuratamente,
per prevenire il superamento del punto di riferimento.

Sel'asse selezionato non haun micro di riferimento [P602(4), P602(3), P602(2)], il
CNC consideracheil micro siapremuto ed esegue solo il movimento di ricercadel
riferimento alla velocita impostata da P810, P811, P812. La ricerca é completata
quando il CNC riceve I'impulso di riferimento del dispositivo di retroazione.

Lescalelineari FAGOR hanno un impulso di riferimento (10) negativo ogni 50 mm
(circa2poallici) ["P600(8), P600(7), P600(6)"= 0] egli encoder FAGOR emettono un
impulso di riferimento (1o) [*P600(8), P600(7), P600(6)"= 1] positivo a giro.

[l microdi riferimento deve essere montato in modo chel'impulso di riferimento "l 0"
vengasempreincontrato nell'areacorrispondenteal lasecondavel ocitadi avanzamento
per laricercadel punto di riferimento (parametri P810, P811, P812).

A

P112

P807

1 »
Micro di riferimento Impulso di riferimento

(lo)

81703

Selo spazio adisposizione non ésufficiente, laprimavelocitaper laricercadel punto
di riferimento (P112, P212, P312) deve essere ridotta. Questo puo essere necessario
quando si usano encoder i cui impulsi di riferimento sono molto vicini I'uno all'altro.
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7.6 MANDRINO

A secondadell'impostazionedel parametri macchinaP601(3) e P601(2), il CNC fornisce
una delle seguenti uscite dellavelocita del mandrino:

* Tensione analogica (x10V) attraverso i pin 36 e 37 del connettore 1/O1.
* Uscitain codice BCD di 2 cifre attraverso i pin 20 - 27 del connettore I/O1.

* Uscitain codice BCD di 4 cifre attraverso i pin 20 - 27 del connettore I/O1.

Tensione analogica

Per usare I'uscita analogica del CNC per I'azionamento mandrino mettere a "0" i
parametri macchina P601(3) e P601(2).

II CNC genereralatensione anal ogica corrispondente alla vel ocita programmata del
mandrino, nell'intervallo £10V.

Per usare una tensione unipolare (da 0 a +10V o da 0 a -10V), mettere a "1" il
parametro macchinaP610(4). Il segno di questatensione anal ogica e determinato dal
parametro macchina P601(4).

Se la macchina ha un cambio automatico della gamma di velocita del mandrino,
mettere a "1" il parametro macchina P601(1). Successivamente, quando viene
selezionataunavelocitadel mandrino cherichiedeil cambio gamma, il CNC genera
automati camentelafunzione M associataallanuovagammadi vel ocitadel mandrino
(M41, M42, M43 0 M44).

Uscita BCD

Per usare |'uscita BCD per il controllo della velocita del mandrino, i parametri
macchina P601(3) e P601(2) devono essere impostati come segue

Uscita BCD di 2 cifre P601(3)=1 e P601(2)=0
Uscita BCD di 4 cifre P601(3)=0 e P601(2)=1

Il CNC userale uscite BCD (pin 20 - 27 del connettore I/0O 1) per emettereil codice
corrispondente alla velocita del mandrino (S) programmata.

Inoltre, il CNC attiveral'uscita"S STROBE" per indicare all'armadio €elettrico che
deve essere eseguita la funzione ausiliaria richiesta e attendera il segnale "M-
ESEGUITA", emesso dall'armadio el ettrico, per considerare terminatal'operazione.

Sesi usal'uscitaBCD di 2 cifre, P601(3)=1eP601(2)=0, il CNCindicheralavelocita
del mandrino selezionata in base ala seguente tabella di conversione:
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progra?nmata SBCD prograsmmata SBCD progra?nmata SBCD prograsmmata SBCD

0 S00 25-27 S48 200-223 S 66 1600-1799 S84
1 S20 28-31 S49 224-249 S67 1800-1999 S85
2 S26 32-35 S50 250-279 S68 2000-2239 S86
3 S29 36-39 S51 280-314 S69 2240-2499 S87
4 S32 40-44 S52 315-354 S70 2500-2799 S88
5 S34 45-49 S53 355-399 S71 2800-3149 S89
6 S35 50-55 S54 400-449 S72 3150-3549 S90
7 S36 56-62 S55 450-499 S73 3550-3999 Sa1
8 S38 63-70 S56 500-559 S74 4000-4499 S92
9 S39 71-79 S57 560-629 S75 4500-4999 S93

10-11 S40 80-89 S58 630-709 S76 5000-5599 S94
12 S41 90-99 S59 710-799 S77 5600-6299 S95
13 S42 100-111 S60 800-899 S78 6300-7099 S96

14-15 S43 112-124 S61 900-999 S79 7100-7999 S97

16-17 S44 125-139 S62 1000-1119 S80 8000-8999 S98

18-19 S45 140-159 S63 1120-1249 S8l 9000-9999 S99

20-22 S46 160-179 S64 1250-1399 S82

23-24 S47 180-199 S65 1400-1599 S83

Se viene programmato un valore maggiore di 9999, il CNC emette il codice
corrispondente a 9999.

Esempio:

Se viene salezionato un valore di S800, il CNC emetteil codice BCD 78:

MST80 MST40 MST20 MST10 MST08 MST04 MST02 MSTO01

Pin 20 21 22 23 24 25 26 27

Valore 0 1 1 1 1 0 0 0

Se s usa un codice BCD di 4 cifre (P601(3)=0 e P601(2)=1), il CNC emette il codice
corrispondente alla velocita S programmata in due fasi, con un ritardo fralefasi di 100
MSeC.

Per ciascunafase, il CNC attivail segnale”S STROBE". Anche |'attesa del segnale M-
ESEGUITA" proveniente dall'armadio elettrico haluogo per ciascunafase.

Nellaprimafasevengonoemessi i valori corrispondenti allemigliaiaeallecentinaiaenella
seconda fase vengono emessi i valori corrispondenti alle decine e alle unita. | pin del
connettore 1/0 1 utilizzati sono i seguenti:
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Esempio:

Se viene selezionato un valore di S 1234, il CNC indichera:

Fase 1l

Fase 2

21 Migliaia

Decine

25 Centinaia

Unita

PIN

2 cifre
(valore S81)

4 cifre

1° fase

2° fase

20 (MST80)
21 (MST40)
22 (MST20)
23 (MST10)

24 (MSTO8)
25 (MST04)
26 (MSTO02)
27 (MSTO1)

ROOO OOOr

o) ol ROOO

OOoOroO PR, OO
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7.6.1 CAMBIO DELLA GAMMA DI VELOCITA' DEL MANDRINO

Con questo CNC, lamacchina puo avere una scatola cambio per adattare lavelocitaela
coppiadel motore mandrino alle varie esigenze di lavorazione.

Possono essere utilizzate fino a quattro gamme di vel ocita definite mediante i parametri
macchina P7, P8, P9 e P10, che specificano lavel ocitamassima (giri/min) del mandrino
per ciascuna di esse.

Il valore assegnato a P7 deve corrispondere allagamma piu bassa (GAMMA 1) equello
assegnato a P10 deve corrispondere allagamma piu alta (GAMMA 4).

Senon s usano tutte le quattro gamme disponibili, devono essere utilizzate|le gamme piu
basse, iniziando dallaGAMMA 1 eassegnando alegammenon utilizzatelo stessovalore
assegnato alla piu alta delle gamme utilizzate.

Quando la nuova velocita del mandrino selezionata implica un cambio gamma, il CNC
esegue lafunzione ausiliaria M corrispondente alla nuova gamma.

I1 CNC generaautomaticamentelafunzioneM associataallanuovagammadel mandrino:
M41, M42, M43 0M44, d finedi indicareall'armadio elettrico lagammadasel ezionare.

Inoltre, alo scopo di facilitare il cambio gamma, il CNC offre lapossibilitadi usare una
tensione analogica residua durante il cambio gamma stesso (parametro macchina per il
mandrino: P601(6)).

Il valore di questatensione analogica residua e definito dal parametro macchina P706 e
il suo periodo di oscillazione € stabilito dal parametro macchina P707.
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Il cambio gamma automatico viene eseguito come segue:

1-

817061

Quando rilevaun cambio gamma, il CNC emetteil codice BCD corrispondente ala
funzioneM necessaria(M41, M42, M430M44) attraversoi pin 20 - 27 del connettore
/0 1.

50millisecondi piutardi, il CNCattival'uscita"M STROBE" per indicareall'armadio
el ettrico cheéstatarichiestaunafunzione M. Questo segnal evienemantenuto per 100
millisecondi.

ESECUZIONE DEL
CAMBIO GAMMA
DAL LATO CNC

EMISSIONE DEL
CODICEM IN BCD

M STROBE

M-ESEGUITA —_——— e ——_— —_— — — +—

SRESIDUA

|
|
|
T
S50 ms _L 100 ms
|

Quandol'armadioelettricoriceveil segnale"M STROBE", devedisattivarel'ingresso
"M-ESEGUITA" del CNC per "informarlo” cheéiniziatal'esecuzionedellafunzione
M corrispondente.

Per eseguire lafunzione richiesta, I'armadio el ettrico deve analizzare |le uscite BCD
del CNC (pin 20 - 27 del connettore I/O 1).

Dopo aver mantenuto attive per 200 millisecondi le uscite BCD, il CNC emette la
tensione analogica residua indicata dal parametro P706, se questo é richiesto dal
parametro P601(6).

Il periodo di oscillazione di questa tensione analogica residua € determinato dal
parametro macchina P707.

Dopo aver completato il cambio gamma, I'armadio elettrico deve attivare I'ingresso
M-ESEGUITA del CNC per "dirgli" che lafunzione M richiesta & stata eseguita.

Attenzione:

2 Sel'armadio elettrico habisogno per qualche motivo chei segnali BCD eM

STROBE del CNC rimangano attivi piu a lungo, il parametro macchina
P605(5) deve essere messo a "1" (il CNC attende il fianco di caduta del
segnale M-ESEGUITA).
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7.7 TRATTAMENTO DEI SEGNALI FEED-HOLD INIBIZIONE DEL
TRASFERIMENTO E M-ESEGUITA

II CNC ha un solo ingresso (pin 15 del connettore 1/0O 1) per i tre segnali.
Questo ingresso deve essere normamente alto e questi segnali sono trattati come segue:
FEED HOLD
Questo segnale pud interrompere |'esecuzione di un blocco.
Se questo segnale si abbassa durante |'esecuzione di un blocco, il CNC mantiene la
rotazione del mandrino e ferma gli ass mettendone a "0OV" la rispettiva tensione
analogica. Il CNC, pero, non cancellai segnali di abilitazione degli assi.
Quando questo ingresso torna ato, il CNC riprende il movimento degli assi.

INIBIZIONE DEL TRASFERIMENTO

Sequesto segnale s abbassadurantel'esecuzionedi unblocco di movimento, il CNC
interrompe I'esecuzione del programma allafine di tale blocco.

Quando questo segnale torna ato, il CNC riprende |'esecuzione del programma.
M-ESEGUITA o CONFERMA DALL'ARMADIO ELETTRICO

Questo segnal e e usato come confermadaparte dell'armadio el ettrico chelafunzione
M, S o T richiesta é stata completata.

Quandoriceveda CNCi segnali BCD corrispondenti allafunzioneM, So T richiesta,
I'armadio elettrico deve abbassare questo ingresso del CNC.

In questo modo, il CNC vienemesso in attesadel completamento dellafunzione, che
gli verra segnalato dall'armadio el ettrico alzando questo ingresso. Questo significa
che la corrispondente funzione ausiliaria € stata compl etata.
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7.8 FUNZIONI AUSILIARIEM, S, T

Funzione M

Questo CNC rende disponibili fino a 100 funzioni M (daMO00 a M99).

Per inviare all'armadio elettrico il codice dellafunzione M richiesta, il CNC usale
uscite (pin 20 - 27 del connettorel/O 1). Il parametro macchinaP617(8) determinase
questo valore deve esserein codice BCD o in binario.

Si ricordi cheil CNC disponedi unatabelladellefunzioni M decodificate. 1| modo
di operare con questa tabella, verra descritto piu avanti in questo capitolo.

Ogni volta che esegue un funzione M definitain questatabella, il CNC aggiornale
uscite del connettore 1/02 ad essa corrispondenti.

Il parametro macchina P609(5) determina se il CNC ne emette anche il codice in
formato BCD o binario tramitei pin da20 a 27 del connettore 1/0 1.

Funzione S

Deve essere usata solo quando si usal'uscitain BCD (non |'uscita analogica) della
velocita del mandrino. Il parametro macchina e P601(3)=1.

Quando viene programmata una nuova velocitadel mandrino "'S', il CNC emette il
corrispondente codice BCD (attraverso i pin 20 - 27 del connettore I/O 1).

FunzioneT

Quando viene selezionato un nuovo utensile, il CNC emetteil corrispondente codice
BCD (pin 20 - 27 del connettore 1/0 1).

Questo CNC disponedi unatabellautensili che permette di definirelalunghezzaeil
raggio di ciascun utensile. II CNC usa questatabella per applicare e compensazioni
utensile (G41, G42, G43)

I modo di operare con questatabella, € descritto nel capitolo "Funzioni ausiliarie” di
questo manuale.
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7.8.1 TABELLA DELLE FUNZIONI "M" DECODIFICATE

Per accedere a queste tabella, premere |a seguente sequenzadi tasti:

[AUX] (FUNZIONI SPECIALI)
[5] (MODI AUSILIARI)
1 (MODI SPECIALI)

[O][1][O][1] (Codice di accesso)
[2] (FUNZIONI AUSILIARIE M).

II' CNC visualizzale seguenti informazioni per ogni funzione M impostatain questatabel la:

M41 100100100100100 (Uscite attivate)
00100100100100100 (Uscite disattivate)

Il numero dellafunzione M giadefinita. Mxx indicache questaposizione e libera
€ puo essere utilizzata per definire un'altra funzione.

La prima riga ha 15 caratteri. Ciascuno di corrisponde a un'uscita M del

connettore I/O 2 eil loro valore (0 0 1) hail seguente significato:

0 Indicaleuscitechenoncambiano quando vieneeseguitalafunzioneM. Queste
uscite mantengono o stato precedente.

1 Indicaleuscite che vengono attivate (messe a24V) quando viene eseguitala
funzione M.

Lasecondarigahal7 caratteri. | primi 15 (dasinistraedestra) corrispondono ale

uscite M del connettore 1/O 2 eil loro valore (0 0 1) hail seguente significato:

0 Indicaleuscitechenoncambiano quando vieneeseguitalafunzioneM. Queste
uscite mantengono o stato precedente.

1 Indicale uscite che vengono disattivate (messe a0V) quando viene eseguita
lafunzione M.

Il bit 16indicaselafunzioneM vieneeseguitaal‘inizio (0) o alafine (1) di un blocco
di movimento. Se questo bit €"1" eil blocco programmato contiene un comando di
movimento, lafunzione M sara eseguita dopo il completamento del movimento.

Il bit 17 determinail modo in cui lafunzione M e trasferita all'armadio el ettrico.
V edere |a sezione successiva

Per esempio: Selatabelladi M41 é stata impostata come segue:

M41 100100100100100 (Uscite attivate)
00100100100100100 (Uscite disattivate)
quando viene eseguitalafunzione M41 il CNC si comporta come segue:
MO01 | M02 | MO3 | M0O4 | MO5 | M06 | MO7 | MO8 | MO9 | M10 | M11 | M12 | M13 | M14 | M15
Pin 1/02 3|4 |5 6 7] 8 9 | 10 | 11 |12 |13 | 25| 24 | 23 | 22
az2av X X X X X
aov X X X X X
Non
cambia X X X X X
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7.8.2 TRASFERIMENTO DELLE FUNZIONI M, S/ T

Ogn

I volta che viene eseguito un blocco, il CNC trasferisce adl'armadio elettrico le

funzioni M, S, T in specificate.

Il CNC tratta queste funzioni nell'ordineM, S, T.

Funzioni M:

Il CNC andlizzale funzioni M programmate nel blocco e, a seconda di come sono

definite, le emette prima o dopo il movimento degli assi.

Seil blocco contiene piu funzioni M, il CNC le invia una per volta nella sequenza
corrispondente all'ordine in cui sono specificate.

Per inviare al'armadio elettrico il codice dellafunzione M richiestail CNC usale
uscite BCD (pin 20 - 27 del connettore 1/0O 1) e attiva l'uscita "M STROBE" per
indicare all'armadio elettrico che deve eseguirla.

SelafunzioneM edefinitanellatabelladellefunzioni M decodificate, il CNC attende
o non attende il segnale "M-ESEGUITA" a seconda di come e definitalafunzione.

Se la funzione M non e definita delle funzioni M decodificate, il CNC attende il
segnale "M-ESEGUITA" primadi riprendere I'esecuzione del programma.

Trasferimento dellafunzione S:

Quando viene programmata una nuova velocita del mandrino (S) il CNC emette il
corrispondente codice BCD (attraversoi pin 20 - 27 del connettore I/O 1) e attivail
segnale 'S STROBE" per indicare al'armadio elettrico che deve eseguire questa
funzione.

Il CNC attende il segnale "M-ESEGUITA" prima di considerare completata la
funzione S.

Selanuova"S' selezionataimplicaun cambio gamma, il CNC eseguelafunzione M
corrispondente allanuovagammaprimadi trasferirelanuovavelocitadel mandrino.

Trasferimento dellafunzione T:

Quando viene selezionato un nuovo utensile (T), il CNC emette il corrispondente
codice BCD (attraverso i pin 20 - 27 del connettore 1/0 1) e attivail segnale " T
STROBE" per indicare all'armadio e ettrico che deve eseguire questa funzione.

Il CNC attende il segnale "M-ESEGUITA" prima di considerare completata la
funzioneT.
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7.8.3

TRASFERIMENTO DELLE FUNZIONI M, S, T USANDO IL
SEGNALE "M-ESEGUITA"

Seil parametro P605(5) €"0", il CNC mantiene attive per 100 millisecondi leuscite BCD
e |'uscita strobe corrispondente allafunzione M, So T richiesta.

Sequalchedispositivo dell'armadio elettrico richiede chei segnali BCD rimangano attivi
pit alungo, metterea"1" il parametro macchina P605(5).

Nei due casi, il CNC agisce come segue:

“ P605(5)=0"

1-

8i707:

Il CNC trasferisceil codice BCD dellafunzione selezionata attraverso i pin 20 - 27
del connettore I/O 1.

50millisecondi piutardi, attival'uscita" Strobe" corrispondenteper indicareall'armadio
elettrico lafunzione ausiliaria da eseguire.

ESECUZIONE DELLA
FUNZIONE AUSILIARIf———— — — — — — e e e e e e e
DAL LATO CNC |

EMISSIONE DEL
CODICEM,SOTIN =t ———— — — — — — — — — — — — — — — —
FORMATO BCD

SEGNALE STROBE

M-ESEGUITA —_———

50 ms | 100 ms 50 ms Wait |
e l

QuandoI'armadio el ettricoriceveunodel segnali "Strobe”, devedisattivarel'ingresso
"M-ESEGUITA" del CNC per "informarlo” cheéiniziatal'esecuzionedellafunzione
ausiliaria richiesta.

[l CNC mantieneil segnale "Strobe" per 100 millisecondi ei segnali BCD per altri
50 millisecondi.

Trascorso questo periodo di tempo, il CNC aspetta che I'armadio elettrico gli invii il
segnale M-ESEGUITA per segnalargli il completamento dellafunzione ausiliaria.

Se il segnale M-ESEGUITA non é disattivato a punto 2, il CNC considera il
trasferimento M completato dopo chei segnali BCD scompaiono ( non c'e attesa).

Attenzione:

Quando viene eseguita unafunzione M definita nellatabella delle funzioni
M decodificate, il CNC analizza lo stato del bit 17 della secondariga.

Se € "0", s comporta come descritto sopra; se € "1" s comporta come
descritto qui di seguito [P605(5)=1].
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“P605(5)=1"

Questo tipo di trasferimento si usa quando qual che dispositivo dell'armadio elettrico
richiede che le uscite BCD del CNC rimangano attive per un tempo piu lungo.

1.-11 CNC trasferisce il codice BCD dellafunzione selezionata attraverso i pin 20 -

27 del connettore /O 1.

50 millisecondi piu tardi, attiva l'uscita "Strobe" corrispondente per indicare
al'armadio elettrico lafunzione ausiliaria da eseguire.

ESECUZIONE DELLA
FUNZIONE AUSILIARIA
DAL LATO CNC

EMISSIONE DEL
CODICEM, SOT IN
FORMATO BCD

SEGNALE STROBE -_tt  F  F— — —— ————— ——

] ] |
| | |
M-ESEGUITA ———,——__1_ ______ i
le ole le.

2.- Quandol'armadioelettricoriceveunodel segnali Strobe, deveiniziarel'esecuzione

dellafunzionecorrispondentedisattivandoil segnaleM-ESEGUITA perinformare
il CNC che éiniziatal'esecuzione dellafunzione ausiliariarichiesta.

3.-11 CNC manterrail segnale Strobe per 100 millisecondi e i segnali BCD per altri

150 millisecondi.

Trascorso questo periodo di tempo, il CNC aspetta che I'armadio elettrico riattivi
il segnaleM-ESEGUITA per segnadargli il completamentodellafunzioneausiliaria.

Attenzione:
c Se P605(5) = 1, quando esegue una funzione M definita nella tabella delle

funzioni M decodificate, il CNC ignoralo stato del bit 17 dellasecondariga.
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APPENDICE A
CARATTERISTICHE TECNICHE DEL CNC 800M

CARATTERISTICHE GENERALI
3 microprocessori a 8 bit
Capacita di memorizzare fino a 10 programmi di 20 operazioni ciascuno
1 linea per le comunicazioni seriali RS232C
6 ingressi di retroazione per un massimo di 3 assi + 3 volantini elettronici
Risoluzione fino a 0.001mm o 0.0001 pollici
Moltiplicatore fino a x100 per gli ingressi sinusoidali
Velocita di avanzamento da 0.001 a 65535 mm/min (da 0.0001 a 2580 pollici/min)
Corsa massima degli assi +8388.607 mm (330.2601 pollici)
11 ingressi digitali optoisolati
32 uscite digitali optoisolate
6 uscite analogiche: £10V (una per asse + il mandrino)
Peso approssimativo: 12Kg.
Consumo approssimativo: 15w

IMBALLAGIO
Rispetta le norme EN 60068-2-32

ALIMENTAZIONE
Alimentazione universale da 100 VCA a 240 VCA (+10% e -15%).
Frequenza 50 Hz 0 60 Hz £1% e +2% durante periodi molto brevi.
Interruzioni nella rete: Rispetta le norme EN 61000-4-11. E capace di resistere a microinterruzioni fino &
10 millesimi di secondo.
Distorsione armonica: Minore del 10% della tensione efficace totale tra conduttori sotto tensione (somma
dal 2° a 5° armonico)

CARATTERISTICHE ELETTRICHE DEGLI INGRESSI DELLA RETROAZIONE
Assorbimento +5V: 750 mA (250 mA per asse)
Assorbimento -5V: 0.3 A (100 mA per asse)

Livelli operativi per i segnai ad onda quadra:
Frequenza massima: 200 KHz
Distanza massima fra i fronti: 950 nsec
Sfasamento: 90° +20°
Soglia alta (stato logico "1"): 2.4V <V <5V
Soglia bassa (stato logico "0"): -5V <V, <0.8V
Vmax. £7 V
Isteresi: 0.25 V.
Corrente massima in ingresso: 3mA

Livelli operativi per i segnali sinusoidali:
Frequenza massima: 50 KHz
Tensione picco apicco: 2V <Vpp <6V
Corrente in ingresso | : 1mA

CARATTERISTICHE ELETTRICHE DEGLI INGRESSI DIGITALI
Tensione nominale: +24V CC  (Max.: +30 VCC, Min.: +18 VCC)
Soglia alta (stato logico "1"): V,, >+18V CC
Soglia bassa (stato logico "0": V, < +5V CC o non collegato
Assorbimento tipico per ingresso: 5 mA (Massimo: 7 mA)
Isolamento galvanico mediante optoisolatori
Protezione contro collegamento invertito fino a -30V CC




CARATTERISTICHE ELETTRICHE DELLE USCITE DIGITALI
Tensione nominale di alimentazione: +24 V CC (Max.: +30 VCC, Min.: +18 VCC)
Tensione in uscita = tensione di alimentazione - 2V CC
Corrente massima in uscita: 100 mA.
Isolamento galvanico mediante optoisolatori
Protezione con fusibile esterno da 3A contro il collegamento invertito fino a-30V CC e contro
sovratensioni di alimentazione maggiori di 33V CC

CRT
Monitor 8" monocromatico Deflessione; 90 gradi
Schermo: Antiriflesso Fosforo: PLA (Ambra)
Risoluzione: 600 linee Superficie dello schermo: 146x119 mm

FREQUENZA DI SCANSIONE
Sincronismo verticale: 50-60 Hz positivo Sincronismo orizzontale: 19.2 KHz positivo

CONDIZIONI AMBIENTALI
Umidita relativa: 30-90% senza condensazione
Temperatura di lavorazione: 5-40°C con una media inferiore a 35°C
Temperatura ambiente a regime di non funzionamento: tra -25°C e +70°C
Altezza massima di funzionamento. Rispetta la norma |EC 1131-2

VIBRAZIONI
In lavoro: 10-50 Hz ampiezza 0.2 mm
In condizioni di trasporto: 10-50 Hz ampiezza 1 mm, 50-300 Hz e accelerazione di 5G
Caduta libera dell'unita imballata: 1 metro

COMPATIBILITA" ELETTROMAGNETICA
Vedere la “Dichiarazione di Conformitd’ nell’ introduzione di questo manuale.

SICUREZZA
Vedere la “Dichiarazione di Conformitd’ nell’ introduzione di questo manuale.

GRADO DI PROTEZIONE
Frontespizio: 1P54
Parti accessibili all’ interno della carcassa: |P1X

Il fabbricante della macchina deve rispettare la norma EN60204-1, per quanto
riguarda la protezione contro la scarica elettrica in presenza di un guasto dei
contatti di ingressi/uscite con alimentazione esterna, quando non si collega questo
connettore prima di dare forza alla fonte di alimentazione.

L’ accesso all’ interno dell’ apparecchio & assolutamente proibito al personale non
autorizzato.




BATTERIA
Batteria al litio da 3.5V
Durata stimata: 10 anni
Dopo il messaggio di batteria scarica, le informazioni contenute in memoria vengono conservate per un
massimo di 10 giorni a CNC spento. La batteria deve essere sostituita entro questi 10 giorni.
Attenzione, a causa dei rischi di esplosione o combustione:

Non tentare di ricaricare la batteria
Non esporre la batteria a temperature superiori a 100° C (232° F)
Non cortocircuitarne i terminali

Attenzione:

Per evitare il surriscaldamento dei circuiti interni, la fessure di ventilazione non
devono essere ostruite. Inoltre € necessario installare un sistema di ventilazione che
asporti I'aria calda dall'alloggiamento del CNC.




APPENDICE B
CONTENITORI

Ladistanza minima frai lati dell'unita centrale e le pareti del suo contenitore che soddisfa le condizioni
ambientali richieste & la seguente:

80mm 80mm
80mm
[ — T
| —= L [V 7
o =y
llj + 160mm
80mm

Quando si usa un ventilatore per migliorare |'aerazione del contenitore, si deve utilizzare un ventilatore con

motoreacor rentecontinua, perchéi motori acorrentealternatapossono generareinterferenze el ettromagnetiche
in grado di distorcere le immagini visualizzate sul CRT.

II CNC deve essere montato come segue (dimensioni in mm):
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APPENDICE C

INGRESSI E USCITE DIGITALI

INGRESSI
Pin Connettore Funzione
10 /01 Micro di riferimento asse X
11 /01 Micro di riferimento asse Y
12 /01 Micro di riferimento asse Z
14 /101 Arresto in emergenza
15 /101 /Feed hold - /Inibizione trasfer. - IM-eseguita
16 /101 /Stop
17 /01 Start
18 /101 Ingresso condizionale (salto blocco)
19 /101 Manuale (Modo visualizzatore)
USCITE
Pin Connettore Funzione
2 /01 T Strobe
3 /01 S Strobe
4 /01 M Strobe
5 /101 Emergenza
6 /01 Filettatura on
7 /01 Abilitazione asse Z
8 /01 Abilitazione asse Y
9 /01 Abilitazione asse X
20 /01 MST80
21 /01 MST40
22 /01 MST20
23 /01 MST10
24 /01 MSTO08
25 /01 MST04
26 /01 MSTO02
27 /01 MSTO01
30, 31 /101 Uscita anal ogica asse X
32,33 /101 Uscita analogica asse Y
34,35 /101 Uscita analogica asse Z
36, 37 /101 Uscita anal ogica mandrino
3 /102 Uscita MO1 decodificata - Refrigerante
4 /02 Uscita M02 decodificata
5 /02 Uscita M03 decodificata
6 /02 Uscita M04 decodificata
7 /02 Uscita M 05 decodificata
8 /02 Uscita M06 decodificata
9 /02 Uscita M07 decodificata
10 /02 Uscita M08 decodificata
11 /02 Uscita M09 decodificata
12 1/02 Uscita M10 decodificata
13 /02 Uscita M11 decodificata
21 /102 Uscita per I'indicazione del modo JOG
22 /02 Uscita M 15 decodificata
23 /02 Uscita M 14 decodificata - Reset
24 /02 Uscita M 13 decodificata - Ciclo on - Automatico - GOO
25 /102 Uscita M 12 decodificata - Movimento asse verticale




APPENDICE D

TABELLA DI CONVERSIONE DELL'USCITA"S' CON 2 CIFRE BCD

prograrsnmata SBCD prograsmmata SBCD prograsmmata SBCD progr:mmata SBCD

0 S00 25-27 S48 200-223 S 66 1600-1799 S84
1 S20 28-31 S49 224-249 S67 1800-1999 S85
2 S26 32-35 S50 250-279 S68 2000-2239 S86
3 S29 36-39 Sb51 280-314 S69 2240-2499 S87
4 S32 40-44 S52 315-354 S70 2500-2799 S88
5 S34 45-49 S53 355-399 S71 2800-3149 S89
6 S35 50-55 S54 400-449 S72 3150-3549 S90
7 S36 56-62 S55 450-499 S73 3550-3999 S91
8 S38 63-70 S56 500-559 S74 4000-4499 S92
9 S39 71-79 S57 560-629 S75 4500-4999 S93

10-11 S40 80-89 S58 630-709 S76 5000-5599 S94
12 S41 90-99 S59 710-799 S77 5600-6299 S95
13 S42 100-111 S60 800-899 S78 6300-7099 S96

14-15 S43 112-124 S6l 900-999 S79 7100-7999 S97

16-17 S44 125-139 S62 1000-1119 S80 8000-8999 S98

18-19 S45 140-159 S63 1120-1249 ss8l 9000-9999 S99

20-22 S46 160-179 S64 1250-1399 S82

23-24 S47 180-199 S65 1400-1599 S83




APPENDICE E
SOMMARIO DElI PARAMETRI

I PARAMETRI MACCHINA GENERALI I

MACCHINA

P5 Frequenza dell'alimentazione el ettrica (50/60) Sezione 4.3
P99 Linguaz 0= Spagnolo. 1=Tedesco. 2 = Inglese. 3 = Francese. 4 = Italiano.
P13 Unitadi misura: mm (0) pollici (1)

P6 Visualizzazione teorica (1) o reale (0)

P617(5), P605(6), P617(4) X, Y, Z comeass del visualizzatore (0=No, 1=Si)

P618(6), P618(5), P618(4) Visuaizzazioneassi X, Y, Z (0=Si, 1=No)

pP701 Numero di posizioni del magazzino utensili (0...98)

P626(1) Il CNC visualizzalaposizione dellabase (1) della punta (O) dell'utensile

P743 Subroutine che si deve eseguire prima dellafunzione T.

P745 Subroutine che si deve eseguire dopo lafunzione T.

P628(1) Visualizzazione dell'errore di inseguimento (0=No, 1=Si)

P628/6) O1 puod essere attivato/disattivato solo seil mandrino & fermo (0=No, 1=Si)
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AGLI | NGRESSI/USCITE Sezione 4.3.1

P605(8) Stato normale dell'uscita"Emergenza” (pin 5 del connettore 1/01).(0=0V, 1=24V)

P605(5) I1 CNC aspetta un abbassam. del segnale nell'ingresso M ESEGUITA (0=No, 1=Si)

P609(7) Pin 17 del connettore I/0 1 usato come "Jog rapido” (0=No, 1=Si)

P609(3) Pin 23 del connettore |/O 2 usato come "RESET" (0=No, 1=Si)

P611(1) Pin 24 del conn. I/O 2 come Esecuzione del blocco del programma.(0=No, 1=Si)

P611(6) Pin 24 del conn. 1/0O 2 come Esecuzione del programma P99996 (0=No, 1=Si)

P613(4) Pin 24 del conn. 1/O 2 come Esecuzione del Posizionamento rapido.(0=No, 1=Si)

P613(2) Pin 25 del connettore I/0 2 usato come uscita "Movimento verticale" (0=No, 1=Si)

P617(8) Uscitafunzioni M in formato BCD (0) BINARIO (1)

P609(5) Funzioni M definite nella tabella hanno un'uscitain BCD o BINARIO (0=Si,1=No)

P602(8,7,6,5), P603(1) Cancellazione alarme retroazione ai connettori: A1, A2, A3, A4, A5.(0=No, 1=Si)

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI Al VOLANTINI Sezione 4.3.2
P612(1), P626(8), P627(8) Agli assi X, Y, Z e associato un volantino elettronico (0=No, 1=Si)
P613(1) Volantino elettronico FAGOR 100P (0=No, 1=Si)

P612(2), P626(2), P627(2)
P612(3), P626(3), P627(3)
P612(4, 5), P626(4, 5), P627(4.5)
P612(6), P626(6), P627(6)

Direzione di conteggio dei volantini elettronici per X, Y, Z

Unita dellaretroazione dei volantini elettr. per X, Y, Z (0=mm,1=poll)
Risoluzione di conteggio dei volantini elettronici per X, Y, Z
Moltiplicatore dei segnali dei volantini elettr. per X, Y, Z (0=x4, 1=x2)

P628(5) Volantino disabilitato con selettore in atra posizione (0=Si, 1=No)
P628(8) La macchina usa volantini meccanici (0=No, 1=Si)
P815 Ritardo prima dell'apertura dell'anello (1=10ms)
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI Al MODI OPERATIVI Sezione 4.3.3
P609(8) Orientamento assi nella rappresentazione grafica (0) Fresatrici, (1) Barenatrice
P605(4) Orientamento assi nel piano XZ
P628(7) Interpolazioni con |'asse Z. (0=Si, 1=No)
P618(1) Inibizione tasto CYCLE START (0=No, 1=Si)
P606(3) M 30 eseguito nella commutazione nel modo manuale (0=No, 1=Si)
P12 JOG continuo (0) o con pulsante (1)
P609(6) Massimo avanzamento incrementale (0=10mm o 1", 1=1mm o0 0,1")
P606(2) Valore massimo di regolazione della velocita di avanzamento (0=120%, 1=100%)

P4 Selettore dellaregolazione della velocita di avanzamento abilitato in GO0. (0=No, 1=Si)

P613(5) G05 0 GO7 all'accensione del CNC (0=G67, 1=G05)

P715 Sosta frai blocchi in GO7 (spigoli vivi) (1=10ms)

P611(5) Unitadellavelocita di avanzamento in G94(0=1mm/min o 0,1"/min,1=0.1mm/min 00.01"/m)

P610(1) Feed-Hold in G47 (0=No, 1=Si)

P628(4) Il tasto "jog rapido" applica una regolazione superiore al 100% (0=No, 1=Si)
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLA LINEA RS232C Sezione 4.3.4

PO Velocitadi trasmissione (baud) (110, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600)

P1 Bit di dati per carattere. (7/8)

P2 Parita (0=no, 1=Dispari/=DD, 2=Pari/EVEN)

P3 Bit di stop (1/2)

P607(3) DNC (0=No, 1=Si)

P607(4) Valori di transmissione nella Comunicazioni con cassetta (0)./Unita disco lettore (1)

P607(5) Protocollo DNC attivo al'accensione. (0=No, 1=Si)

P607(6) Il CNC cancellale comunicazioni in DNC (0=Si, 1=No)

P607(7) Rapporto di stato in caso di interruzione. (0=No, 1=Si)




PARAMETRI MACCHINA PER GLI ASS

P100, P200, P300  Segno dell'uscita analogicaper gli assi X, Y eZ Sezione 5
P101, P201, P301 Direzione di conteggio per gli assi X, Y eZ
P102, P202, P302  Direzione del movimento manuale per gli assi X, Y eZ

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLA RISOLUZIONE DEGLI ASS Sezione 5.1
P103, P203, P303 Risoluzione di conteggio per gli assi X,Y eZ
P622(1), P622(2), P622(3) Unitadi risoluzione dei segnali di retroazione per assi X, Y eZ
P604(4), P604(3), P604(2) Unitadi retroazione per gli assi X, Y e Z (0=mm,1=pall)
P106, P206, P306 Tipo dei segnali di retroazione per gli assi X, Y e Z (0=Quadra, 1=sin)
P604(8), P604(7), P604(6) Moltiplicatore dei segnali di retroazione per gli assi X, Y e Z (0=x4, 1=x2)
P603(8), P603(7), P603(6) Encoder binario per gli assi X, Y eZ (0=No, 1=Si)
P610(8), P610(7), P610(6) Equivalenzaimpulsi/giro per gli encoder binari degli assi X,Y eZ

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLE USCITE ANALOGICHE DEGLI ASSl Sezioneb.2
P117, P217,P317  Uscitaanalogicaminimaper gli assi X, Y eZ (1=2.5 mV)
P104, P204, P304  Ritardo fra abilitazione e uscita analogica per gli assi X, Y eZ (0=No, 1=Si)
P118, P218, P318 = Ampiezza dellazonain-posizione per gli assi X, Y eZ (0...255 micron)
P105, P205, P305  Controllo continuo degli assi X, Y e Z (0=No, 1=Si)

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI Al FINE CORSA Sezione 5.3
P107, P207, P307 Fine corsa positivi per gli assi X,Y eZ
P108, P208, P308 Fine corsanegativi per gliassi X, Y eZ

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLA VELOCITA DI AVANZAMENTO Sezione 5.4
P110, P210, P310  Massimavelocita di avanzamento programmabile per gli assi X, Y eZ
P111, P211,P311  Velocitadi avanzamento in rapido (in GOO) per gli assi X,Y eZ

P729 Velocita massimadi avanzamento lungo gli archi

P708 Regolazione dellavelocitadi avanzamento quando |'uscita anal ogica raggiunge i 10V

P714 Errore se lavelocita effettivanon é frail 50% e il 200% della velocita programmata

P615(6) Velocitadi avanzamento programmatain pollici/min (1), in decimi di pollice/min (0)
PARAMETRI MACCHINA PER IL CONTROLLO DEGLI ASS Sezione 5.5

P114, P214, P314  Guadagno proporzionale K1 per gli assi X, Y eZ
P115, P215, P315  Punto di discontinuita del guadagno per gli assi X, Y eZ
P116, P216, P316 Guadagno proporzionale K2 per gliassi X, Y eZ

P611(8) In GOO e in FOO, il guadagno K2 si applica a partire da 256 micron (0=No, 1=Si)

P726 Recupero della posizione programmata per gli assi senza controllo continuo
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLA RICERCA DEL RIFERIMENTO Sezione 5.6

P119, P219, P319 Coordinate X, Y eZ del punto di riferimento

P623(8), P623(7), P623(6) Direzione di ricercadel riferimento per gli assi X, Y eZ (0=Posi, 1=Nega)
P600(8), P600(7), P600(6) Impulso di riferimento per gli assi X, Y e Z (0=Nega, 1=Posi)
P602(4), P602(3), P602(2) Micro di riferimento per gli assi X, Y e Z (0=Si, 1=No)

P112, P212, P312 Primavelocita per laricercadel riferimento per gli assi X, Y eZ

P810, P811, P812 Seconda velocita per laricerca del riferimento per gli assi X, Y eZ

P611(2) Ricerca del riferimento obbligatoria all'accensione (0=No, 1=Si)

P804 Velocitadi avanzamento in jog primadellaricerca obbligatoria del riferimento
P606(4) Lafunzione G74 generaun M30 (0=No, 1=Si)

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALL' ACCELERAZIONE/DECELERAZIONE Sezioneb5.7
P721, P722,P723  Controllo di ACC/DEC per gli assi X, Y eZ. (1=20ms)

P613(7) Controllo lineare di ACC/DEC per tutte le interpolazioni lineari (0=No, 1=Si)
P620(2) ACC/DEC in GO5 (arrotondamento degli spigoli) (0=Si, 1=No)

P624(8) ACC/DEC acampana (0=No, 1=Si)

P744 Durata dellarampadi ACC/DEC a campana (1=10ms)

P732, P733, P734  Guadagno FEED-FORWARD per gli assi X,Y eZ




PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLA VITE MADRE Sezione 5.8

P109, P209, P309 Compensazione del gioco della vite madre per gli assi X, Y, Z (0...255 micron)
P624(1), P624(2), P624(3) Segno della compensazione del gioco per gli assi X, Y eZ (0=Posi, 1=Nega)
P113, P213, P313 Impulso analogico addizionale per gli assi X, Y eZ (1=2.5mV)

P606(8), P606(7), P606(6) Compensazione errore vite madre per gli assi X, Y e Z (0=No, 1=Si)

PARAMETRI MACCHINA SPECIALI Sezione 5.9
P609(1) Macchina con corsa superiore a 8 metri (0=No, 1=Si)
P617(6) Risoluzione di 0.0001mm e 0.00001 pollici (0O=No, 1=Si)

P08, P909 Zonadi collisioneper Y eZ

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AL MANDRINO

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AL CAMBIO GAMMA MANDRINO Sezione 6.1

P7, P8, P9, P10  Velocita massimanel mandrino nelle gamme 1, 2, 3 e 4 (0...9999 gpm)

P601(6) Tensione analogicaresidua durante il cambio gamma (0=No, 1=Si)
P706 Valore dellatensione anal ogica residua per il cambio gamma (1=2.5 mV)
pP707 Tempo di oscillazione durante il cambio gamma

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALL'USCITA ANALOGICA DEL MANDRINO Sezione6.2

P601(4) Segno dell'uscita analogica S del mandrino
P610(4) Uscita analogica S unipolare (1) o bipolare (0)
P609(4) Tutti i cambi di velocita del mandrino generano un segnale 'S Strobe" (0=No, 1=Si)

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALL'USCITA BCD DEL MANDRINO Sezione 6.3

P601(3) Uscita S con un codice BCD di 2 cifre (0=No, 1=Si)
P601(2) Uscita S con un codice BCD di 4 cifre (0=No, 1=Si)




P13

P100
P101
P102
P103
P104
P105
P106
P107
P108
P109
P110
P111
P112
P113
P114
P115
P116
P117
P118
P119

P200
P201
P202
P203
P204
P205
P206
P207
P208
P209
P210
P211
pP212
P213
P214
P215
P216
P217
P218
P219

P300
P301
P302
P303
P304
P305
P306
P307
P308

APPENDICE F
ELENCO DEI PARAMETRI MACCHINA

Velocitadi trasmiss (baud) (110, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800,9600)
Numero bit di dati per carattere (7/8) ........cecvvreirineininerereseseees
Parita (0=no, 1=Dispari/=DD, 2=Pari/EVEN) ........cc.ceccsevrrrrrrrrrrrrrrrererees
Numero di bit di StOP (1/2) ...ccueeeeieeeereee e

Selettore regolazione velocita di avanzamento attivo in GOO (0=No, 1=Si)

Frequenza dell'alimentazionein CA (50/60) .........cccoerenererenenenenieeeenes
Visualizzazione posizione teorica (1) o reale (0) degli asSi ........cccceeveeuee
Velocita massima del mandrino nella prima GAMMA ~ (0...9999 gpm)
Velocita massima del mandrino nella seconda GAMMA (0...9999 gpm) .
Velocita massima del mandrino nellaterza GAMMA ~ (0...9999 gpm) .
Velocita massima del mandrino nella quarta GAMMA ~ (0...9999 gpm) .
Attualmente non utilizzato “ =0 *“

JOG continuo (0) o tramite pulSante (1) .......ccocererererieeiere e
Unitadi misura mm (0), POIICH (L) .ooveerireeririeereieereee e

Lingua (0 = Spagnolo.1=Tedesco. 2 = Inglese.3 = Francese.4 = |taliano)

Segno dell'uscita analogica dell'asse X .......cocoverereiiinenene e
Direzione di conteggio dellaretroazione dell'asse X .......cccccveveevenieenn.
Direzione del movimento in JOG dell'asse X ......cccoveevenenenecninieenns
Risoluzione dellaretroazione dell'asse X .........cocccvereeninenineescseeens
Ritardo fra abilitazione e uscita analogica per I'asse X (0=No, 1=9) .......
Controllo continuo dell'asse X (0=NO, 1=S1) ..ccooeevrerieriseneieseneee e
Tipo dei segnali di retroazione dell'asse X (0=Quadr, 1=Sin) ........ccc.o....
Fine corsa+ dell'aSSE X ..ot
Fine corsa- dell'asse X ..o
Compensazione del gioco della vite madre per I'asse X. (0...255 micron)
Massima velocita di avanzamento programmabile per I'asse X .................
VElOCitain GOO PEF I'8SSE X ...vvviieeirierieiesiesieiesie e e sie st sae st seeesseseenensens
Primavelocita di ricercadel riferimento per I'asse X .....ccocoevevvvevvrennnn.
Impulso analogico addizionale per I'asse X (1=2.5mMV) ...cccocvvvvvvrnnnne.
Guadagno proporzionale K1 per 1'asse X ......ccoeeeeerienenenene e
Punto di discontinuita del guadagno per 1'asse X .......cccvevveeveneiesesieennn
Guadagno proporzionale K2 per 1'asse X ......ccocevverernienensieneneesie s
Tensione analogicaminima per I'asse X (1=2.5MV) ..ccoovvevincininnnens
Zonain-posizione (banda morta) per I'asse X (0...255 micron) .................
Coordinata X del punto di riferimento ..o

Segno dell'uscitaanalogicadell'asse Y .....occooeveeiniiiinenee e
Direzione di conteggio dellaretroazione dell'asse Y .......cccccvevvcvcrieenne.
Direzione del movimento in JOG dell'asse Y .....cccovvevineninnncsees
Risoluzione dellaretroazione dell'asse Y ........coecvereeiineeninescseeen
Ritardo fra abilitazione e uscita analogica per I'asse Y (0=No, 1=9) .......
Controllo continuo dell'asse Y (0=NO, 1=S1) ....ccceceriririineneiinereesenees
Tipo dei segnali di retroazione dell'asse Y (0=Quadr, 1=Sin) ........ccc......
FINe corsa+ dell'8SSE Y ..o
Fine corsa- dell'aSSe Y ..ot
Compensazione del gioco della vite madre per I'asse Y. (0...255 micron)
Massima velocita di avanzamento programmabile per I'asse Y .................
VeloCitain GOO PEr I'8SSE Y ....ovviieeirierieieriereeie ettt ne
Primavelocitadi ricercadel riferimento per I'asse Y .....ccoceevvvvvevcrieennn,
Impulso analogico addizionale per I'asse Y (1=2.5mMV) ...ccccvvvvvvvrieene.
Guadagno proporzionale K1 per 1'asse Y ......ccoevveveneieneneneneneesie e
Punto di discontinuita del guadagno per I'asse Y ......ccccvvveerenierenesieennns
Guadagno proporzionale K2 per 1'asse Y ......coevveveneinienecseneese e
Tensione analogicaminimaper I'asse Y (1=2.5MV) ...cccocvvninvicninnnens
Zonain-posizione (banda morta) per I'asse Y (0...255 micron) .................
Coordinata Y del punto di riferimento ...

Segno dell'uscitaanalogicadell'asse Z ...........coeeeriiiincnenc e
Direzione di conteggio della retroazione dell'asse Z

Direzione del movimento in JOG dell'asse Z .......ccccocevvvcvvvivnvnceeeeceene
Risoluzione dellaretroazione dell'asse Z .........cooeoeveieniniiincncneceee
Ritardo fra abilitazione e uscita anal ogica per I'asse Z (0=No, 1=9I) ........
Controllo continuo dell'asse Z (0=NO, 1=S1) ..ocvvcveeeveerererese e seeseeeeneens
Segnali di retroazione dell'asse Z (0=Quadr, 1=Sin) ......cccocerveririeriennennn.
FiNe corsa+ dell'aSse Z ...
Fine corsa- dell'aSSe Z ...

Sezione 4.3.4
Sezione 4.3.4
Sezione 4.3.4
Sezione 4.3.4
Sezione 4.3.3
Sezione 4.3
Sezione 4.3
Sezione 6.1
Sezione 6.1
Sezione 6.1
Sezione 6.1

Sezione 4.3.3
Sezione 4.3
Sezione 4.3

Sezione 5

Sezione 5

Sezione 5

Sezione 5.1
Sezione 5.2
Sezione 5.2
Sezione 5.1
Sezione 5.3
Sezione 5.3
Sezione 5.8
Sezione 5.4
Sezione 5.4
Sezione 5.6
Sezione 5.8
Sezione 5.5
Sezione 5.5
Sezione 5.5
Sezione 5.2
Sezione 5.2
Sezione 5.7

Sezione 5

Sezione 5

Sezione 5

Sezione 5.1
Sezione 5.2
Sezione 5.2
Sezione 5.1
Sezione 5.3
Sezione 5.3
Sezione 5.8
Sezione 5.4
Sezione 5.4
Sezione 5.6
Sezione 5.8
Sezione 5.5
Sezione 5.5
Sezione 5.5
Sezione 5.2
Sezione 5.2
Sezione 5.6

Sezione 5
Sezione 5
Sezione 5
Sezione 5.1
Sezione 5.2
Sezione 5.2
Sezione 5.1
Sezione 5.3
Sezione 5.3



P309
P310
P311
P312
P313
P314
P315
P316
P317
P318
P319

P400 - P519

PG00 (8)

P603 (8)
(7)
(6)
(5)
(4)
3
(2)
(D

P604 (8)
(7)
(6)
(5)
(4)
3
(2)
(D

P605 (8)
(7)
(6)
(5)
(4)
3
(2)
(D

Compensazione del gioco della vite madre dell'asse Z.(0...255 micron) ... Sezione 5.8

Massima velocita di avanzamento programmabile per l'asse Z ................. Sezione 5.4
VeloCitain GOO PEF I'SSE Z .....eeuveeeereeerie e e s st enes Sezione 5.4
Primavelocitadi ricercadel riferimento per I'asse Z .......ccccvevvveeeivccenens Sezione 5.6
Impulso analogico addizionale per I'asse Z. 1=2.5mV ..........ccocoeeniiinnns Sezione 5.8
Guadagno proporzionale K1 per I'asse Z ........ccovveovnneeneneenenereeneenenes Sezione 5.5
Punto di discontinuita del guadagno per 1'asse Z .......cccvevvcvvievveeeiveinenenns Sezione 5.5
Guadagno proporzionale K2 per 1'asse Z ........cccoeeveneieneneienesee e Sezione 5.5
Tensione analogica minima per I'asse Z.(1=2.5mV) .....cccocvvevvevvivnenreennenes Sezione 5.2
Zonain-posizione per I'asse Z. (0...255 MiCroN) ......c.cccvvreeernreerernennennns Sezione 5.2
Coordinata Z del punto di riferimento.........cccoeovereennerinneenseeenes Sezione 5.6

Attualmente non utilizzati “* =0*“

Tipo di impulso di riferimento per I'asse X (0=Nega, 1=P0si) .........c........ Sezione 5.6
Tipo di impulso di riferimento per I'asse Y (0=Nega, 1=P0Si) .........cccucu.. Sezione 5.6
Tipo di impulso di riferimento per I'asse Z (0=Nega, 1=P0si) .........cccu.... Sezione 5.6

Attualmente non utilizzato "=0"
Attual mente non utilizzato "=0"
Attual mente non utilizzato "=0"
Attualmente non utilizzato "=0"
Attual mente non utilizzato "=0"

Attual mente non utilizzato "=0"
Attual mente non utilizzato "=0"

Tensione analogica residua durante il cambio gamma (0=No, 1=9)) ........ Sezione 6.1
Attualmente non utilizzato "=0"

Segno dell'uscita analogica del Mandring .........c.ccoeveverneneinenecese e Sezione 6.2
Uscita S con 2 cifre BCD (0=NO, 1=S1) ...voovviierienieieeseeeesie e Sezione 6.3
Uscita Scon 4 cifre BCD (0=NO, 1=S1) .ovveeivieeesieieeseeees s Sezione 6.3
Attualmente non utilizzato "=0"

Cancellazione allarme di retroazione connettore A1 (0=No, 1=Si) ........... Sezione 4.3.1
Cancellazione alarme di retroazione connettore A2 (0=No, 1=5i) ........... Sezione 4.3.1
Cancellazione alarme di retroazione connettore A3 (0=No, 1=5) ........... Sezione 4.3.1
Cancellazione allarme di retroazione connettore A4( 0=No, 1=5i) ........... Sezione 4.3.1
Micro di riferimento asse X (0=Si, 1=NO0) ....ccocerrierinrienennenereese e Sezione 5.6
Micro di riferimento asse Y (0=Si, 1=NO0) ...ccovrrerenniinereeseeese e Sezione 5.6
Micro di riferimento asse Z (0=Si, 1=N0) ....cccccvreererieierenieesesiee e Sezione 5.6
Attualmente non utilizzato "=0"

Asse X con encoder binario (0=NO, 1=S1) ...ccocvveevinnininereereeeees Sezione 5.1
Asse Y con encoder binario (0=NO, 1=S1) ..cccocvveenireirinereeereieeeas Sezione 5.1
Asse Z con encoder binario (0=NO, 1=S1) .....ccovveenirnierirereeereieeees Sezione 5.1

Attualmente non utilizzato "=0"
Attualmente non utilizzato "=0"
Attualmente non utilizzato "=0"
Attualmente non utilizzato "=0"

Cancellazione alarme di retroazione connettore A5 (0=No, 1=S5i) ........... Sezione 4.3.1
Moltiplicatore dellaretroazione per I'asse X (0=x4, 1=X2) .....cccceeervruenne Sezione 5.1
Moltiplicatore dellaretroazione per I'asse Y (0=Xx4, 1=X2) .....ccccevvrvruenne Sezione 5.1
Moltiplicatore dellaretroazione per I'asse Z (0=x4, 1=X2) ...ccccovevvreruenenn Sezione 5.1
Attualmente non utilizzato "=0"

Unitadi retroazione per I'asse X (0=mm, 1=polliCi) ......c.ccecevurrrrrrerverenenn. Sezione 5.1
Unitadi retroazione per I'asse Y (0=mm, 1=polliCi) ......c.ccecerrvrrererierenenn Sezione 5.1
Unitadi retroazione per I'asse Z (0=mm, 1=polliCi) ......cccoorrrvrrrrerierecnn. Sezione 5.1

Attual mente non utilizzato "=0"

Stato normale dell'uscita Emergenza (pin 5 Conn. 1/01)(0=0V, 1=24V).. Sezione4.3.1
Attualmente non utilizzato "=0"

Asse X usato come asse visualizzatore (0=No, 1=S1) ........ccocvvrvrivrrvereernenns Sezione 4.3
I CNC aspetta un abbassam. del segnale nell'ingresso M ESEGUITA .... Sezione4.3.1
Orientamento degli assi Nel PIAN0 XZ ......ccccvvvveeereecierere e Sezione 4.3.3

Attual mente non utilizzato "=0"
Attual mente non utilizzato "=0"
Attual mente non utilizzato "=0"



P606 (8) Compensazione errore vite madre asse X (0=NO, 1=S1) .....ccocvvevrvrveervenenns Sezione 5.8
@) Compensazione errore vite madre asse Y ( 0=NO0, 1=Si) .....ccccocvvervrrrienenn Sezione 5.8
(6) Compensazione errore vite madre asse Z (0=N0, 1=S1) .....ccccocvvervrvriennnn Sezione 5.8
(5) Attualmente non utilizzato "=0"
4 Lafunzione G74 generaM30 (0=NO, 1=S1) .....cccevevevereie e Sezione 5.6
3 M 30 eseguito alla commutazione nel modo manuale (0=No, 1=9).......... Sezione 4.3.3
(2) Massima regolazione dellavel. di avanzamento dal CNC(0=120%, 1=100) Sezione 4.3.3
D Attualmente non utilizzato "=0"
P607 (8) Attualmente non utilizzato "=0"
@) Rapporto di stato in caso di interruzione (0=N0, 1=Si) ......ccccvvvrrivrrrnne. Sezione 4.3.4
(6) I1 CNC cancellale comunicazioni in DNC (0=Si, 1=NO0) .....c.ccocvrvrvrveene. Sezione 4.3.4
(5) Protocollo DNC attivo al'accensione (0=NO, 1=S1) .......ccoceerverererierenennes Sezione 4.3.4
4) Valori di transmissione nella Comun. con cassetta (0)./U .disco lettore (1) Sezione 4.3.4
(3) DNC (0=INO, 1ZS1) it Sezione 4.3.4
(2 Attualmente non utilizzato "=0"
(D) Attualmente non utilizzato "=0"
P608 Attual mente non utilizzato "=0"
P609 (8) Orientamento assi per visualizzazione grafica (0) Fresatrici, (1) Baren. ... Sezione 4.3.3
(7) Pin 17 del connettore I/O 1 usato come "jog rapido” (0=No, 1=9) .......... Sezione 4.3.1
(6) Massimo movimento incrementale (0=10 mm o 1", 1=1mm 0 0.1") ........ Sezione 4.3.3
(5) Lefunzioni M definite in tabella sono emesse in codice BCD o binario .. Sezione 4.3.1
4) Tutti i cambi di velocita del mandrino generano un segnale S Strobe....... Sezione 6.2
3 Pin 23 del connettore I/O 2usato come "RESET" (0=No, 1=9) ............... Sezione 4.3.1
(2 Attualmente non utilizzato "=0"
1) Macchina con corsa superiore a8 metri (0=NO, 1=S1) ......cccecerrrrrirrrenne. Sezione 5.9
P610 (8) Equivalenza encoder binario asse X .......ccoceerererieiienenene e Sezione 5.1
(7) Equivalenza encoder DiNario 8SSE Y ......ccoveerireeninecneneese s Sezione 5.1
(6) Equivalenza encoder binario @Sse Z .........coeveeerieeiienienene e Sezione 5.1
(5) Attualmente non utilizzato "=0"
(4) Uscita analogica S unipolare (1) o bipolare (0) .......ccecvvereeerereircrieennns Sezione 6.2
3 Attualmente non utilizzato "=0"
(2 Attualmente non utilizzato "=0"
(1) Feed-Hold in GA7 (0=NO, 1=S1) .eeiviriciriireereeeneee e Sezione 4.3.3
P611 (8) In GO0 e FOO il punto di discontinuita del guadagno € a 256 micron........ Sezione 5.5
@) Attualmente non utilizzato "=0"
(6) Pin 24 del conn. 1/0O 2 come Esecuzione del prog. P99996 (0=No, 1=Si) Sezione4.3.1
(5) UnitadellaveloCitain G4 ..........ccuviveirireeeeseesee e Sezione 4.3.3
4) Attualmente non utilizzato "=0"
3 Attualmente non utilizzato "=0"
2 Ricercariferimento obbligatoria dopo I'accensione (0=No, 1=9) ............ Sezione 5.6
Q) Pin 24 del conn. 1/0 2 come Esecuzione del blocco del programma......... Sezione 4.3.1
P612 (8) Attualmente non utilizzato "=0"
@) Attualmente non utilizzato "=0"
(6) Moltiplicatore dei segnali del volantino elettr. dell'asse X (0=x4, 1=x2).. Sezione 4.3.2
(5) Risoluzione (conteggio) del volantino elettronico dell'asse X ................... Sezione 4.3.2
4 Risoluzione (conteggio) del volantino elettronico dell'asse X ................... Sezione 4.3.2
3) Unitadi retroazione del volantino elettr. dell'asse X (0=mm, 1=pollici)... Sezione 4.3.2
2 Direzione di conteggio del volantino elettronico dell'asse X .........ccccc....... Sezione 4.3.2
(1) All'asse X e associato un volantino elettronico (0=No, 1=Si) ......cc.cecuee. Sezione 4.3.2
P613(8) Attualmente non utilizzato "=0"
@) Acc/decin tutti i movimenti in GOL (0=NO, 1=S1) ...cccoovvieveererinerieneeeens Sezione 5.7
(6) Attualmente non utilizzato "=0"
(5) GO05 o GO7 attivi al'accensione (0=G07, 1=G05) .......ccceverererererieeieenenns Sezione 4.3.3
4 Pin 24 del conn. I/0O 2 come Esecuzione del Posizionamento rapido........ Sezione 4.3.1
3 Attualmente non utilizzato "=0"
2 Pin 25 del conn. I/0O 2come uscita "movimento verticale" (0=No, 1=Si).. Sezione4.3.1
(1) Il volantino elettronico € un FAGOR 100P (0=No0, 1=Si) ...ccccvvvvrvrvnenne. Sezione 4.3.2
P614 Attualmente non utilizzato "=0"
P615(8,7) Attualmente non utilizzato "=0"
(6) Velocitadi avanzamento in pollici/min (1), in decimi di pollice/min (0).. Sezione 5.4
(5/4,3,2,1) Attualmente non utilizzati"=0"

P616

Attual mente non utilizzato "=0"



P617 (8) Uscita funzioni M in codice BCD (0) O binario (1) ....ccccceveeeveeverieesnenne. Sezione 4.3.1
@) Attualmente non utilizzato "=0"
(6) Risoluzione 0.0001 millimetri (0.00001 pollici) (0=No, 1=9i) ........ceeu.e. Sezione 5.9
(5) Asse X usato come asse DRO (0=N0, 1=S1) ...coooveereneeneneeenienesiesieneenens Sezione 4.3
(4) Asse Z usato come asse DRO (0=NO, 1=Si) ...cccoeveerveevere e Sezione 4.3
(3,2,1) Attualmente non utilizzati "=0"
P618 (8) Attualmente non utilizzato "=0"
@) Attualmente non utilizzato "=0"
(6) Visualizzazione asse X, (0=SI, 1=NO) ...ccooereerennienineeneeseseesie s Sezione 4.3
(5) Visualizzazione assi Y, (0=SI, 1=N0) ....ccoveererieiinennenenesesieesie e Sezione 4.3
4 Visualizzazione assi Z, (0=SI, 1=NO) ...cccocereerinieinenieerereseseresie s Sezione 4.3
3 Attualmente non utilizzato "=0"
(2 Attualmente non utilizzato "=0"
(1) Inibizione tasto CY CLE START (0=NO, 1=S1) .cccoovviirinrirereenereeeees Sezione 4.3.3
P619 Attualmente non utilizzato "=0"
P620(8,7,6,5,4,3) Attualmente non utilizzati "=0"
(2 Acc/dec. in GO5 (spigoli arrotondati) (0=Si, 1=NO0) ....cccvveveevrierieererinnens Sezione 5.7
(D] Il PLC usale marche daM 1801 a M 1899 per inviarei messaggi al CNC Manuale PLCI
P621 (8,7,6,5,4,3,2) Attualmente non utilizzati "=0"
Q) I CNC haun PLCI (0=NO, 1=S1) .ocviiiiiiiecreeeerieeeesie e Manuale PLCI
P622(8,7,6,5,4)  Attualmente non utilizzati "=0"
3 Laretroazione dell'asse Z usa segnali Sinusoidali ........ccccevvverereeeeieenne Sezione 5.1
2 Laretroazione dell'asse Y usa segnali Sinusoidali..........ccoevvvrreccenenrcnnnns Sezione 5.1
(@B)] Laretroazione dell'asse X usa segnali Sinusoidali ........c.ccoevereneeerieenne Sezione 5.1
P623 (8) Direzione di ricerca del riferimento per |'asse X (0=Posi, 1=Nega) .......... Sezione 5.6
@) Direzione di ricerca del riferimento per I'asse Y (0=Posi, 1=Nega) .......... Sezione 5.6
(6) Direzione di ricerca del riferimento per |'asse Z (0=Posi, 1=Nega) ........... Sezione 5.6
(5/4,3,2,1) Attualmente non utilizzati "=0"
P624 (8) Accelerazione/decel erazione a campana (0=No0, 1=Si) .......ccccocevrrvrerinnns Sezione 5.7
@) Attualmente non utilizzato "=0"
(6) Attualmente non utilizzato "=0"
(5) Attualmente non utilizzato "=0"
4 Attualmente non utilizzato "=0"
3 Segno del gioco della vite madre dell'asse Z (0=Posi, 1=Nega) ................ Sezione 5.8
2 Segno del gioco dellavite madre dell'asse Y (0=Posi, 1=Nega) ............... Sezione 5.8
(@B)] Segno del gioco della vite madre dell'asse X (0=Posi, 1=Nega) ............... Sezione 5.8
P625 Attualmente non utilizzato "=0"
P626 (8) All'asse Y e associato un volantino elettronico (0=No, 1=Si) .......cc.cccecu.. Sezione 4.3.2
@) Attualmente non utilizzato "=0"
(6) Moltiplicatore dei segnali del volantino elettr. dell'asse Y (0=x4, 1=x2) .. Sezione 4.3.2
(5) Risoluzione (conteggio) del volantino elettronico dell'asse Y ................... Sezione 4.3.2
4) Risoluzione (conteggio) del volantino elettronico dell'asse Y ................... Sezione 4.3.2
3) Unitadi retroazione del volantino elettronico dell'asse Y (0=mm, 1=poll) Sezione 4.3.2
2 Direzione di conteggio del volantino elettronico dell'asse Y .........ccccc...... Sezione 4.3.2
(1) II CNC visualizzala posizione della punta (0) della base dell'utensile..... Sezione 4.3
P627 (8) All'asse Z € associato un volantino elettronico (0=No, 1=Si) ........cc.cceuvu. Sezione 4.3.2
@) Attualmente non utilizzato "=0"
(6) Moltiplicatore dei segnali del volantino elettr. dell'asse Z (0=x4, 1=x2) .. Sezione 4.3.2
(5) Risoluzione (conteggio) del volantino elettronico dell'asse Z ................... Sezione 4.3.2
4) Risoluzione (conteggio) del volantino elettronico dell'asse Z ................... Sezione 4.3.2
3 Unita di retroazione del volantino elettronico dell'asse Z (0=mm, 1=poll) Sezione 4.3.2
2 Direzione di conteggio del volantino elettronico dell'asse Z ..................... Sezione 4.3.2

Attualmente non utilizzato "=0"



P628 (8)

P629 - P635

P700
pP701
P702 - P705
P706
p707
pP708

P709 - P713
P714
P715
P716 - P720
P721
P722
P723
P724, P725
P726
P727, P728
P729
P730, P731
P732
P733
P734
P735 - P740
P741
P742
P743
P744
P745
P745, P750

P800 - PS03
P804
P805, P809
P810
P811
P812
P813, P814
P815

P00 - P907
P08
P09
P910 - P918

La macchina usavolantini meccanici (0=NO, 1=S) .......ccoceerverrrriererenne Sezione 4.3.2

Interpolazioni con I'asse Z. (0=SI, 1=N0) .....c.coceeerirereriereerineeseseenees Sezione 4.3.3
01 puod essere attivato/disattivato solo quando il mandrino é fermo.......... Sezione 4.3
Solo le posizioni corrisponendi del selettore abilitano il volantino ........... Sezione 4.3.2

Il tasto jog rapido applica una regolazione velocita superiore al 100% .... Sezione 4.3.3
Attualmente non utilizzato "=0"

Attualmente non utilizzato "=0"

Visualizzazione dell'errore di inseguimento (0=NO, 1=Si) ........c.cccerverrnns Sezione 4.3

Attualmente non utilizzati "=0"

Attualmente non utilizzato "=0"

Numero di utensili (0...98) ......coceriiiiiiree s Sezione 4.3
Attualmente non utilizzati "=0"

Valore dellatensione analogica Sresidua (1=2.5 MV) .....coccevvvnvenennnens Sezione 6.1
Periodo di oscillazione durante il cambio gamma ..........ccocoeeeeereciriennnne. Sezione 6.1
Regolazione velocita di avanzamento con tensione analogica di 10V ...... Sezione 5.4

Attualmente non utilizzati "=0"
Errore selavelocitareale é fuori dal 50-200% del valore programmato .. Sezione 5.4

Sostafrai blocchi in GO7 (spigoli Vivi) (1710 MS) eeeeeveereecneieeceie Sezione 4.3.8
Attual mente non utilizzato "=0"

Accelerazione/decel erazione per I'asse X (1720 MS) ..eevevvereeerieneeerienennens Sezione 5.7
Accelerazione/decelerazione per I'asse Y (1720 MS) ..vevevvereeeerieneeerienennens Sezione 5.7
Accelerazione/decelerazione per I'asse Z (1=20 MS) ..eeveveveeevieneeenienennens Sezione 5.7

Attualmente non utilizzati "=0"
Recuper posizione programma per assi non controllati continuamente .... Sezione 5.5
Attualmente non utilizzati "=0"

Velocitamassima di avanzamento in interpolazione circolare .................. Sezione 5.4
Attualmente non utilizzati "=0"

Guadagno FEED-FORWARD Per I'aSSE X ....covvveviinenieieesieee e Sezione 5.7
Guadagno FEED-FORWARD Per I'aSSE Y ...ovviieriiireseeeeseee e Sezione 5.7
Guadagno FEED-FORWARD per I'aSSe Z......coovivenieineeeseiee e Sezione 5.7
Attualmente non utilizzati "=0"

Frequenza di esecuzione del ciclo principale del programmaPLC ........... Manuale PLC
Attualmente non utilizzati "=0"

Subroutine che si deve eseguire primadellafunzione T ........c.ccccecvereneee Sezione 4.3
Duratadellarampadi acc./dec. acampana (1=10 MS) ......ccccecerveerereeennes Sezione 5.7
Subroutine che si deve eseguire dopo funzione T. .......cccoevevinecnenieenn Sezione 4.3

Attualmente non utilizzati "=0"

Attualmente non utilizzati "=0"

Velocitain jog primadellaricercaobbligatoriadel riferimento................ Sezione 5.6
Attualmente non utilizzati "=0"

Seconda velocita di ricercadel riferimento per I'asse X ....ccccovvevevenienenn Sezione 5.6
Seconda velocita di ricercadel riferimento per I'asse Y ...occccevvveccvenienenn Sezione 5.6
Seconda velocita di ricercadel riferimento per I'asse Z .......cccoovvecevenienenn Sezione 5.6
Attualmente non utilizzati "=0"

Ritardo prima dell'apertura dell'anello (1=10 MS) .....ccceverenirnincreees Sezione 4.3.2
Attualmente non utilizzati "=0"

Zonadi collisionefragli assi Y €Z ... Sezione 5.9
Zonadi collisionefragli assi Y €Z ... Sezione 5.9

Attualmente non utilizzati "=0"



APPENDICE G

FOGLIO DATI PER L'IMPOSTAZIONE DEI PARAMETRI

VALORE VALORE VALORE VALORE VALORE
PO P1 P2 P3 P4
P5 P6 P7 P8 P9
P10 P11 P12 P13 P99
VALORE VALORE VALORE VALORE VALORE
P100 P101 P102 P103 P104
P105 P106 P107 P108 P109
P110 P111 P112 P113 P114
P115 P116 P117 P118 P119
P200 P201 P202 P203 P204
P205 P206 P207 P208 P209
P210 P211 P212 P213 P214
P215 P216 P217 P218 P219
P300 P301 P302 P303 P304
P305 P306 P307 P308 P309
P310 P311 P312 P313 P314
P315 P316 P317 P318 P319
VALORE VALORE VALORE VALORE VALORE
P600 P601 P602 P603 P604
P605 P606 P607 P608 P609
P610 P611 P512 P613 P614
P615 P616 P617 P618 P619
P620 P621 P622 P623 P624
P625 P626 P627
VALORE VALORE VALORE VALORE VALORE
P701 P706 P707 P708 P714
P715 P721 P722 P723 P726
P729 P732 P733 P734 P741
P744
| P810 | | P11 | | Pg12 | | P815 |
[ Poos | | Pooo | [ [




VALORE VALORE VALORE VALORE VALORE
P800 P801 P802 P803 P804
P805 P806 P807 P808 P809
P810 P811 P812 P813 P814
P815 P816 P817 P818 P819
P820 P821 P822 P823
VALORE VALORE VALORE VALORE VALORE
PO00 PO01 PO02 PO03 PO04
P905 P906 PO07 PO08 PO09
P10 PO11 Po12 PO13 Po14
PO15 P16 Po17 P18 PO19
P920 Po21 P922 P923 P924
P925 P926 Po27 P928 P929
P930 P931 P932 P933 P934

P935




APPENDICE H
FOGLIO DATI PER L'IMPOSTAZIONE DELLE FUNZIONI M DECODIFICATE

Pin corrispondente del connettore 1/0 2
3/4/5/6|7|8|9|10/11|12/13|25(24|23|22




APPENDICE |

FOGLIO DATI PERL'IMPOSTAZIONE DELLA TABELLA
DEI DATI DI COMPENSAZIONE DELL'ERRORE DELLA VITE MADRE

ASSE X ASSE Y ASSE Z
Posizione ERRORE Posizione ERRORE Posizione ERRORE
PO P1 P60 P61 P120 P121
P2 P3 P62 P63 P122 P123
P4 P5 P64 P65 P124 P125
P6 P7 P66 P67 P126 P127
P8 P9 P68 P69 P128 P129
P10 P11 P70 P71 P130 P131
P12 P13 P72 P73 P132 P133
P14 P15 P74 P75 P134 P135
P16 P17 P76 P77 P136 P137
P18 P19 P78 P79 P138 P139
P20 P21 P80 P81 P140 P141
P22 P23 P82 P38 P142 P143
P24 P25 P84 P85 P144 P145
P26 P27 P86 P87 P146 P147
P28 P29 P88 P89 P148 P149
P30 P31 P90 PI1 P150 P151
P32 P33 P92 P93 P152 P153
P34 P35 P94 P95 P154 P155
P36 P37 P96 P97 P156 P157
P38 P39 Po8 P99 P158 P159
P40 P41 P100 P101 P160 P161
P42 P43 P102 P103 P162 P163
P44 P45 P104 P105 P164 P165
P46 P47 P106 P107 P166 P167
P48 P49 P108 P109 P168 P169
P50 P51 P110 P111 P170 P171
P52 P53 P112 P113 P172 P173
P54 P55 P114 P115 P174 P175
P56 P57 P116 P117 P176 P177
P58 P59 P118 P119 P178 P179




APPENDICE J
MANUTENZIONE
Puliza:

L’ accumulazione di sporcizia nell’ apparecchio puo diventare uno schermo che impedisce
la corretta dissipazione di calore generato dai circuiti elettronici interni con il conseguente
rischio di surriscaldamento ed avariadel CNC.

Inoltre, lasporciziaaccumulatapuo, inacuni casi, offrireunaviadi conduzioneall’ eettricita
che pud provocare per questo, dei guasti nei circuiti interni all’ apparecchio, specialmentein
condizioni di forte umidita.

Per lapuliziadel pannello di comando edel monitor si consiglial’ uso di uno straccio morbido
impregnato d’ acqua deionizzata €/o detersivi comuni per piatti non abrasivi (liquidi, mai in
polvere), oppure con acol a 75%..

Non usare ariacompressaad alte pressioni per lapuliziadell’ apparecchio, dato che potrebbe
essere causa di accumulazione di cariche che a loro volta possono provocare scariche
elettrostatiche.

La plastica usata nella parte davanti del CNC é resistente a

1. Grassi ed olii minerali
2. Bas evarichine

3. Detersivi diluiti

4. Alcol

possono danneggiare la plastica con cui € stato realizzato il frontespizio dell’

Evitare I’ azione di solventi tipo Cloroidrocarburi, Benzolo, Esteri ed Eteri perché
A apparecchio.

| spezione Preventiva

Se il CNC non s accende, controllare che i fusibili d sono in perfetto stato e che sono

appropriati.
DO~y
A
Q

o

o S—

il

20 10000

Ha incorporati 2 fusibili esterni rapidi (F) da 3,15 Amp./250V per protezione dell’ ingresso
della rete.



Per controllareil fusibile, disinserire primal’ alimentazione del CNC

Non modificarel’ interno dell’ apparecchio.
Solo il personale autorizzato della Fagor Automation pud modificare
I'interno dell’ apparecchio.

Non manipolarei connettori con I’ apparecchio collegato alla rete elettrica.
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
controllare che I’ apparecchio non é collegato allarete elettrica.

Nota:
LaFagor Automationnon éresponsabiledi eventuali danni materiali ofisici
chepossano derivaredall’ inosservanzadi queste esigenze fondamentali di
sicurezza.

Elenco di materiali, pezzi sostituibili:

Descrizione pezzo Codice Fabbricante Riferimento
Cavi dellarete 3x0,75 11313000 | Fagor Automation
A Schurter FST-034-1521
Fusibili da 3,15A/250V 12130015 Wickmann Ref 19115
S OEM 83750085 .
Manualein italiano USER 83750061 Fagor Automation




CODICI
DI
ERRORE




001 Questo errore si verificane seguenti casi:
* Quando il primo carattere del blocco da eseguire non e lalettera"N".

* Quando, durante |'editazione nel background, il programmain esecuzione richiama una subroutine che si
trova nel programmain corso di editazione o in un programma ad successivo

L'ordine nel quale i programmi sono registrati nella memoria del CNC € indicato nel direttorio dei
programmi. Se un nuovo programma viene editato durante I'esecuzione di un programma, il nuovo
programma viene aggiunto in fondo alalista

002 Troppe cifre nella definizione di unafunzionein generale.
003 Questo errore si verificanel seguenti casi:
* Quando a una funzione che non accetta il segno "-" viene assegnato un valore negativo.

* Quando ad un'operazione automatica viene assegnato un valore non corretto:
- L=0, Xn=X1, Yn=Y1, I=0

L=0, Xn=X1, Yn=Y1, N=0

1=0, N=0

1>0, L/I frazione

N=0

R=0, Xc=X1, Yc=Y1

- Posizionamento su un rettangolo o su
UNAGGHEA .. Se LX=0,1X=0 o LY=0,1Y=0
................................................................... Se LX=0,NX=0 0 LY=0,NY=0
................................................................... Se LX>0, IX=0, NX<2 0 LY>0,1Y=0, NY<2
................................................................... Se LX>0, 1X>0, LX/IX frazione
................................................................... Se LY>O0,1Y>0, LY/IY frazione

- Tascarettangolare.........ccooeveeienerenerneenn. Se L=0 o H=0
................................................................... Se r>(L/2) o r>H/2)

- Tascacircolare.. ... inecneneeniseenns Se Raggio utensile>R

- Arrotondamento spigoli .......cccceeereeerieennn. Se L=0 o H=0
................................................................... Se r>L o r>H

- Fresaturadi sUPerfici ......ccoeevvveirinieennn, Se L=0 o H=0

004 Attualmente non usato.

005 Blocco parametrico programmato erroneamente.
006 Un blocco toccapiti di 10 parametri.

007 Divisione per zero.

008 Radice quadrata di un numero negativo.

009 Valore troppo grande assegnato ad un parametro.
010 Sono state programmate M41, M42, M43 o M44
011 Pitdi 7 funzioni M in un blocco.

012 Questo errore si verificanel seguenti casi:

- Funzione G50 programmata erroneamente.
- Dimensione utensile troppo grande.

- Vaore dello spostamento dell'origine (G53/G59) troppo grande.

013 Attualmente non usato.

014 E' stato programmato un blocco non corretto, di per se o inrelazione ai precedenti blocchi del programma.

015 Lefunzioni G20, G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27,G28, G29, G30, G31, G32, G50, G53, G54, G55, G56, G57, G58,
Gh9, G72, G73, G74, G92 e G93 devono essere programmate da sole in un blocco.

016 Lasubroutine o il blocco richiamati non esistono o il blocco cercato con la funzione speciale F17 non esiste.

017 Passo dellafilettatura negativo o troppo grande.

018 Errore nei blocchi che definiscono i punti tramite angolo-angolo o angol o-coordinata.



019

020

021

022

023

024

025

026

027

028

029

030

031

032

033

Questo errore si verificanei seguenti casi:

- Dopo G20, G21, G22 0 G23 non é specificato il numero della subroutine.

- Dopo unafunzione G25, G26, G27, G28 0 G29 mancail carattere "N".

- Troppi livelli di annidamento.

Gli assi dell'interpolazione circolare non sono programmati correttamente.

Non esiste un blocco nell'indirizzo definito dal parametro assegnato a F18, F19, F20, F21, F22.
Asse duplicato nella programmazione di G74.

Dopo G04 non é stato programmato K.

Attualmente non usato.

Erroreinunbloccodi definizioneonel richiamodi unasubroutine, oppure, errorenelladefinizionedi unsalto condizionato
o incondizionato.

Questo errore si verificanei seguenti casi:

- Memoriainsufficiente.

- Capacitadi nastro o di memoriadel CNC troppo piccolarispetto alla dimensione del programma pezzo daregistrare.
I/JK non definiti per unainterpolazione circolare o unafilettatura.

E' stato fatto un tentativo di selezionare un correttore utensile nella tabella utensili o un utensile esterno inesistente (il
numero di utensili é stabilito da un parametro macchina).

A unafunzione é stato assegnato un valore troppo elevato.

Questo errore s manifesta frequentemente quando s programma F in mm/min (pollici/min) e poi s passa a mm/giro
(pollici/giro) senza modificare F.

Lafunzione G programmata non esiste.

Valore del raggio utensile troppo grande.

R>L

%

Valore del raggio utensile troppo grande.

R>r
R>r r

E' stato programmato un movimento maggiore di 8388 mm o di 330,36 pollici.

Esempio: Selaposizione dell'asse X & X-5000 e si desidera portarlo a X5000 programmando il blocco N10 X5000, il
CNC visualizzal'errore N. 33, perché il movimento programmato € X5000 - X-5000 = 10000 mm.

Per evitarequesto errore, il movimento deve essereeseguitoin duefasi. Inquesto caso, il CNC nonvisualizzera
I'errore 33 perché ambedue i movimenti sono minori di 8388 mm:

N10 XO ; Movimento di 5000 mm
N10 X5000 ; Movimento di 5000 mm



034

035

036

037

038

039

040

041

042

043

044

045

046

047

048

049

050

051 *

052 *

S o F sono state programmate con un valore troppo grande.

Non vi sono informazioni sufficienti per I’ arrotondamento dello spigolo, la compensazione o |0 smusso.
Subroutine ripetuta.

Funzione M19 mal programmata.

Funzioni G72 0 G73 mal programmate.

Si devetenere presente che se G72 & applicataaun solo asse, questo asse deve essere posizionato sullo zero pezzo (valore
0) nel momento in cui viene applicato il fattore di scala

Questo errore si verificanel seguenti casi:
> Piddi 15 livelli di annidamento nel richiamo di subroutine.
> E' stato programmato un blocco che contiene un salto a sé stesso. Esempio: N120 G25 N120.

L'arco programmato non passa per il punto finale definito (tolleranza 0.01 mm) o non esiste un arco passante per i punti
definiti con GO8 o G09.

Questo errore si verifica quando s programma un'entrata tangenziale nelle seguenti condizioni:

>Mancalo spazio per realizzare l'entratatangenzial e. Questo spazio deve essere ugual e 0 maggiore del doppio del raggio
del raccordo.

>Se deve essere applicata ad un arco (G02, G03), I'entrata tangenziale deve essere definitain un blocco lineare.
Questo errore si verifica quando si programma un‘uscita tangenziale nelle seguenti condizioni:

>Mancalo spazio per realizzare|'uscitatangenziale. Questo spazio deve essere ugual e 0 maggiore del doppio del raggio
del raccordo.

25tald

>Se deve essere applicata ad un arco (G02, G03), |I'uscita tangenziale deve essere definitain un blocco lineare.
Origine delle coordinate polari (G93) mal definita.

Attualmente non usato.

Funzioni G36, G37, G38 0 G39 mal programmate.

Coordinate polari mal definite.

E' stato programmato un movimento 0 durante la compensazione del raggio o I’ arrotondamento dello spigolo.
Attualmente non usato

Smusso mal programmato per lalavorazione di unatasca rettangolare o per lasgrossaturadi uno spigolo:

L'utensile non pud lavorare lo spigolo perché questo & troppo piccolo.
*  Conivaori attuali dei parametri L. H e E, non pud essere ottenuto uno smusso con le dimensioni programmate.

Lefunzioni M06, M22, M23, M24, M25 devono essere programmate da sole in un blocco.
Non é possibile eseguire un cambio utensile senza essere nella posizione di cambio utensile.

L'utensile richiesto non é nel magazzino.



053 Attualmente non usato.

054 Nel lettore di cassettanon ¢'e nastro o latestinadi lettura € aperta.

055 Errore di parita durante la scrittura o lalettura del nastro.

056 Attualmente non usato.

057 Nastro o disco protetto in scrittura.

058 Punti di attrito nello svolgimento del nastro .

059 Errore di dialogo trail CNC eil lettore di cassette.

060 Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza

061 Errore batteria.
I1 contenuto dellamemoriadel CNCvieneconservatoper 10giorni (@CNC spento) dal momentoincui s verificaquestoerrore.
Deve essere sostituito |’ intero modul o batteria situato nella parte posteriore del CNC. Consultare il servizio assistenza.

Attenzione:
fjf A causa del rischio di esplosione o combustione: non tentare di ricaricare la batteria, non esporla a
temperature superiori a 100°C (232°F) non metterein corto i poli della batteria.

064 * Ingresso dell’ emergenza dall’ esterno attivato (pin 14 del connettore 1/01).

065 Attualmente non usato.

066 * E' stato oltrepassato il limite di corsadell’ asse X.
Questo errore viene generato quando la macchina € oltreil fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

067 * E' stato oltrepassato il limite di corsadell’asse Y.
Questo errore viene generato quando la macchina & dltre il fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

068 * E' stato oltrepassato il limite di corsadell’ asse Z.
Questo errore viene generato quando la macchina & dltre il fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

069 Attualmente non usato.

070 **  Erroredi inseguimento dell’ asse X.

071 ** Erroredi inseguimento dell’asse Y.

072 ** Erroredi inseguimento dell’ asse Z.

073 Attualmente non usato.

074 ** Vaoredi S (velocita del mandrino) troppo grande.

075 **  Erroredi retroazione al connettore Al.

076 **  Erroredi retroazione al connettore A2.

077 **  Erroredi retroazione al connettore A3.

078 **  Erroredi retroazione al connettore A4.

079 **  Erroredi retroazione al connettore A5.

080 Questo erroresi verificaquando si usaun utensile piti piccolo del passo di lavorazione"G" nellalavorazione
di unatasca rettangolare o circolare o nella sgrossatura di uno spigolo.

081 Questo errore si verificaquando il raggio dell'utensile & pit grande di "(L/2)-E" o "H/2)-E".



082 ** Erroredi paritanel parametri generali.

083 Questo errore si verificaquando si programmano "r>0" 0 "C>0" nellalavorazione di unatasca rettangolare
0 nella sgrossatura di uno spigolo.
084 Questo errore si verificaquando si programmaun raggio utensile pitigrandedi "R-E" in unatascacircolare.
085 Questo errore si verificaquando si usaun utensile di raggio O (correttore utensile) avendo programmato "G
=0" (passo di lavorazione) in unatasca rettangolare o circolare o nella sgrossatura di uno spigolo.
086 Questo errore si verifica quando si assegna un valore errato a un'operazione automatica o a un'operazione
di lavorazione:
- Tascarettangolare................. Se P=0 o I=0
- Tascacircolare........cccoeeene. Se P=0 o I=0
- Arrotondamento spigolo........ Se P=0 o 1I=0
- Fresaturadi unasuperficie....Se P=0 o =0
- Centratura......eeeeeeeeveeseeeeeenns P=0, $=0
- Foratura................. P=0 o I=0
- Maschiatura P=0
- Barenatura, desatura ............ Se P=0

087 ** Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
088 **  Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
089 * Non é stata effettuata laricercadel punto di riferimento della macchina per tutti gli assi.

Questo errore si verifica quando € obbligatorio eseguire laricercadel punto di riferimento dopo I’ accensione. Questo &
stabilito da un parametro macchina.

090 ** Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
091 ** Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
092 **  Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
093 **  Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
094 Errore di parita nellatabella utensili o nellatabella dello spostamento dello zero (G53 - G59).

095 Questo errore si verificaquando il raggio dell'utensile e piu grande del raggio del raccordo "r" nellalavorazione di una
tasca rettangolare o nella sgrossatura di uno spigolo.

096 ** Erroredi paritanei parametri dell’ asse Z.

097 ** Erroredi paritanel parametri dell’asse Y.

098 ** Erroredi paritane parametri dell’ asse X.

099 ** Erroredi paritanellatabelladelle funzioni M decodificate.

100 **  Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
101 ** Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
105 Questo errore si verificanel seguenti casi:

- Un commento & pit lungo di 43 caratteri.

11 numero del programma € pit lungo di 5 caratteri.

11 numero del blocco € piti lungo di 4 caratteri.
- Lamemoria contiene caratteri estranei.
106 ** FE’ stato superatoil limite dellatemperaturainterna
107 Attualmente non usato.
108 **  Errorenei parametri della compensazione madrevite asse Z.

109 **  Errorenel parametri dellacompensazione madreviteasse Y.



110

111

112

113
114

115

116

117

**  Errore nel parametri della compensazione madrevite asse X.
Attualmente non usato.
Attualmente non usato

Attualmente non usato
Attualmente non usato.

* Errore watch dog nel modulo periodico.
Questo errore si verifica quando |'esecuzione del modulo periodico richiede piti di 5 millisecondi.
* Errore watch dog del modulo principale.

Questo errore si verifica quando I'esecuzione del modulo principale richiede pit di meta del tempo  specificato con il
parametro macchina"P729".

* Leinformazioni interne del CNC richieste mediante |'attivazione delle marche da M 1901 aM 1949 non sono disponibili.

118 * E' stato fatto un tentativo di modificare una variabile internadel CNC non disponibile, mediante e marche daM 1950 a
M1964.

119 Errore durante la scrittura nellamemoria EEPROM dei parametri macchina, dellatabella delle funzioni M decodificate
e delle tabelle della compensazione dell'errore della madrevite.
Questo errore puo verificarsi quando si tentadi scrivere nellaEEPROM i parametri macchina, latabelladellefunzioni M
decodificate e le tabelle della compensazione dell'errore della madrevite, dopo aver bloccato queste informazioni.

120 Erroredi checksum duranteil ripristino dei parametri macchina, dellatabelladellefunzioni M decodificate edelletabelle
della compensazione dell'errore della madrevite salvate su EEPROM.

Attenzione:

Gli errori contrassegnati da* s comportano come segue:

- Fermanoil movimento degli assi elarotazionedel mandrino cancellando
I segnali di abilitazione e le uscite analogiche del CNC.

- Interrompono |’ esecuzione di un programma pezzo eventualmente in
COrso.

Gli errori contrassegnati da ** oltre a comportarsi come quelli con *, attivano
I’uscita EMERGENZA INTERNA.
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