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Versione 5.2 (Marzo 1995

1. P621(4). FATTORE DI DIVISIONE DEI SEGNALI DEI VOLANTINI ELETTRONICI

|| parametro P621(4) vieneusato assiemeai parametri P602(4) eP621(5) cheindicanoil fattoredi moltiplicazionede segndi del volantino
elettronico degli assi 1 e 2 rispettivamente.

Il parametro P621(4) indicasevengono divisi o noi segnali di tutti i volantini elettronici.

P621(4)=0 Non vengono divisi
P621(4)=1 | segnali di tutti i volantini vengono divisi per 2.

Esempio: sull’ asse X, perimpostareil CNC su 100impulsi/giro con encoder da25, 50e100impulsi/girosi deve:
Volantino Fagor da25impulsi/giro: P602(4)=0eP621(4)=0 25x4/1=100impulsi/giro

Volantino Fagor da50impulsi/giro: P602(4)=1eP621(4)=0 50x2/1=100impulsi/giro
Volantino Fagor da100impulsi/giro: PE02(4)=1eP621(4)=1 100x2/2=100impulsi/giro

Versione 5.6 (Giugno 1996
1. MOVIMENTO CON VOLANTINO MAESTRO

Questa prestazione permette, dopo aver definitolatraiettoria, di dirigeregli spostamenti dellamacchinaconil Volantino Maestro.
Requisiti:
Il controllodel "Movimento conVolantino Maestro” si realizzaconil Secondo Vol antino, pertanto lamacchinadeve possedere
due volantini e non pud possedere volantini meccanici.
Personalizzazione:

Il parametro macchina'"P622(6)" indicase édisponibilelaprestazione"Movimento con Volantino Maestro”
P622(6) =0 Non & disponibile questa prestazione
P622(6) = 1 E disponibilelaprestazione "M ovimento con Volantino Magestro”

Il controllo del "Movimento con Volantino Maestro" si realizzaconil Secondo Volante, pertanto |lamacchinadeve possedere
il Primo V olantino enon pud possedereVolantini Meccanici. Vaeadire:

P621(7)=1 Lamacchinanon possiede volantini meccanici
P622(3)=0 Sono disponibili 2 volantini
P609(1)=0 Il primovolantinoelettronicononeil FAGOR 100P

Il collegamento del "Volantino Maestro” si realizza attraverso il connettore A4. Ammette|’ ondasinusoidale el’ onda quadra
differenzial e, dovendosi personalizzarei parametri macchinain modo adeguato:

P621(6) Senso del conteggio del "Volantino Maestro”

P621(3) Unitadi misuradellaretroazionedel "V olantino Maestro”
P621(1,2) Risoluzione del conteggio del "V olantino Maestro”
P621(5) Fattore moltiplicatoredelle onde del "V olantino Maestro”

Selezione:
a) Modelli CNC-800TI e CNC-800TGI. Dal PLCI.

Dopoaver personalizzatotutti i parametri macchina, si deveusarel’ uscitaO39del PL CI per attivareo disattivarelaprestazione
"Movimento con Volantino Maestro”.

Parametro P622(6) | Uscita PLCI O39 | Prestazione " Movimento con Volantino M aestro"
P622(6) =0 | = - Non & disponibile la prestazione
P622(6) = 1 039=0 Prestazione disattivata
P622(6) = 1 039=1 Prestazione attivata

b) Modelli CNC-800T e CNC-800TG. Usando il pin 11 del connettore I/O 1.

Dopo aver personalizzato tutti i parametri macchina, si deve usarel’ ingresso "Movimento con Volantino Maestro", pin 11 del
connettore |/O 1, per attivare o disattivare la prestazione "M ovimento con V olantino Maestro".

Parametro P622(6) Pin 111/01 Prestazione " Movimento con Volantino M aestr 0"
pP622(6)=0 | = - Non e disponibile la prestazione
P622(6) = 1 Pin. 11 =0Vdc Prestazione disattivata
P622(6) = 1 Pin. 11 = 24Vdc Prestazione attivata




Funzionamento basico. (P622(6)=1, 039=1)

a) Conlamacchinaferma

E collegato soloil primo volantino, il secondo volantino (Volantino M aestro) non funziona.
Pertanto, mediante volantini, s pud muoveresolo |’ asse X.

b) Con macchina in marcia (CNC in Esecuzione)
Gli assi noniniziano amuoversi fino achenonruotail Volantino Maestro.
Lavelocitadi avanzamento degli assi dipendedallavelocitadi rotazione del Volantino Maestro.
Sesi fermail Volantino, si fermaanchelamacchina
Sesiinverteil senso dellarotazionedel Volantino Maestro, il CNC inverteil senso del movimento (Funzionedi Retrocessione
di un solo blocco).

c) Laprestazione "Movimento con Volantino Maestro" si pud usare con qualsiasi tipo di esecuzione, sia un ciclo, un
programma | SO, un Angolo Smussato, ecc.

Normalmente, quando il CNC sta operando, il primo volantino non funziona, eccettuando durante I’ esecuzione in modo
semiautomatico delle operazioni automatiche" TornituraConica' e" Arrotondamento”.

Inentrambi |eoperazioni Semiautomaticheil V olantino M aestro controllal’ avanzamento dellatraiettoriaedil PrimoVolantino
muoveral’ asse X.

Prestazione " Movimento con Volantino Maestro" disattivata. (P622(6)=1, 039=0

Quandolaprestazione"Movimento conVolantino Maestro" edisattivata, uscitaO39 del PL C=0, i volantini agisconocomefinora

2. RAPPRESENTAZIONE GRAFICA DURANTE L'ESECUZIONE

Finoadessoil CNC800T permettevadi realizzareunaverificagrafica(Simulazionegrafica) primadell’ esecuzione.

A partiredaora, € possibileanchevisualizzare graficamentelatraiettoriadi lavorazione durantelafase di esecuzione.

Requisiti:
Per usare questaapplicazione si deve disporre del modello CNC-800TG o CNC-800TGlI, dato chesi trattadi rappresentazioni
grafiche.

Funzionamento:
Quando s esegue una Operazione Automatica, un Programma Pezzo, il Programma | SO in Automatico o Blocco aBlocco, €
possibilevisualizzare sullo schermo latrai ettoriadi lavorazione durante lafase di esecuzione.

A questo scopo, dopo che éiniziatal’ esecuzione, Si possono premere i seguenti tasti:

Tasto «4» || CNCmostralo schermo dellarappresentazionegrafica.
Tasto «3» || CNCmostrail valoredellecoordinate Comando, Attuale, Resto enellapartesuperiorei valori dei parametri
aritmetici.

Tasto «2» Il CNCmostraErroredi |nseguimentoin caratteri grandi.
Tasto «1» I CNCmostralaPosizioneAttual eincaratteri grandi.
Tasto «0» Il CNCritornaallo schermo standard.

3. ZONA DI LAVORO / ZONA DI ESCLUSIONE

Questa prestazione permette, dopo aver definito lazona, di selezionarladal PLCl come zonadi lavoro o come zonadi esclusione.

Requisiti:
Per usarequestaapplicazionesi devedisporredel modello CNC-800T1 0o CNC-800TGlI, dato chesi usanoleusciteO46 e 047 del
PLCI per selezionarelazonacomezonadi lavoro o comezonadi esclusione.

Personalizzazione:
Il parametromacchina”P622(5)" indicaseil CNC permettedi selezionareunazonacomezonadi lavoroo comezonadi esclusione.
P622(5) = 0 No édisponibile questa prestazione
P622(5) = 1 Edisponibile questa prestazione

Quando ¢ disponibile questa prestazione "P622(5)=1" si devono usare i ‘

seguenti parametri macchinaper definirequellachesaralazonadi lavoroo : :

zonadi esclusione. POOR oo
PA02 ValoredellacoordinataX piu positiva 5 :
P03 ValoredellacoordinataX meno positiva : :
Po04  ValoredellacoordinataZ piu positiva ; : -7
P05 ValoredellacoordinataZ meno positiva : :

Affinchéil CNC assumai valori assegnati aquesti parametri si devespegnere
eriaccendereil CNC.
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4.

Dopo aver personalizzatotutti i parametri macchina, si devono usareleuscite O46 e 047 del PLCI per selezionarelazonacome
zonadi lavoro o come zonadi esclusione.

Uscita PLCI | Uscita PLCI . N . . —
046 047 Prestazione" Zona di Lavoro/Zona di Esclusion€
046=0 047=0 Prestazione disattivata
046 =0 047 =1 Zona attl\_/ata \comg Zonadi Lavoro
(non si puo uscire da questa)
046 =1 047 =0 Zona attlvgta cpme Zonadi Esclusione
(non si pud accedere a questa)
0O46=1 O47=1 Prestazione disattivata

Funzionamento basico. " P622(5)=1"
Il CNCquandovieneacceso assumecomezonasd ezionataquel ladefinitamediantei parametri macchina P902, P03, PO04 ePo05".

Nonostante € possibilemadificaredetti valori dal programma, assegnando e nuovedimensioni ai parametri aritmetici:
P206 ValoredellacoordinataX pit positiva
P207 VaoredellacoordinataX meno positiva
P203 ValoredellacoordinataZ piu positiva
P209 ValoredellacoordinataZ meno positiva

I1 CNCassumequesti nuovi val ori manonmodificai parametri macchina™P902, P903, P904 e PO05".
Inoltre bisognatener conto che quando si accendeil CNC assumeradi nuovoi valori definiti nei parametri macchina.

Lazonaselezionatas potrausare comezonadi lavoro o come zonadi esclusionedal PLCI, usandoleuscite 046 e 047, comeée
stato spiegato in precedenza.

Quando e stata selezionatacome Zonadi Lavoro, il CNC agisce nel seguente modo:
Nel movimenti con JOG oV olantino, non permettedi uscire dadettazona.
Sesi cercadi usciredaquestadurantel’ esecuzione, daerrore 67 "Errori limiti X, Z"

Quando é stata selezionatacome Zonadi Esclusione, il CNC agisce nel seguente modo:

Nei movimenti con JOG oV olantino, non permettedi uscire dadettazona.
Sesi cercadi usciredaquestadurantel’ esecuzione, daerrore 67 "Errori limiti X, Z"

SCAMBIATORI DI GAMMA MANUALI

Funzionamento fino a questa versione
Ses desideraresalizzareil cambiodi gammainmodomanuaes devepersonalizzareil parametromacchina"P601(1)" conil valore
n OII A

Quandolanuovavelocitadel mandrino"S" selezionataimplicacambio di gamma, il CNC mostreraun messaggioindicandola
gammachesi deveselezionare.

L’ Operatore deve effettuare |e seguenti operazioni:
1° Fermareil mandrino
2 Cambiaremanua mentelagamma
3 Riprigtinarelarotazionedel mandrino
& Premereil tasto[ENTER]

Il CNC continual’ esecuzione.

Funzionamento a partire da questa versione
Ses desiderarealizzareil cambiodi gammainmodomanuaes devepersonalizzareil parametromacchina"P601(1)" conil valore
n OII A

Quandolanuovavelocitadel mandrino"S' sel ezionataimplicacambiodi gamma, il CNCfermail mandrinoemostraunmessaggio
indicandolagammachesi deve selezionare.

L’ Operatore deve effettuare | e seguenti operazioni:
1° Cambiaremanualmentelagamma
Pt Premereil tasto[ENTER]

I1 CNCripristinail senso dellarotazionedel mandrino econtinual’ esecuzione.



5. COMPENSAZIONE DEL GIOCO DELLA VITE VARIABILE
Fino adesso il CNC 800T tenevaconto di un solo gioco dellavite.

A partiredaora, € possi bile anche correggere misurequando il gioco di inversione dellaviteeévariabilein funzionedellazonain cui
si trovalamacchina

N\

//// ) ,// N\ \,///

Requisiti:
L etabelledi compensazionedell’ erroredellavitesi trasformano. Adesso si usano per compensarel’ erroredellaviteed il gioco
dellavitevariabile(entrambecontemporaneamente).

Personalizzazione:
| parametri macchina"P622(7)" e"P622(8)" indicano seedisponibilequestaprestazione.

P622(7) =0 Non & disponibile questa prestazione nell’ asse Z
P622(7) = 1 E disponibile questa prestazione nell’ asse Z
P622(8) =0 Non e disponibile questa prestazione nell’ asse X
P622(8) = 1 E disponibile questa prestazione nell’ asse X

Ogni voltachesi lavoraconlaprestazione" Giocodel laViteVariabile" si devesel ezionarelacompensazionedell’ erroredel lavite
dell’ asse corrispondente.

P605(2) =0 Compensazionedell’ erroredellavitedell’ asse X (0=No, 1=Si)

P605(1) =0 Compensazioneddll’ erroredellavitedell’ asseZ (0=No, 1=Si)

Definizione della tabella:
| primi 15 punti dellatabellasi usano per il senso positivo egli altri 15 per il senso negativo.

Quando si desideracorreggerel’ erroredellavite, il gioco dellavite éladifferenzatraentrambelecurve.
G oco

Senso positivo :

- -

oy

‘_,/_" - : i : : : » Coordinata

Senso negativo
Quandononsi desideracorreggerel’ erroredellavite, unadelletabelleassumerail valoreOel’ altracurvasarail giocodellavite.
G oco

: : _ - : . :
‘ : ; : : f ; ; : j » Coor di nat a

T Senso positivo

Senso negativo

Note * Entrambiitratti devonoaverei requisiti corrispondenti alletabelledi compensazionedell’ erroredellavite.
¢ Unodei requisiti stabilisce cheil punto di riferimento macchinadeve assumere sempreil valoreO.
* Selavitehaungioconel puntodi riferimento macchina, s deveassegnaredetto valoreal parametro macchinaP109
0 P309 (Gioco dellavite nell’asse X 0 Z) e svilupparein questaquantitatutti i punti dellatabella.
T :Plogé Senso positivo
r | ; L
. : : : : : : = Coordinata
H ‘ H H N N N .
| 5 ! 5 5 : : : Senso negati vo
G oco
Ii - = oordinata
Funzionamento:

Quando e disponibilelaprestazione" Compensazione del GiocodellaViteVariabile", il CNC lavoracome con compensazione
dell’erroredellavite, valeadire applicasempreil gioco dellavite definito nellatabellaper detto punto e senso di lavorazione.

Quando I’ asseinverte, il CNC commutalacurvae di conseguenzaricuperaod applicail gioco corrispondente a detto punto e
Senso.
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Versione 5.7 (Lualio 1996

1. RITROVAMENTO DELLA ZONA DI LAVORO / ZONA DI ESCLUSIONE

Quando si lavoraconlaprestazione"Zonadi lavoro/ Zonadi esclusione”, il CNC non permettedi accedere o di uscire dadettazona
durantei movimenti dellamacchinamediantei tasti JOG odil volantino.

Per evitarechel’ operatore pensi che siaun cattivo funzionamento dellamacchina, dato chenon s visualizzanessun testo, apartire
daquestaversioneil CNC agisce nel seguente modo durantei movimenti dellamacchinamediantei tasti JOG od il volantino:

*  Quando estatasel ezionatacomeZonadi Lavoro, il CNCponealivellologicoatol’ingressol46 del PLCI quandosi cerca
di usciredallazonasel ezionata.

*  Quando e statasel ezionatacome Zonadi Esclusione, il CNC ponealivellologicoatol’ingresso 146 del PLCI quandosi
cercadi usciredallazonaselezionata.

2. RIPRESA DELLA ESECUZIONE A META DEL PEZZO

Sedurantelalavorazionedi unpezzosi interrompel’ esecuzione (interruzioneerogazioneel ettricita, ecc.), €possibileeseguiredi nuovo
il pezzo apartiredall’ operazione dovelalavorazione e statainterrotta. In questo modo si evitadi dover ripeteretuttoil pezzoconla
conseguente perditadi tempo.

Per ricominciarel’ esecuzione del pezzo si devono seguirei seguenti passi:

1° Selezionareil mododi lavoroVisualizzatore, quello cheapparequandosi accendeil CNCdopolapaginadi " Test Generale
Passato". In questo modo di lavoro nessun ciclo € stato selezionato.

2 Premereil tasto[RECALL] per aprirelafinestradel programmi pezzo.

K Selezionareil programmapezzo ches stavasel ezionando. Posizionarsi, mediantei tasti [frecciainalto] e[frecciainbasso],
sul programmapezzo desiderato epremereil tasto[RECALL].

L Sdlezionare, mediantei tasti [frecciainato] e[frecciainbasso], I’ operazioneincui éstatainterrottalalavorazionede pezzo

epremereil tasto '

Il CNC eseguiral’ operazionesel ezionataecontinueraad eseguireil programmapezzofinoallafine.

Versione 6.1 (Gennaio 1997)

1. NUOVE LINGUE (TAIWANESE E PORTOGHESE)

ParametromacchinaP99 P99 =5 Portoghese P99=6Tawanese
2. MODIFICHE DEL LAVORO CON VOLANTINO MAESTRO

Il lavoro con volantino maestro € ora come segue:

a) Amacchinaferma.

E ahilitato soloil primo volantino, il secondo volantino (Volantino M aestro) non funziona.
Quindi, coni volantini, si puo spostare solo |’ asse X.

b) Con la macchina in funzionamento (CNC in Esecuzione).

c)

E abilitato soloil Volantino Maestro, il primo volantino non funziona

Gli assi inizianoamuoversi quando cominciaagirareil VolantinoMaestro. _
Lavelocitadi avanzamento degli assi dipendedallavelocitadi rotazionedel Volantino Magestro.
Seil volantinosi arresta, lamacchinasi ferma.

Sesi ilnvgrte il senso di rotazionedel Volantino Maestro, ancheil CNC inverteil senso del movimento (Funzione Retrocesso di
un solo blocco).

Operazione di Arrotondamento Semiautomatico S
L’ operazionedi Arrotondamento Semiautomaticoiniziaquando cominciaagirareil Volantino Maestro.

Ses arrestalarotazionedel Volantino Maestro, si bloccal’ esecuzione. o o _
Sesi continuaafar girareil Volantino Maestro, I’ esecuzione riprende. Non € possibile larotazionein senso contrario.

Quandoterminal’ operazioneil CNCnonrilevalarotazionedel V olantinoMaestro per 1,4 secondi. Evitandoinquestomodol’inizio
di unanuovaoperazione. o _ _ o

_Ulaavol tatrascorso questo tempo, sesi girail Volantino Maestroil CNCinizialaesecuzionedi unanuovaoperazionenel senso
indicato.
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d) Operazione di Tornitura conica Semiautomatica

L’ operazionedi TornituraconicaSemiautomaticainiziaguando cominciaagirareil V olantino Maestro.

Ses arrestalarotazionedel Volantino Maestro, si bloccal’ esecuzione.
Sesi continuaafar girareil Volantino Maestro, I’ esecuzioneriprende.

Sesi fagirareil Volantino Magstroin senso contrario, I’ operazionesi conclude. Unanuovarotazionedel V olantino Maestro, in

qualsiasi senso, significal’ esecuzione di unanuova operazione nel senso indicato.

3. VERSIONE SOFTWARE DEL CNC

Giadaquestaversione, quando si accede allaschermatachevisualizzail checksum di ciascunadelle Eprom,

[Modi ausiliari] [Modi Speciali] [8]

Il CNCyvisualizzerail checksumdi ciascunadelleEpromelaVersionedel Softwaredel CNC. Adesempio: Versione6.1

Versione 6.4 (Ma

1. INDICAZIONE DI SOSTITUZIONE UTENSILE AL PLC (197

10 1997

Su macchine con torretta utensili manuale, quando il CNC deve collocare un nuovo utensile, arrestal’ esecuzione e visualizzaun

messaggio per indicareall’ operatore di farelasostituzione.

A volte, durante la sostituzione utensile si devono prendere certe precauzioni. Queste condizioni devono essere gestite dal PLC.

A talescopo, giadaquestaversionequando il CNC visualizzail messaggio di sostituzione utensile, attival’ingresso 197 del PLC, e

lo disattiva quando il messaggio scompare.

Versione 6.6 (Novembre 1997

1.GESTIONE DEI SISTEMI DI RETROAZIONE CON 10 CODIEICATI

Parametri macchina

Pe08(5), Pe08(8) Tipo di segnalelodel sistemadi retroazione. Asse X, Z. (0=lonormale, 1 =10 codificato)
Pe08(3), Pe08(6) Periodosegnalel ocodificato. AsseX, Z. (0=Periododd segnaelodi 20mm, 1=Periododel segnaelodi 100mm)

Pe08(4), Pe08(7) Sequenzadi lo crescente con conteggio positivo o negativo. Asse X, Z.

(0 = 1o crescente con conteggio positivo, 1 = |0 crescente con conteggio negativo)

Scala P608 (5) P608 (3) P608 (4) Scala P608 (5) P608 (3) P608 (4)
COos 1 0 1 MOVS 1 0 0
coc 1 0 0 MovC 1 0 0
COX 1 0 0 MOVX 1 0 0
Ccovs 1 0 1 FOT 1 1 0
cove 1 0 0 FOS 1 1 0
COovX 1 0 0 FOC 1 1 0
P08, Po09 Offset della scala o della posizione dello zero Macchina (M) X

rispettoalozerodellaScala Asse X, Z

| trasduttori lineari con lo codificato dispongono di una
scala graduata con Zero Scala proprio, ed € sufficiente

redlizzareunspostamentodi 20mmo 100mm per conoscerne M‘F

laposizionerispetto allo zero Scala

|2

Puntodi riferimento.

P908_|

Quando il sistema di retroazione dispone di lo codificato, questo punto si utilizza solamente quando |’ asse dispone di
compensazionedi erroredi vite. L’ erroredi vite sul punto di riferimento macchinadeve essere0.

Regolazione dell’ offset della scala

Laregolazione dell’ offset della scala deve essere eseguita un asse alla voltaed € consigliabile agire come segue:

*  Nel parametro"P600(7) eP600(6)" indicareil fiancodell’impul so lodel sistemadi retroazionechesarautilizzato.
Nel parametro"P618(8) e P618(7)" indicareil sensoincui s sposteral’ assedurantelaricercadello Zero Macchina.
Impostarei parametri "P807 e P808" sullavel ocitadell’ asse per laricercadello zero Macchina.

Impostareil parametro ™ P908 e P909" (offset di lascala) sul valoreO.

* % F

Tasto [X] 0[Z], tasto [frecciain ato] etasto {
Unavoltaconclusalaricercail CNCvisualizzeralaquotadell’ asseriferitaallo Zero Scala.
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*

*

*

Dopo aver spostato |’ asse sull o zero macchinao su un punto dalle coordinate conosciute rispetto allo zero macchina, il CNC
nevisualizzeralaposizione.

Il valoresul qualesi deveimpostareil parametro macchinachedefiniscel’ offset dellascala, si cal colaconlaseguenteformula
Vaore=Letturadel CNC di questo punto - Quotamacchinadel punto.

Esempioperl’asseX:  Seil puntodalledimensioni conosciutes trovaa230 mmdallozeromacchinaeil CNCvisuaizzala
guota423.5mm, I’ offset dellascalasara
ParametromacchinaP908=423,5- 230=193.5mm.

Dopo aver impostato il parametro macchina su questo nuovo valore, premereil tasto RESET affinché detto valore venga
acquisitodal CNC.
Affinchél’ asse acquisiscai valori corretti si deve fare unanuovaricercadello zero Macchina.

2. FILETTATURA CON PASSATE DI APPROFONDIMENTO COSTANTI
Gladan aversione, I approfondimento di ogni passata dipenderadal segno attribuito al parametro D
e

positivo, I"approfondimento di ogni passata dipendera dallarelativa passata ( DOn)

Se D & negativo, gli approfondimenti si mantengono costanti, con il valore assoluto del parametro D
3. 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 disporredi questapossibilitasi deveimpostareil parametro macchina"P623(2)=1".

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

Il programma99996 & un programmautente specialein codice | SO, che puo essere;
Creato partendo di un’ operazione o programmapezzo.
Modificato sul CNC stesso, conl’ opzione"Modi ausiliari - Editazione programma99996"
Essere trasmesso al CNC dopo essere stato elaborato in un computer.

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

I1 CN8OOT disponedi 7 K di memoriaper il programma99996. Seil programma dovesse superare queste dimensioni, il CNC
visualizzerail relativoerrore.

Per creareil programma999969 deveagirecomesegue:

*

*

*

*

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

Sesi trattadi un programmapezzo. Selezionareil programmapezzo del direttorio dei programmi pezzo e portareil cursore
sull’ intestazionedel programmapezzo stesso ("PEZZ001435". Si dovravederelalistadelleoperazioni chelacompongono).
Digitarelasequenzatasti [AUX] [7]. 11 CNCyvisualizzeralapaginadi simulazionegrafica.

Premereil tasto .ICNCinizialasimulazioneelacreazionedel programma99996.

Unavoltaconclusalasimulazione, il programma99996 memorizzato conterra, in codice | SO, tutti i blocchi che siano stati
smulati.

Creazionedel programma | SO (99996) in un computer

Il programma99996 creato basandosi su un programmapezzo di solito ésuperiorealamemoriadisponibilesul CNC.

Conil DNC30épossibilecrearequesto programma(99996) nellamemoriadi uncomputer.

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

*
*

*

*

*

AttivarelacomunicazioneDNCelanciareil programmaDNC30nel computer.

Sul computer selezionarel’ opzione" Gestione Programmi - RicezioneDigitalizzata"

Selezionarel’ operazionesul CNCoportarsi sull’intestazionedel programmapezzo ("PEZZ001435". Si dovravederelalista
delle operazioni chelacompongono).

Digitarelasequenzatasti [AUX][8]. | CNCvisualizzeralapaginadi simulazionegrafica.

Premereil tasto .ICNCinizialasimulazioneelacreazionedel programma99996.
Unavoltaconclusalasimulazione, il programma99996 memorizzato conterra, in codice | SO, tutti i blocchi che siano stati
smulati.

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

4. NORMATIVA DI SICUREZZA SU MACCHINE

I1 CNC disponedelleseguenti caratteristiche per il rispetto dellanormativadi sicurezzasu macchine.

Abilitazione del tasto START dal PLC
Questacaratteristicaédisponibile seil parametro"P619(7)=1" e statoimpostato

L' uscitaO25del PLCindicaseil tasto START estato abilitato (=1) ono (=0)
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L’ingresso Feed-Hold, pin 15 del connettorel/O 1, in condizioni normali devetrovarsi al livellologico ato.

Sedurantelo spostamentodegli assi, I’ ingresso Feed-Hold passaal livellologicobasso, il CNC mantienelavel ocitadi rotazione
del mandrino efermal’ avanzamento degli assi, emettendo messaggi di valore 0V emantenendo attivatelefrizioni.

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

Avanzamento dedli assi gestito dal PLC in modo manuale con segnale limitato.
Questacaratteristicae disponibile seil parametro " P619(7)=1" e stato impostato

Quandosi attival’ uscitaO26 del PLC, il CNC acquisiscelavel ocitadi avanzamentoimpostatadal parametro macchina"P812"

Volantino gestito dal PLC.
Il parametro "P623(3)" indicaseil Feed-Hold agisce (=1) sullavelocitadi spostamento degli assi con volantini o no (=0)

|| parametromacchina"P622(1)" indicasevieneapplicatoil fattorerel ativo alaposizionedel commutatore(=0) o sevieneapplicato
il fattoreindicato dalleuscite 044 e 045 del PL.C (=1) (Precedentementegiadisponibile)

Controllo del mandrino dal PLC.
Questa caratteristicae disponibile se e stato impostato il parametro " P619(7)=1"

L’ uscitaO27 indicaal CNC chedeve (027=1) applicarea mandrino il comando impostato sul PLC. Il valoredel comando va
impostato nel registro R156 evieneinviato al CNC per mezzodell’ indicatore M 1956.

R156=0000111111111111=>+ 10v. R156=0001111111111111=>- 1ov.
R156=0000011111111111=>+ 5v. R156=0001011111111111=>- V.
R156=0000001111111111=>+ 25V. R156=0001001111111111=>- 25V.
R156=0000000000000000=>+ ov. R156=0001000000000000=>- ov.

Inoltre, I uscitaO43 del PL C, consentedi controllarelarotazione del mandrino. (Precedentementegiadisponibile)
In condizioni normali si devetrovareaun livello logico basso.

Sepassaaunlivellologicoalto, il CNCfermalarotazionedel mandrino.

Quando questauscitatornaaun livello logico basso, il CNC riprendelarotazione del mandrino.

Comunicazione al PL C dello stato dellaricerca del riferimento macchina
I8  Ricercadd riferimentomacchinaincorso
1100 Ricercade riferimento macchinaconclusasull’ asse X
1101 Ricercade riferimento macchinaconclusasull’ asseZ

Ulteriori comunicazioni dal CNCal PLC
R120 Lapartebassadi questo registroindicail codice del tasto premuto.
Questo val ore viene mantenuto per 200 millisecondi, ameno che venga premuto primaun altro tasto.
Dopo I’ uso, questo registro puo essere annullato dal PLC.

R121 bhitl
bit2
bit3
bit4
bit5
bit6
bit 7
bit8
bit9
bit 10
bit11
bit12
bit13
bit 14
bit 16

Indicacheéstataimpostata(=1) I’ operazionedi Tornituracilindrica
Indicacheéstataimpostata(=1) I’ operazionedi Sfacciatura
Indicacheéstataimpostata(=1) I’ operazionedi TornituraConica

Indicache estataimpostata(=1) I’ operazionedi Arrotondamento
Indicacheéstataimpostata(=1) I’ operazionedi Filettatura
Indicacheéstataimpostata(=1) I’ operazione Scanalature
Indicacheéstataimpostata(=1) I’ operazioneProfili
Indicacheéstataimpostata(=1) I’ opzioneModi ausiliari

Indicache e stataimpostata(=1) I’ opzione Misurautensile
Indicacheéstataimpostata(=1) I’ operazione Foraturamultiple

Indicache estataimpostata(=1) I’ operazione Foraturasemplice/ Maschiatura
Indicacheéstataimpostata(=1) I operazione Gole

Indicache e stato impostato (=1) il modo di | spezione Utensile
Indicacheéstatoimpostato (=1) il modo di Simulazionegrafica

Indicache é stato impostato(=1) il modo relativo ai parametri "Passatadi finitura, Avanzamento di finitura,
Utensiledi finiturae Distanzedi sicurezzasu X eZ dei cicli”.



Versione 6.8 (Marzo 1998

1. NUOVE LINGUE (SVEDESE E NORVEGESE)

Lelingue che possono essere selezionate col parametro macchina P99 sono:
Spagnolo... (P99=0) Tedesco... (P99=1) Inglese... (P99=2) Francese...(P99=3) Itaiano....(P99=4)
Portoghese... (P99=5) Taiwanese...(P99=6)  Svedese...(P99=7) Norvegese... (P99=8)

2. ENCODER DA 1000 IMPULSI COME ENCODER DA 1250

1. NUOVO PARAMETRO MACCHINA ASSOCIATO ALLE FUNZIONI M

2. ANNULLARE CORRETTORE DURANTE IL CAMBIO UTENSILE

Questacaratteristicafasi cheil CNC modifichi laretroazionedell’ encoder da1000impulsi per trattarlacomeunaretroazioneda1250
impuls.

P623(7)  Adattalaretroazionedell’ encoder dell’ asse X (0=No, 1=Si)

P623(8) Adattalaretroazionedell’ encoder dell’ asseZ (0=No, 1=Si)
Un caso tipico: abbiamo dei motori con encoder da 1000 impulsi evite con passo da5 millimetri.

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

COMPENSAZIONE INCROCIATA

Lacompensazioneincrociatapermettedi compensare |’ errore di misurazione sofferto dall’ asse X quando s muovel’ asse Z.
P623(6) All’asse X eapplicatalaCompensazionelncrociata(0O=No, 1=Si)

Quandosi usalacompensazioneincrociatail CNC permettedi applicarelacompensazionedellavitesoloall’ asseZ. Non s pudapplicare

lacompensazionedellaviteall’ asse X perchélatabellarel ativaaquesto asseéusataper lacompensazioneincrociatacoi val ori seguenti:
POO=X: 2?7?2772  POl=DX:  ?7772.77?

Per applicarecorrettamentelacompensazioneincrociatadefinire P605(2)=1eP623(6)=1.

N.B..  Latabelladi compensazioneincrociatadeverispettaregli stessi requisiti chelatabelladellacompensazionedi erroredel lavite.
Vedereil punto 3.8.4del manualedi Installazione

PLCI. INGRESSO 1104

Quandoil commutatoredel pannellodi controllosi trovasuunadelleposizioni del volantino (x1,x10x100), I"ingressol 104 esu“ 1*

Versione 6.9 (Febbraio 1999

II parametromacchina“ P620(8)”, indicaquando esconolefunzioni M3, M4, M5 durantel’ accel erazioneel adece erazionede mandrino.
P620(8)=0
M3 M3

] N T
A N

P620(8)=1
M3 M3
|2 \oi
M3 M5 \

Daquestaversioneinpoi épossibileeseguire, all’ internodel programmaassociatoall’ utensile, unbloccodi tipo“ T.0” paraannullare
il correttoredell’ utensile. Cio permettedi eseguire spostamenti aunadetermi nataquotasenzabisogno di eseguirecomplicati calcoli.

|1 correttorepud esseresoloannullato (T.0) omodificato (T.xx). Nonepossibilecambiarel’ utensile(Txx.xx) al’ internodel programma
associato all’ utensile stesso.
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3. FATTORE DIVISORE DEI SEGNALI DI RETROAZIONE

| parametri P620(5) eP620(6) s usanoassiemeai parametri P602(6) eP602(5) cheindicanoil fattoremoltiplicatoredel segnali di retroazione
rispettivamente degli assi X, Z.

Indicano sesi dividono (=1) oppureno (=0) i segnali di retroazione.
P620(5)=0eP620(6)=0 Non si dividono
P620(5)=1eP620(6)=1 Si dividono per 2.

Esempio: Si vuole ottenere unarisoluzione di 0,01 mm usando un encoder a onda quadraabbinato all’ asse X il cui passo dellavite

edi 5mm.

NCimpulsi = passodellavite/ (Fattoremoltiplicazionex Risoluzione)
ConP602(6)=0eP620(5)=0 Fattoredemoltiplicazionex4 NCimpulsi =125
ConP602(6)=1eP620(5)=0 Fattoredemoltiplicazionex2 NCimpulsi =250
ConP602(6)=0eP620(5)=1 Fattoredemoltiplicazionex2 NCimpulsi =250
ConP602(6)=1eP620(5)=1 Fattoredemoltiplicazionex1 NCimpulsi =500

Versione6.10 (Marzo 2002

1. FATTORE DI RETROAZIONE.

Larisoluzione dell’ asse & determinatadal passo dellaviteedal numero di impulsi dell’ encoder che eincorporato al motore.
Incerti casi larisoluzionecorrispondentealleviti ed agli encoder di sponibili non coincidecon nessunadellerisoluzioni cheépossibile
definiremedianteil parametromacchina(1, 2, 5, 10 micronodecimillesimi di pollice).

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

Confattoremoltiplicazionel Risoluzione2,4micron
Confattoremoltiplicazione2 Risoluzionel,2micron
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.

P319 Fattoredi Retroazionedell’asseX P82 Fattoredi Retroazionedell’asseY P821  Fattoredi Retroazionedell’ asseZ
Valori fra0e65534, il valoreQindicachenon si desideraquestaprestazione.

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

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

Fattoredi Retroazione 13107,2 19.660,8 30.3216 262144

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

| valori daimmetterenellatabellasi cal colano mediantelaseguenteformula:
Quotadellavite=Errorevite(micron) x Parteinter adel fattor ediretr oazione/ Partefrazionariadel fattor edir etr oazione

Per il caso: Riduzione=1 Passovite=6.000 Encoder=2.500

Fattoredi Retroazione=19.660,8 Parametromacchina= 19660

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

Quotadelavite ErroreddlaVite
PO= -1966.000 P1= -0080
P2= -1474500 P3= -0060
P4= -983.000 P5= -0040
P6=  -491500 P7= -0020
P8= 0 PO= 0
P10= 491500 P11= 0020
P12= 983.000 P13= 0040
P14= 1472500 P15= 0060
P16= 1966.000 P17= 0080
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2. MOVIMENTI DI AVVICINAMENTO AL PEZZ0O y

A partiredaquestaversioneédisponibileun nuovo parametro macchina P732-3
per fissarei movimenti di avvicinamento e uscitadel pezzo. X 4 N
3%
P732=0  Comesinora, movimentointerpol ato % ‘
P732=1 Movimenti parassiali.
Avvicinamento X - ZUscitaZ - X

P732=2  Movimenti parassiali.
Awvicinamento Z - X UscitaX - Z B Y /7, N |,z

Headquarters (SPAIN): Fagor Automation S.Coop.
B°San Andréss/n, Apdo. 144
E-20500 Arrasate- M ondragon
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 indirizzato al costruttore della macchina utensile.

Include le informazioni di base necessarie per i nuovi utilizzatori, matratta anche argomenti
che richiedono una preventiva conoscenza del prodotto.

Puo non essere necessario leggere I'intero manual e. Consultare latabella"Nuove prestazioni
emodifiche" el'appendicerelativaai parametri macchina. Quest'ultimacontieneil riferimento
al capitolo e allasezione del manualein cui e descritto ciascun parametro.

Questo manuale descrive tutte le funzioni della famiglia CNC 800T. Consultare la tabella
comparativa delle funzioni dei vari modelli per individuare le prestazioni fornite dal CNC
utilizzato.

Per installare il CNC sulla macchina, vi suggeriamo di consultare I'appendice relativa al
contenitori richiesti per montare il CNC e il capitolo 1 (Configurazione del CNC), che
contiene ledimensioni del CNC e ladescrizione dettagliatadi tutti i pin dei suoi connettori.

Il capitolo 2 (Interfaccia con |'alimentazione e con la macchina) descriveil collegamento
del CNC allarete elettrica e all'armadio elettrico della macchina

Il capitolo 3 (Funzioni ausiliarie) spiega come accedere ai modi operativi speciali.

L 'adattamento del CNC alla macchina utensile si realizza impostando appropriatamente
I parametri macchina. Vi suggeriamo di consultare i capitoli 4, 5 e 6, che contengono la
descrizione dettagliata dei parametri. Inoltre, pud essere utile consultare le appendici a
questi relative.

Ambedue le appendici contengono i riferimenti ai capitoli e alle sezioni che descrivono
ciascun parametro.

Nelle spiegazioni dei parametri fornite nel capitoli 4, 5 e 6, viene fatto talvoltariferimento
al capitolo 7 (Concetti). Questo capitol o dettaglia ulteriormente alcuni parametri e spiega
come eseguire varie regolazioni dell'interfaccia CNC-Macchina utensile.

Dopo aver impostato tutti i parametri macchinavi invitiamo atrascrivernei valori sugli
appositi fogli dati raccolti nell'appendice G.

I manual e contiene anche un elenco dei codici di errore visualizzati dal CNC. Questo elenco
indica anche le cause piu probabili di ciascun errore.

Note: Le informazioni contenute in questo manuale sono soggette a variazioni dovute a
modifiche tecniche.

La FAGOR AUTOMATION, S.Coop. Ltda. s riserva il diritto di modificare il
contenuto del manuale senza preavviso.
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MODELLI DI CNC 800T DISPONIBILI

Modello compatto con CRT da 8" ambra.
Modello modulare con CRT da 9" ambra.

Costituito da unita centrale, monitor e tastiera.
Modello modulare con CRT da 14" acolori.

Costituito da unita centrale, monitor e tastiera.

DESCRIZIONE TECNICA

800-T 800-TI | 800-TG | 800-TGl
Controlloass X, Z . . . .
Controllo mandrino * * . .
Velocita del mandrinoin . . . .
giri/min (RPM)
Velocita di taglio . . . .
costante(CSS)
Orientamento mandrino . . . .
Utensili 32 32 32 32
Compensazione utensile J J J .
Utensile motorizzato . . . o
Volantini elettronici 2 2 2 2
Comunicazioni RS 232C . . . .
PLC integrato (PLCI) . .
Editazione programma 1SO . . . .
(P99996)
Esecuzione programma | SO . . . .
(P99996)
Grafica . .




E

Data: Aprile 1993

NUOVE PRESTAZIONI

MODIFICHE

Versione Software; 2.1 e successive

PRESTAZIONE

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Jog rapido M in funzione della posizione
del selettore della velocita di avanzamento

Manuale operativo Sezione 2.3.1

Utensile per |a passata di finitura

Manuale di installazione Sezione 3.5
Manuale operativo Sezione 3.5

Controll_o del I_imite massimo di yelocita
durante il movimento con volantino

Manuale operativo Sezione 2.3.3

Cont_rollo dei fine corsa software durante il
movimento con volantino

Formato di visualizzazione per S

Manuale di installazione Sezione 6

Possibilita di attivare/disattivare le uscite O1,
02, O3 dopo aver interrotto il programma

Operazione automatica " Arrotondamento profilo"

Manual e operativo Sezione 5.5.3

Profili

Manual e operativo Capitolo 6

Data: Ottobrel993

Versione Software; 3.1 e successive

PRESTAZIONE

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Accelerazione/decel erazione del mandrino

Manual e operativo Capitolo 6

Limitazione della velocita del mandrino in CSS

Manuale operativo Sezione 4.3.1

Orientamento mandrino

Manuale di installazione Sezione 6.4.1

Manuale operativo Sezione 4.8
Utensile motorizzato Manuale di installazione Sezione 5.9
Manuale operativo Sezione 2.3
Operazione automatica "Foratura semplice" Manuale operativo Sezione 5.8
Operazione automatica "Foratura multipla" Manuale operativo Sezione 5.9




Data; Dicemdre 1993 Versione Software: 3.2 e successive

PRESTAZIONES MANUALE MODIFICATO E SEZIONE
Assegnazione di un numero di 5 cifre al numero | Manuale operativo Capitolo 7

di programma

Salvataggio programmi pezzo su una periferica | Manuale operativo Sezione 7.7
Operazione automatica "Chiavetta’ Manual e operativo Sezione 5.10

Ritardo dell'apertura dell'anello di posizione Manuale di installazione Sezione 4.3.2

Codice di accesso a "Modi speciali” Manuale di installazione Sezione 3.7

Volantino inattivo se il selettore & fuori Manuale di installazione Sezione 4.3.2
dalle posizioni del volantino

Data: Luglio 1994 Versione Software: 4.1 e successive
PRESTAZIONE MANUALE MODIFICATO E SEZIONE
Accelerazione/decel erazione del mandrino Manuale di installazione Sezione 5.8
lineare e a campana
Profilo con/senza raccordi. Manual e operativo Sezione 6.2
Uscita dalla filettatura. Manual e operativo Sezione 5.6.2
Jog rapido al 200% o in base alla posizione | Manuale di installazione Sezione 4.3.3
del selettore "Velocita di avanzamento. Manual e operativo Sezione 2.3.1
Ispezione utensile Manuale di installazione Sezione 3.4.3
Manuale operativo Sezione 3.4.3
Manuale operativo Sezione 5.1.3
Esecuzione del programma 99996 Manuale di installazione Sezione 3.11

Manuale operativo Sezione 3.10




Data: Gwennaio 1995

Versione Software;

5.1 e successive

PRESTAZIONE

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Confermadi M3/M4 tramite rilevazione dell'in-

versione dellaretroazione Manuale di installazione  Sezione 6.4

Movimenti in JOG anche nel modo mm/giro

Volantino governato dal PLCI Manuale di installazione  Sezione 4.3.2

Inibizione mandrino da PLCI Manuale PLCI

Azzeramento di tutti i parametri aritmetici Manuale di installazione  Sezione 3.10
Manuale operativo Sezione 3.9, 7.9

Operazione automatica di arrotondamento

(livello ciclo) con angolo diverso da 90 gradi Manuale operativo Sezione 5.5.2

Operazione automatica di esecuzione gola sulla

facciata del pezzo e passata di finitura Manuale operativo Sezione 5.7

Operazione automatica di arrotondamento del

profilo con ripetizione del profilo o sgrossatura | Manuale operativo Sezione5.5.3

Modificadel punto di avvicinamento nell'opera-

zione di arrotondamento del profilo Manuale operativo Sezione 5.5.3

Esecuzione del profilo, livello ciclo, mediante

ripetizione del profilo o sgrossatura Manuale operativo Sezione 6.2

Modificadel punto di avvicinamento nell'esecu-

zione automatica del profilo Manuale operativo Sezione 6.2

Operazione automatica di maschiatura Manuale operativo Sezione 5.8

M20 allafine dell'esecuzione del programma. Manualedi installazione  Sezione 3.8.3.1

Simulazione grafica Manual e operativo Sezione 5.1.3

Esecuzione/simulazione del programmaP99996| Manuadedi installazione Sezione 3.11

(Programmadell'utilizzatore in codice | SO) Manual e operativo Sezione 3.10

Esecuzione continua o blocco a blocco del Manual e operativo Sezione 3.10

programma P99996

Editazione del programma P99996 Manuaedi installazione  Sezione 3.12
Manuale operativo Sezione 3.11

Manuale di programmazione

Programma dell'utilizzatore in codice | SO
P99994 per la memorizzazione di subroutine

Manuale di programmazione Capitolo 9

Subroutine associata dl'esecuzione di un utensile
(solo nell'esecuzione del programma P99996)

Manuale di installazione

Sezione4.3.4

Manuale di programmazione

Codici SO del CNC 800T

Manuale di programmazione




Data: M ar zo 1995

Versione Software; 5.2 e successive

PRESTAZIONE

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Editazione del programma P99996 in tutti i
modelli

Quando I'esecuzione viene interrotta, sono
abilitati i tasti mandrino, refrigerante, O1, O2,
03eTOOL

Manuae di installazione Sezione 3.11

Manuale operativo Sezione 3.10
Manuale operativo Sezione 5.1.4
Manuale operativo Sezione 7.5

Avanzamento incrementale considerando le
unitadi lavoro (raggio/diametro) correnti

Manuaedi installazione Sezione4.3.3

Programmazione 1SO. Nuove funzioni: G47,
(48 (trattamento singolo blocco)

Manuale di programmazione Sezione 6.7

Programmazione 1SO. Nuova funzione: G86
(ciclo fisso di filettatura longitudinale).

Manuale di programmazione Sezione8.17

Richiestadaparte del PLCI dellavelocitareale
del mandrino

Manuale PLCI

Data: Novembre 1995

Versione Software: 5.5 e successive

PRESTAZIONE

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Modificadell’ offset dell’ utensile
durante |’ esecuzione

Manuale operativo Sezione 3.4.4

Lavorazione con un solo volantino

Manuale di installazione Sezione 4.3.2
Manuale di installazione Sezione 7.5

LetturadellaSrealedal PLCI

Manuale PLCI




INTRODUZIONE

Attenzione;

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

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

Fabbricante: Fagor Automation, S. Coop. Ltda.

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

Dichiariamo sottolanostraesclusivaresponsabilitalaconformitadel prodotto:
ControlloNumericoFagor CNC800T
a qua ed riferiscequestadichiarazione, conlenorme:
SICUREZZA.
EN 60204- 1 Sicurezzadellemacchine. Attrezzaturael ettricadellemacchine.
COMPATIBILITAELETTROMAGNETICA:

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

EN 50082-2 1 mmunita
EN 61000-4-2 ScaricheElettrogtatiche.
EN 61000-4-3 Campi eettromagnetici radiati nellaradiof requenza.
EN 61000-4-4 Trangtori Rapidi eRaffiche.
EN 61000-4-5 Impuls condotti adaltatensioneinrete(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 daradiotel efoni digitali

D’ accordoconledisposizioni ddleDirettiveComunitarie: 73/23/CEE di BassoV oltaggio, 89/
392/CEE ddlaSicurezzadelleMacchine, 89/336/CEE dellaCompatibilitaEl ettromagnetica
....erelativi aggiornamenti.

Mondragdn, 1 Ottobre 2001

‘!] i
7
/ 1
Fagor Automatio / . Cdop. Ltda.
11nmﬁgiéégingff,::i3§£=*—
T Ay

ljdo.: Julen Busturia

Introduzione- 3



CONDIZIONI DI SICUREZZA

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

L’ apparecchio potraessereriparato solo dal personal eautorizzato dellaFagor Automation.
LaFagor Automationnonsi ritieneresponsabiledi qualsiasi dannofisicoomaterialederivato
dal mancato rispetto di queste normefondamentali di sicurezza.

Precauzioni_contro danni_a persone

I nter collegamentodi moduli
Usarei cavi di unioneforniti con |’ apparecchio.

Usarecavi di rete appropriati
Per evitarerischi, usare solo cavi di rete consigliati per questo apparecchio.

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

Collegamento amassa
Alloscopodi evitarescaricheel ettrichecollegarei morsetti di terradi tutti i moduli a punto
centraedi terra. Inoltre, primadi realizzareil collegamentodegli ingressi eduscitedi questo
prodotto assicurars cheil collegamento amassae stato effettuato.

Primadi accenderel’ apparecchio assicurarsi cheéstato collegatoaterra
Alloscopodi evitarescaricheel ettricheassicurars cheéstato effettuatoil collegamento
amassa

Non lavor arein ambienti umidi
Per evitarescaricheé ettrichelavorare semprein ambienti conumiditarel ativaal 90%
senza condensazione a 45°C.

Non lavorarein ambienti doveesistono possibilita di esplosioni

Allo scopo di evitarerischi, lesioni o danni, non lavorarein ambienti dove esistono
rischi di esplosioni.

Precauzioni _nei_confronti del prodotto

Ambientedi lavoro
Questo apparecchio e preparato per il suo usoin Ambienti Industriali seguendole
direttiveenormein vigorenell’ Unita Europea.

LaFagor Automation non e responsabile dei danni che possono essere subiti 0
provocati sesi montainaltrecondizioni. (ambienti residenziali o domestici).

Installarel’ apparecchio nel luogo appropriato
Si consigliache, semprechesiapossibile, I installazione del Controllo Numerico s
realizzi lontano daliquidi refrigeranti, prodotti chimici, possibilitadi riceverecolpi, ecc.
che possono danneggiarlo.
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L’ apparecchiosegueledirettiveeuropeedi compatibilitael ettromagnetica. Cio nonostante,
s consigliadi mantenerlolontano dafonti di perturbazioni el ettromagnetiche, come:

- Carichepotenti collegate allastessarete dell’ impianto.

- Trasmittenti portatili vicine (Radiotel efoni, emittenti radio amatori)

- Trasmittenti radio/TV vicine

- Macchinedi saldaturaad arco vicine

- Lineedi altatensionevicine

- Ecc.

Carcasse
Il fabbricante é responsabile di garantire che la carcassa in cui € stato montato I’
apparecchio seguatutteledirettive d'uso della Comunita Economica Europea.

Evitar einterfer enzeprovenienti dallamacchina-utensile
Lamacchina-utensiledeve avere staccati tutti gli elementi che generano interferenze
(bobinearele, contattori, motori, ecc.).

Usarelafontedi alimentazione appropriata
Usare, per I’ alimentazione degli ingressi ed uscite, unafonte di alimentazione esterna
stabilizzatadi 24V cc.

Collegamento amassadellafontedi alimentazione
Il punto di zero voltsdellafontedi alimentazione esternadovraessere collegataal punto
principaledi terradellamacchina.

Collegamentodegli ingressi ed usciteanalogiche
Si consigliadi redlizzare il collegamento mediante cavi schermati, collegando tutte le
maglieal terminalecorrispondente (Vederecapitolo 2).

Condizioni ambientali
Latemperaturaches deve averein regimedi funzionamento deve essere compresatra
+5°C e +45°C.
Latemperaturaambiente ches deveavereinregimedi non funzionamento deve essere
compresatra-25°C e 70°C.

Abitacolodel monitor
Garantiretrail monitor e ciascunadelle pareti dell’ abitacolo le distanze richieste nell’
Appendice.

Dispositivodi sezionamentodéell” alimentazione
Il dispositivodi sezionamentodell’ alimentazionesi devecollocareinunluogofacilmente
accessibile ed ad una distanzadal suolo compresatra0,7 me 1,7 m.

Protezioni_del proprio apparecchio

Haincorporati 2fusibili esterni rapidi (F) da3,15Amp./250V per protezionedell’ ingresso
dellarete.

Tutti gli ingressi-uscitedigitali dispongonodi i solamento gal vani co medi anteoptocoupl ers
trai circuiti del CNCel’ esterno.

Sono protetti mediante 1 fusibile esterno rapido (F) da 3,15 Amp/250V  contro la
sovratensione dellafonte esterna(maggioredi 33 Vcc) econtroil collegamento inverso
dellafontedi alimentazione.

Il tipodi fusibiledi protezionedipendeda tipodi monitor. VV edereetichettadi identificazione
del proprio apparecchio.
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Precauzioni durante le riparazioni.

Non modificarel’ internodell’ apparecchio
Soloil personaleautorizzato dellaFagor Automation puo modificarel’
internodell’ apparecchio.

Non manipolarei connettori con|’ apparecchiocollegatoallaretedettrica
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc)
assicurarsi chel’ apparecchio non é collegato allarete el ettrica.
Simboali di sicurezza
Simboli che possono apparirene manuale.
Simbolo ATTENZIONE

Haassociato untesto cheindicaleazioni od operazioni che possono causare
danni apersone od apparecchi.

Simboli chepud presentarel’ apparecchio

Simbolo ATTENZIONE

Haassociato untesto cheindicaleazioni od operazioni che possono causare
danni apersone od apparecchi.

Simbolo SCARICA ELETTRICA
I ndicache detto punto puo essere sotto tensione el ettrica.

Simbolo PROTEZIONE A TERRA
Indica che detto punto deve essere collegato al punto centrale di terradella
macchinaper laprotezione di persone ed apparecchi.
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CONDIZIONI DI GARANZIA

GARANZIA

Qualsias prodottofabbricato o commercializzato dellaFagor Automationhaunagaranzia
di 12 mesi apartiredalladatadi spedizionedai nostri magazzini.

Lacitatagaranziacopretuttele spesedi materiali emanod’ operadi riparazione, presso
leinstallazioni dellaFagor, usate per risanareleanomaliedi funzionamentodegli impianti.

Duranteil periodo di garanzia, laFagor riparerao sostituirai prodotti chehaverificatoche
sonodifettosi.

LaFAGOR si impegnaapreparare o sostituirei suoi prodotti nel periodo compreso dall’
inizio di fabbricazionefino ad 8 anni apartiredalladatadi eliminazionedel prodotto dal
catalogo.

Edi competenzaesclusivadellaFagor di determinareselariparazioneeinclusainquello
che considerano come garanzia.

CLAUSOLE DI ESCLUSIONE

Lariparazionesi realizzerapressoi nostri impianti, pertanto sono esclusedallacitata
garanziatutte le spese di trasporto ed anche a quelle derivate dai viaggi del personale
tecnico per realizzarel ariparazionedi unimpianto, anchesequesto éancoracopertodalla
garanziasopracitato.

Lacitatagaranzias applicherasempre chegli impianti siano stati installati seguendole
istruzioni, non siano stati maltrattati, né abbiano subito danni a causa di incidenti o
negligenzadel personaleenonsianostati aterati dapersona enonautorizzato dellaFagor.

Sedopo che e statarealizzatal’ assistenzao riparazione, lacausadell’ avarianon e
imputabileadetti el ementi, il clienteeobbligatoacopriretuttel espese causate, attenendosi
alletariffevigenti.

Nonsonoinclusealtregaranzieimpliciteod espliciteedlaFAGORAUTOMATION non
e responsabile per nessunaragione, di altri danni chesi possano verificare.

CONTRATTI DI ASSISTENZA

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

Sevuolespedireil CNC, impacchettarl o nellasuascatolaoriginaleconil suomateriaedi
imballaggiooriginale. Senondisponedel materialedi imballaggiooriginale, confezionare
il pacco nel seguente modo:

1-
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Prendere unascatoladi cartonelecui tredimensioni internesianoameno 15cm (6
pollici) maggiori dell’ apparecchio. Il cartone usato per la scatola deve avere una
resistenzadi 170Kg. (375 libbre).

Se o desidera spedire ad un centro della Fagor Automation per essere riparato,
allegareun’ etichettadell’ apparecchioindicandoil proprietariodell’ apparecchio, I’
indirizzo, il nomedellapersonacon cui mettersi in contatto, il tipo di apparecchio, il
numero di serie, i problemi ed unabrevedescrizionedell’ avaria.

Avvolgerel’ apparecchio conunrotolodi polietilene o conunmaterialesimile per
proteggerlo.

Proteggereinmodo particolareil cristallo dello schermo.

Foderarel’ apparecchionellascatoladi cartoneriempiendoladi schiumadi poliuretano
datuttiilati.

Sigillarelascatoladi cartone con nastro per pacchi o graffetteindustriali.



NOTE COMPLEMENTARI

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

Prima di accendere |’ apparecchio verificare chei collegamenti aterra sono stati
realizzati in modo corretto. Vedere Sezione 2.2 di questo stesso manuale.

Per prevenire rischi di scariche elettriche nel CPU usare il connettore di rete
appropriato. Usare cavi di potenzaa 3 conduttori (uno di loro per lamessaaterra)

2]

=

@

— ¢
AV

8

@) E §¢

0]

T, A2 A3 A4 A5 A6

Per prevenirerischi di scaricheelettrichenel monitor del CNC 800T modulare, usare

il connettoredi reteappropriato. Usarecavi di potenzaa3 conduttori (unodi loro per
lamessaaterra)

147 — 9"

l X

Primadi accenderel’ apparecchio controllarecheil fusibileesternodi linea, di ogni
apparecchio, equello appropriato.

CPU
Devono essere 2 fusibili rapidi (F) da3,15 Amp/250V.

H{}E A3 A4
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Monitor
Dipendedal tipo di monitor. Vederel’ etichettadi identificazionedel proprio

apparecchio.

14" 9"

| ~

Glol-]L

*  In casodi cattivofunzionamento oguastodell’ apparecchio, disinserirloechiamare
il serviziodi assistenzatecnica. Nonmodificarel’ interno dell’” apparecchio.
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DOCUMENTI FAGOR
PERIL CNC 800 T

Manuale CNC 800T OEM 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 chefariferimento alle“ Nuove Prestazioni” di software recentemente
incorporate.

ManualeCNC 800T USER  Erivolto al’ 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 conil CNC.
Manual edi Programmazionechedescrivelaformadi € aborareun programma
incodicelSO.

A volte puo contenere un manuale che fariferimento alle“ Nuove Prestazioni”
di softwarerecentementeincorporate.

Manuale DNC 25/30 Erivoltoallepersonechedevonousarel’ opzionedi softwaredi comunicazione
DNC.

ManualeProtocolloDNC E rivolto alle persone che desiderano effettuare laloro propriacomunicazione
di DNC, senzausarel’ opzione di software di comunicazione DNC 25/30

ManualePLCI 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’” Automaintegrato.

ManualeDNC-PLC Erivoltoallepersonechedevonousarel’ opzionedi softwaredi comunicazione
DNC-PLC..

ManualeFL OPPY DI SK

Erivoltoallepersonecheusanoi drivedisk dellaFagor. Questo manualeindica
come si devono usare detti drive disk.
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CONTENUTO DI QUESTO MANUALE

Il Manuale di Installazione € composto dalle seguenti parti:

Indice

Tabellacomparativadei modelli Fagor CNC 800T.

Nuove Prestazioni e modifiche

Introduzione

Capitolo 1

Capitolo 2

Capitolo 3
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Foglio di avvertenza previaall’ avviamento.
Dichiarazione di Conformita.

Condizioni di Sicurezza.

Condizioni di Garanzia.

Condizioni di Spedizione.

Note Complementari.

Elenco dei Documenti Fagor per il CNC 800T.
Contenuto di questo Manuale.

Configurazione del CNC

Indicale possibili composizioni: modulare e competto.
Ladescrizione e dimensioni del CPU.

Ladescrizione e dimensioni del monitor.
Ladescrizione e dimensioni del pannello di comando.
Ladescrizione minuziosa di tutti i connettori.

Collegamento allarete ed alla macchina.

Indicacomerealizzareil collegamento allarete el ettrica.
Il collegamento aterra.

L e caratteristiche degli ingressi ed uscite digitali.
Lecaratteristichedell’ uscitaanalogica.

Le caratteristiche degli ingressi di retroazione.
Lamessaapunto el’ avviamento del CNC.

Il test degli ingressi ed uscite dal sistema.

Il collegamento dell’ ingresso ed uscitadi Emergenza.

Funzioni ausiliari.

Indicacome selezionare le unitadi lavoro (mm/pollici).

Laformadi selezionareil lavoro per raggi o diametri.

Come selezionare le unitadi avanzamento di lavoro (mm/min o mm/giri).
Laformadi definirelatabelladegli utensili.

Come effettuare una misurazione ed ispezione di utensili.

Laformadi definire lapassatadi finitura per le operazioni automatiche.
Come definire ladistanza di sicurezza per le operazioni automatiche.
Laforma di selezionare e definire le operazioni automatiche.
Foraturasemplice, foraturamultiple e chiavette.

Comeredlizzareil test del sistema.

Laformadi accedereai parametri macchina.

Laformadi accedere ed operare con lefunzioni “M” decodificate.

Come applicarelacompensazione dell’ errore dellavite.

Laformadi lavorare conleperiferiche.

Comebloccareesbloccarei parametri macchinaelamemoriadel programma.
Laformadi editare, eseguire esimulareil programma 99996.



Capitolo 4 Parametri macchina
Laformadi lavorare coni parametri macchina.
Come personalizzarei parametri macchina.
Spiegazione minuziosadei parametri macchinagenerali.

Capitolo 5 Parametri macchinadegli assi.
Spiegazione minuziosa dei parametri macchinadegli assi.

Capitolo 6 Parametri macchinadel mandrino.
Spiegazione minuziosa dei parametri macchinadel mandrino.

Capitolo 7 Temi concettuali.
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/decel erazione.
Spostamento degli assi mediantevolantini meccanici evolantini elettronici.
Mandrino: controllo della vel ocita, cambio delle gamme.
Utensili e magazzino di utensili.
Trattamento dei segnali “Feed Hold” ed “M eseguita’.
Spostamento delle funzioni ausiliari M, S, T.

Caratteristiche tecniche del CNC.

Abitacolo.

Ingressi ed uscitedel CNC.

Tabelladi conversione per uscitaSBCD in 2 digiti.
Quadro riassunto dei parametri macchina.

Elencoin ordine dei parametri macchina.

Quadro archivio dei parametri macchina.
Manutenzione.

Appendici

IOTMMmMOO®m>

Codici d’ errore.
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1. CONFIGURAZIONE DEL CNC 800T

Attenzione;

I CNC & stato preparato per il suo uso in Ambienti Industriali
concretamenteper torni.

Permettedi controllarei movimenti ed azionamenti dellamacchina

1.1 INTRODUZIONE

Avete appenaricevuto uno dei seguenti modelli:

CNC 800T compatto con CRT da 8" ambra
CNC 800T modulare con CRT da 9" ambra
CNC 800T modulare con CRT da 14" acolori

Questo capitol o descrivelaconfigurazionedel modello compatto edel modellomodulare,
fornendo per quest'ultimo le dimensioni dei CRT da9 eda14".

1.2 CNC 800T COMPATTO

<Iall CNC800T compatto &un modulo chiuso sul cui pannellofrontalesi trovanoi seguenti
ementi:

.r llﬁle ~ EE .
e

BEG

BEEN
E%

END
EWGLE

a5 77 o) | |
nen

©
il [=18]

EEZERBOn sl =]z
(][] (o] [ J| Lol =2 o] -]

1. UnCRT monocromatico da8" per lavisualizzazione dei dati.

2. Unatastierachepermettedi comunicareconil CNC edi richiederneodi modificarne
lo stato generando nuoveistruzioni.

3. Unpannellodell'operatore, coni tasti ei selettori necessari per operareinmanuale, oltre
al tasti Cycle start e Cycle stop.
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1.2.1 DIMENSIONI E INSTALLAZIONE DEL CNC 800T COMPATTO

Questo CNC, che normal mente viene montato sul pannello di controllo dellamacchina,
haquattro fori di montaggio.

T 320 x 285 —_

Nel'installarlo, lasciareuno spazio sufficienteall'aperturadel coperchio per poter accedere
al suointernoin caso di necessita.

Per aprirlo, svitarele quattro viti vicineai fori di montaggio del CNC.
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1.3 CNC 800T MODULARE

I CNC 800T écostituito datremoduli indipendenti einterconnessi. Questi moduli, che
|pOsSsoONo essere montati in posizioni diverse dellamacchina, sono:

- UNITA" CENTRALE
- MONITOR
- TASTIERA

L'UNITA'CENTRALE comunicaconil MONITOR attraversoil cavodei segnali video,
chevienefornitoinsieme a CNC e che puo essere lungo fino a 25 metri (82 piedi).

L'UNITA'CENTRALE comunicaconlaTASTIERA attraversoil cavodel segnali della
tastiera, chevienefornitoinsiemeal CNC echepuo esserelungofinoa25 metri (82 piedi)

MONITOR

ONITA CE“TR‘“\

TASTIERA
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131 UNITA' CENTRALE DEL CNC 800T MODULARE

L'UNITA'CENTRALE vienenorma mentemontatanel I'armadio el ettricodel lamacchina
attraversoi fori di montaggio che s trovano sul supporto (coperchio).

Tutteledimensioni sonoinmillimetri.
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Nell'installarla, lasciare spazio sufficiente alla sua apertura, per poter accedere a suo
internoin caso di necessita

Per aprirel'unitacentrale, svitareledueviti zigrinate che s trovano sul retro dell'unitae
sostenerladurante lasuaaperturaverso il basso.

CHASSIS
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1.32 MONITOR DEL CNC 800T MODULARE

Puo esseremontato in qualsiasi punto dellamacchina, masi raccomandadi posizionarlo
all'altezzadegli occhi dell'operatore. Tutteledimensioni sonoinmillimetri.

Attenzione;

Non modificarel’ internodell’ apparecchio
Sol o personal e autorizzato dellaFagorAutomation pud modificarel’
internodell’ apparecchio.

Non manipolarei connettori con|’ apparecchiocollegatoallaretedettrica
Primadi manipolarei connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi chel’ apparecchio non écollegato allarete el ettrica.

Monitor da 9" ambra.
52,1
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1.- Manopoladi regolazionedellaluminosita dello schermo del MONITOR.

@

2.- Manopoladi regolazione del contrasto dello schermo del MONITOR.
3.- Duefusibili di rete. Uno per linea(3A. 250V.)
4.- Interruttoredi accensione.

5.- Connettore dell'alimentazione. Usare il connettore fornito insieme al'unita per
collegarlo al'alimentazione 220 VCA eadlaterra.

6.- Terminaledi terra. Usato per collegarelaterragenerae dellamacchina. E' metrico
(6mm).

7.- Connettore maschio di tipo SUB-D a 15 pin. Usato per collegareil MONITOR
al'UNITA' CENTRALE.

Questo connettore e descritto nellasezionerelativaal'UNITA' CENTRALE.
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Monitor da14" acolori. (Dimensioni in mm)
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Sul pannello posterioretrovano postoi seguenti elementi:
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X2. Connettoremaschiodi tipo SUB-D a 15 pin. Usato per collegareil MONITOR

al'UNITA' CENTRALE.

Questo connettore e descritto nellasezionerelativaal'UNITA' CENTRALE.

1- Terminalediterra. Usatoper collegarelaterrageneraledellamacchina. E' metrico

(6mm).

2.- Connettoredel'alimentazione. Usareil connettore fornito insieme all'unita per

collegarlo al'adimentazione 220V CA eadllaterra.

1.3.2.1 CONTENITORE DEL MONITOR

Consultarel'appendice” CONTENITORI" allafinedi questo manualeper il dimensiona-

mento elaventilazionedel contenitore.
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1.3.2.2 CONNETTORE PER IL COLLEGAMENTO FRA IL
MONITOR E L'UNITA" CENTRALE

E' un connettorefemminadi tipo SUB-D a15 pin usato per collegareil MONITOR con
I'UNITA" CENTRALE.

LaFAGORAUTOMATION fornisceil cavo necessario per il collegamento. Questo
cavo ha un connettore di tipo SUB-D a 15 pin a ciascuna delle due estremita, uno
maschio el'altrofemmina.

Ambedue i connettori sono dotati di un sistema di bloccaggio mediante due viti

UNC4.40.
PIN SEGNALE

1 GND
2 H
3 Y,
4 I
5 R
6 G
7 B
8 Non collegato
9 Non collegato

10 H

11 \%

12 I

13 R

14 G

15 B

Custodia metallica schermo

Il cavo utilizzato e costituito da6 coppie di fili intrecciati con unasezione di 0.34 mn?
ciascuno (6 x 2x 0.34mm?) con schermaturatotal e e coperturain gommaacrilica Lasua
impedenzaspecificaédi 120 Ohm elalunghezzamassimaammessaedi 25m (82 piedi).

Lo schermo del cavo é saldato alla custodia metallica dei due connettori del cavo ed &
collegato a pin 1 dei connettori dell'unitacentrale edel monitor.

Schermo

/ /ermoadattalo

S N

Schermo esterno saldato
/alla custodia metallica

Custodia metallica
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1.3.3 TASTIERA DEL CNC 800T MODULARE

Latastierapud esseremontatain qualsiasi punto dellamacchina.

Tutteledimensioni sonoinmillimetri
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1.- Connettorefemminadi tipoSUB-D a25pin per il collegamentodellaTASTIERA
al'UNITA' CENTRALE.

Questo connettoreedescritto nellasezionecorrispondenteal 'UNITA' CENTRALE.
2.- Potenziometr o per laregolazionedel volumede cicalino.

3.- Cicalino.
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1.3.3.1 CONNETTORE PER IL COLLEGAMENTO FRA LA
TASTIERA E L'UNITA' CENTRALE

Questo éun connettorefemminadi tipo SUB-D a25 pinusato per collegarelaTASTIERA
con I'UNITA' CENTRALE.

LaFAGOR AUTOMATION fornisce il cavo necessario per il collegamento. Questo
cavo haun connettoredi tipo SUB-D a15 pinaciascunadelledueestremita, uno maschio
el'atrofemmina.

Ambedue i connettori sono dotati di un sistema di bloccaggio mediante due viti

UNCA4.40.

PIN SEGNALE
1 GND
2 C9
3 Cl1
4 C13
5 C15
6 C1
7 C3
8 C5
9 Cc7
10 D1
11 D3
12 D5
13 D7
14 C8
15 C10
16 C12
17 Cl14
18 CO
19 C2
20 C4
21 C6
22 DO
23 D2
24 D4
25 D6

Custodiametallica schermo

Il cavo ha 25 fili con una sezione di 0.14 mm? ciascuno (25 x 0.14mm?2) con
schermaturatotal e e coperturain gommaacrilica. Lalunghezzamassimaammessaé
di 25m (82 piedi).
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Lo schermo del cavo é saldato alla custodia metallica dei due connettori del cavo ed &
collegato a pin 1 dei connettori dell'unitacentraleedellatastiera.

Schermoesternosaldato Schermo

/ allacustodiametallica / Termoadattato

81110
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14 CONNETTORI E COLLEGAMENTI DEL CNC 800T

A

=

A

N

A3

A4

A5

A6

L ITT T

(o]
(o]

1 | |—®
| [—®

+— RS232C

(o]
- 8 | +—RS485
& | | -@}
|

Connettorefemminadi tipo SUB-D a15pin per il collegamentodellaretroazione
dell'asse X. Accettasegnali sinusoidali.

o)

Connettorefemminadi tipo SUB-D a 15 pin. Attualmente non é utilizzato.

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

Connettore femmina di tipo SUB-D a 15 pin per il collegamento del secondo
volantino elettronico (per I'asse Z). Accettasegnali sinusoidali.

Connettorefemminadi tipo SUB-D a15pin per il collegamentodellaretroazione
del mandrino. Non accettasegnali sinusoidali.

Connettore femmina di tipo SUB-D a 9 pin per il collegamento del primo
volantinoelettronico (per il collegamentodell'asse X quandos hannoduevolantini).
Non accettasegnali sinusoidali.

R$485 Connettorefemminadi tipo SUB-D a9 pin.

RS232C Connettorefemminaditipo SUB-D a9 pin per il collegamentodellalinea

seriale RS 232 C.

/01 Connettorefemminadi tipo SUB-D a37 pin per il collegamento dell'interfaccia

conl'armadio€lettrico.

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

conl'armadio€lettrico.

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

2.- Connettoredirete. Serveper aimentareil CNC collegandol o al trasformatoreealla
terra.

3.- Terminalediterra. Metrico 6mm. Serve per il collegamento dellaterragenerale
dellamacchina.

4.- Fusibile. Fusibilerapido (F) da3,15Amp./250V comeprotezionedei circuiti interni
degli ingressi ed uscite del CNC.

5.- Batteriaal litio. Forniscel'alimentazioneper laconservazionedei dati registrati nella
RAM del CNC.

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

7.- 10microcommutatori. Sotto ciascun connettoredi ingressodellaretroazione(daA 1
aAb5) s trovano duecommutatori per lasel ezionedel tipo del segnaledi retroazione
usato in ciascun caso.

8.- ConnettorefemminaditipoSUB-D a25pin peril collegamentodellaTASTIERA
al'UNITA' CENTRALE.

9.- Connettorefemminadi tipo SUB-D a 15 pin per il collegamento del MONITOR
al'UNITA'" CENTRALE.

10.- Dissipatoredi calore.

Attenzione:

Non manipolarei connettori con|’ apparecchiocollegatoallaretedettrica
Primadi manipolarei connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi chel’ apparecchio non écollegato allarete el ettrica.
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141 CONNETTORI Al, A3, A4

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

retroazione.

* |l connettore A1 s usaper laretroazione dell'asse X.
* || connettore A3 sl usaper laretroazione dell'asse Z.
* || connettore A4 si usaper laretroazione del secondo volantino (per I'asse Z).

| cavi devono esseretotalmente schermati. L ealtre caratteristichedi ciascun cavo, come
lalunghezza, dipendono dal tipo e dal modello del dispositivo di retroazione utilizzato.

Si raccomandadi stendere questi cavi il pit lontano possibiledai cavi di alimentazione
dellamacchina.

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 dellamacchina (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 usanotrasduttori rotativi ad ondaquadra, i lorosegnali devonoessere TTL

compatibili ele uscitenon devono essere acollettore aperto.
Non manipolarei connettori con|’ apparecchiocollegatoallaretedettrica

Primadi manipolarei connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi chel’ apparecchio non écollegato allarete el ettrica.

Pagina
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1411 MICROCOMMUTATORI PER I CONNETTORI A1, A3, Ad

Ciascunconnettoredi ingressodellaretroazione(A 1, A3, A4) édotatodi duemicrocommutatori
per laselezionedd tipo di segnaedi retroazione usato in ciascun caso.

Il commutatore 1 indicaseil segnale di retroazione € ad onda quadra o sinusoidale eil
commutatore2indicaseil segnaledi retroazioneécomplementare (doppio) ono(singol o).

| segnali di retroazione collegabili ai connettori A1, A3 e A4 possono essere:

* Segnali sinusoidali: Ac, Bc, lo
* Segnali ad ondaquadra: A, B, 10
* Segnali complementari (doppi) ad ondaquadra: _ _

A /A B B, IO, IO
Lasottostante tabellaindicalarelazione fralo stato dei microcommutatori eil tipo del
segnaledi retroazione.

Fal vy CLIRLZLADNL
SUTNTITTIUutaLuUnr < TUINAZTUINL

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)
OFF OFF Segnal e ad onda quadra complementare (A,A,B,B,l0,10)|

Vicinoaciascunacopiadi commutatori eapplicataun'etichettacheneindicail significato.

@OFF> COND

| -
i

2| A-B-I0

81105
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142 CONNETTORE A5

Questo connettorefemminadi tipo SUB-D al15 pinsi usaper collegarelaretroazione del
mandrino. Non accettasegnali sinusoidali.

Il cavo deve essere totalmente schermato. Le altre caratteristiche del cavo, come la
lunghezza, dipendono dal tipo e dal modello del dispositivo di retroazione utilizzato.

Si raccomandadi stendere questo cavoil piulontano possibiledai cavi di alimentazione
dellamacchina.

PIN SIGNIFICATO E FUNZIONE
1 A
2 A Segnali complementari ad onda quadra.
3 B
4 B
5 lo Segnali dell'impulso di riferimento
6 lo dellamacchina (marca)
7 Attualmente non e usato
8 Attualmente non e usato
9 +5V. Alimentazione del dispositivo di retroazione,
10 Non collegato.
11 oVv. Alimentazione del dispositivo di retroazione.
12 Non collegato.
13 -5V. Alimentazione del dispositivo di retroazione,
14 Non collegato.
15 CHASSIS | _Schermo.

Attenzione:
Sesi usanotrasduttori rotativi ad ondaquadra, i loro segnali devonoessere TTL
compatibili ele uscitenon devono essere acollettore aperto.
A Non manipolarei connettori con |’ apparecchiocollegatoallaretedettrica
Primadi manipolarei connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi chel’ apparecchio non écollegato allarete el ettrica.
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1421 MICROCOMMUTATORI PER IL CONNETTORE A5

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

Il commutatore 1indicaseil segnaledi retroazione e ad ondaquadrao sinusoidale e
il commutatore 2 indicaseil segnale di retroazione € complementare (doppio) 0 no
(singolo).

| segnali di retroazione collegabili a connettore A5 possono essere:

* Segnali ad ondaquadra: A, B, 10 L _
* Segnali complementari (doppi) adondaquadra: A, A, B, B, IO, IO

Lasottostante tabellaindicalarelazione fralo stato dei microcommutatori eil tipo del
segnaledi 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,A,B,B,l0,10)

Vicino aquesti commutatori & applicataun'etichettache neindicail significato.

(OFF> NELY
. 1|

—l
AB-BB-1oTo Il :| ~-3-10

81106
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143 CONNETTORE A6

Questo connettorefemminadi tipo SUB-D a9 pinsi usaper collegarelaretroazione del
primo volantino el ettronico. Non accettasegnali sinusoidali.

Il cavo deve essere totalmente schermato. Le altre caratteristiche del cavo, come la
lunghezza, dipendono dal tipo e dal modello del dispositivo di retroazione utilizzato.

Si raccomandadi stendere questo cavoil piulontano possibiledai cavi di alimentazione
dellamacchina.

PIN SIGNIFICATO E FUNZIONE
1 A Segnali ad onda quadra della retroazione
2 B del volantino elettronico
3 lo Segnale dell'impulso di riferimento della macchina
4 +5V. Alimentazione del volantino elettronico
5 ov. Alimentazione del volantino elettronico
6 Attualmente non e usato
7 Attualmente non e usato
8 Attualmente non e usato
9 CHASSIS| Schermo.
Attenzione:
Gli impulsi del volantinodevono essere TTL compatibili eleuscitenon devono
essereacollettore aperto.
Sesi usaunvolantino FAGOR 100P, il segnaledi selezionedell'assedeveessere
collegato al pin 3.
Non manipolarei connettori con |’ apparecchiocollegatoallaretedettrica
Primadi manipolarei connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi chel’ apparecchio non écollegato allarete el ettrica.
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144 CONNETTORE RS232C

Questo connettorefemminadi tipo SUB-D a9 pinsi usaper collegarelalineaserialeRS-

232-C.

Loschermodel cavoutilizzato deveesserecollegatoal pin1del connettoredel CNCealla

custodiametallicadel connettoredal lato PERIFERICA.

PIN SEGNALE] FUNZIONE
1 FG Schermo.
2 TxD Trasmissione dati
3 RxD Ricezione dati
4 RTS Richiestatrasmissione dati
5 CTS Pronto atrasmettere
6 DSR Dati pronti per latrasmissione
7 GND Terra
8 — Non collegato
9 DTR Terminale dati pronto

SUGGERIMENTI PER L'INTERFACCIA RS232C

* Collegamentoescollegamentodell'unitaperiferica

Quando viene collegatao scollegataunaperifericaal connettore X6
! (connettore dell'interfacciaRS232C), il CNC deve essere spento.

* Lunghezza del cavo

Lo standard EIA RS232C specificachelacapacitadel cavo non deveesseremaggiore
di 2500pF, cosi, dato che normalmentei cavi hanno unacapacitacompresafral30e
170 pF/m, laloro lunghezzamassimaelimitataa 15 metri (50 piedi).

Si suggeriscedi utilizzarecavi schermati /o coppieintrecciateallo scopo di minimiz-
éarele interferenzefrai cavi, evitando errori di comunicazionedovduti allalunghezza
el cavi.

Si raccomandadi usare cavi a7 conduttori con unasezioneminimadi 0.14 mm2econ
schermaturatotale.

Velocitaditrasmissione

Lavelocitadi trasmissione comunemente usata con le periferiche e di 9600 baud, ma
il CNC puo operare fino a 19200 baud.

Tutti i fili non utilizzati devono essere messi aterraper prevenire segni di controlloe
di dati errati.

* Collegamentoaterra
Si suggeriscedi riferiretutti i segnali di controllo edei dati allo stessofilodi terra(pin

7, GND) in modo da evitare di avere punti di riferimento a differenti tensioni,
specialmentenel casoin cui il cavo sialungo.

Capitolo: 1 Sezione: Pagina
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COLLEGAMENTI RACCOMANDATI PER L'INTERFACCIA RS232C

* Collegamento completo

PERIFERICA |

(connettore a 9 pin) (connettore a 25 pin)

CUSTODIA

FG 1 o—— ( o1 FG

XD 2 o—» o >< o <0 2 TxD

RxD 3 o—= , \ ' \ 0 3 RxD

RTS 4 o——— S ———0 4 RTS

CTS 5 o= E E i E —0 5 CTS

DSR 6 O0—= W >< w —0 6 DSR

DTR 9 O—» = = <+—0 20 DTR

GND 7 © o ¥ o 7 GND

* Collegamento semplificato
Dausare quando il calcolatore o la periferica soddisfano uno dei seguenti requisiti:

Non ha il segnale RTS o
L'unita ricevente puo ricevere i dati alla velocita di trasmissione selezionata.

CNC 'COMPUTER PC/AT |
(connettore a 9 pin) (connettore a 9 pin)

CUSTODIA

FG 1o—— f o1 FG

™XD 2 o—»—~ L0 2 RxD

RxD 3 0= <40 3 TxD

CTS 50— . —© 8 CTs

DSR 6 oc—— ' ! /0 6 DSR

DTR 9 o—— || . —0 4 DTR

GND 7 T T 5 GND

CNC 'COMPUTER PC/XT/PS2 |

(connettore a 9 pin) (connettore a 25 pin)

CUSTODIA

FG 10— f o1 FG

T™XD 2 ot <40 2 TxD

RxD 3 o—=—— 0 3 RxD

CTS 50— ‘ ‘ ‘ ‘ —0 5 CTS

DSR 6 c— 1 —o0 6 DSR

DTR 9 o— || ) 4—o0 20 DTR

GND 7 i~ - 7 GND

Siraccomanda di consultare ilmanuale tecnico del calcolatore o della periferica per
verificare che non esistano discrepanze.
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A

RMADIO ELETTRICO

PERIFERICA
CNC Connettore Connettore Connettore Connettore
maschio femmina maschio maschio
(Connettore D-SUB a9 pin D-SUB a25 pin |D-SUB a25 pin * 4 D-SUB a25 pin
X3) 1 CAVO 1 CAVO 1
FG o D . < ° ® FG
D e [l a1 AN F
RxD @ n I I @ 4 - 1 I > 4—’ RxD
RTS @ 5 1 T 1 e 5 > T 1 T 1 < ——o RTS
CTS @ — — . < ———1"— CTS
DSR 8 N B ol 1w H N -5 DSR
DTR & N TR BN IR LI
- (VA v v VA v ©
Non usatoe 8

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

*

rare le trasmissioni.

USATO SULLA PERIFERICA.
ARMADIO ELETTRICO PERSONAL
COMPUTER
CNC Connqtore Connt_ettore Conne‘ttore Corﬁgagengz
maschio femmina _ maschio D-SUB a25 pin
(Connettore D-SUB a9 pin D-SUB a25 pin |D-SUB a25 pin L
X3)  po g CAVO oy CAVO -
e et B e e 1
HxD & i i & - i W | & RExD
RIS et — - e P L 4 a R13
CTS o2 H H ol I I 5 ¢ ors
oo o8l —— S iRt ol o
OTR -2 = 3 egu T g 30951'&
GND > YR 7, 3 R g o GHD
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 Connt_ettore Connettore Conn etto';eu’_\ I
maschio femmina maschio maschio
(Cc))nnettore D-SUB a9 pincAVO D-SUB a25 pin |D-SUB a25 pigAVO * L D-SUB a25 pin
X3 1 1 - 1 )
TG & 3 e LD
v E—\}'-' _________ « o - ORI . 2 * Carrier Detect
TXDHB 1-1 ,Ill ua = Jll |Il|| | B-Q-R}{D
RxD=4 ) I"I 64 - T ?¢TXD
RTS = — — & - D & RTS8
C'rseg — — cg I I gem‘s
D3R & L 1 & H v & D3R
t e —— I Tl o1
GND & Y ;Y 3 o iy 4 GUND _ _
Non usatc® B 6 & R Ring Indicator

Si raccomandadi collegare lo schermo del cavo allo chassis della perifericao del personal computer per miglio-
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145 CONNETTORE I/O 1

Questo connettore femmina di tipo SUB-D a 37 pin s usa per collegare I'UNITA'
CENTRALE al'armadio el ettrico dellamacchina.

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 indicala velocita del mandrino S.

4 M Strobe Uscita. Il codice BCD indicail codice M.

5 Emergenza Uscita.

6 Filettatura ON Uscita.

7 Abilita Z Uscita.

8 Reset Uscita.

9 Abilita X Uscita.

10 Micro lo X Ingresso del micro del riferimento macchina per I'asse X.

11 Attualmente non € usato

12 Micro lo Z Ingresso del micro del riferimento macchina per I'asse Z.

13 Attualmente non € usato

14 Stop emergenza | Ingresso.

15 Feed Hold Ingresso.

16 | Stop Ingresso.

17 Start Ingresso.

18 Attualmente non € usato

19 Manuale Ingresso. |1 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 MST08 Uscita. Codice BCD, peso: 8

25 MST04 Uscita. Codice BCD, peso: 4

26 MSTO02 Uscita. Codice BCD, peso: 2

27 MSTO01 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 anal ogica per I'azionamento dell'asse X.

31 ov. Uscita analogica per I'azionamento dell'asse X.

32 +10V Uscita analogica per |'utensile motorizzato.

33 ov. Uscita analogica per |'utensile motorizzato.

34 +10V Uscita analogica per I'azionamento dell'asse Z.

35 ov. Uscita anal ogica per I'azionamento dell'asse Z.

36 +10V Uscita analogica per |'azionamento del mandrino.

37 ov. Uscita analogica per |I'azionamento del mandrino.
Attenzione:

|| fabbricante dellamacchinadeve rispettare lanorma EN60204- 1, per quanto

riguarda la protezione contro la scarica el ettrica in presenza di un guasto dei

contatti di ingressi/usciteconalimentazioneesterna, quandononsi collegaquesto
connettore primadi dareforzaallafonte di alimentazione.

Non manipolarei connettori con|’ appar ecchiocollegatoallaretedettrica
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi chel’ apparecchio non écollegato allarete el ettrica.
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1451 INGRESSI LOGICI DEL CONNETTORE 1/01

MICRO DI RIFERIMENTO DELL'ASSE X. Pin10

Questo INGRESSO deve essere alto quando & premuto il micro di riferimento

dell'asse X.

MICRO DI RIFERIMENTO DELL'ASSE Z. Pin12

Questo INGRESSO deve essere ato quando & premuto il micro di riferimento

dell'asse Z.

STOP IN EMERGENZA Pin14

Questo INGRESSO deve essere normalmente alto (24V).

Sevienemesso d livellologico basso (0V), il CNC disattivale abilitazioni e cancella
le uscite analogiche di tutti gli assi, interrompe |I'esecuzione del programma pezzo

evisualizzal'errore N. 64.

Non attival'uscita di emergenza al pin 5 di questo connettore.

FEED HOLD / TRANSFER INHIBIT / M ESEGUITA

Questo INGRESSO deve essere normamente alto (24V) eil 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 larotazione del mandrino efermail
movimento degli assi (ne cancellal'uscitaanalogica (0V)) senza pero disattivarne

I'abilitazione.

Pin 15

Quando il segnaleritorna alto, il CNC ripristinail movimento degli assi.

* TRANSFER INHIBIT. Se questo ingresso viene posto al livello logico basso
(OV) durante I'esecuzione di un blocco senza movimento, il CNC interrompe

I'esecuzione del programma allafine del blocco corrente.

Quando il segnale ritorna alto, il CNC riprende |'esecuzione del programma.

* |l segnale "M-ESEGUITA" viene utilizzato quando il bit 7 del parametro

macchina "P602" e 1.

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

Capitolo: 1
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STOP Pin16
Questo INGRESSO deve essere normalmente alto (24V).

Se viene abbassato (0V), il CNC interrompe |'esecuzione del programma. Questo
ingresso funziona esattamente come il tasto del pannello dell'operatore.

Per riprendere |'esecuzione del programma, & necessario alzare questo segnale
(24V) e premereil tasto deI pannello dell'operatore o attivare |'ingresso
"START", descritto qui sotto.

START Pinl7

Questo INGRESSO deve essere normalmente basso (0V) e deve essere collegato
a0V attraverso una resistenza da 10KOhm.

CNC
O O | O O 24v

Quando rilevail fronte di salita (cambio di livello da0 a24V) di questo segnale,
il CNC agisce come sefosse premuto il pulsante | {(1}| del pannello dell'operatore.

Per usare solo questo ingresso invece del tasto del pannello dell'operatore,
il bit 5 del parametro macchina P601 deve essere "1".
MANUALE (Modo visualizzator e) Pin 19

Se questo INGRESSO viene posto al livellologico alto (24V), il CNC si comporta
come un visualizzatore.
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1452 USCITE LOGICHE DEL CONNETTORE I/0 1
T Strobe Pin2

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
Il CNC attiva questa uscitaquando si verificaunacondizioneinter na di emergenza.

Questauscitae normalmente alta (24V) o bassa (0V) a secondadell'impostazione
del bit 4 del parametro macchina P604.

FILETTATURA ON/CICLO ON Pin6

Questa uscitaé normamente bassa (0V) eil suo significato dipende dall'impostazione
del bit 4 del parametro macchina P605.

“Pe05 bit4” =0 FILETTATURA ON.
Il CNC attiva questa uscita (24V) durante un'operazione di filettatura.
“P605 bit 4" =1 CICLO ON.

Il CNC attiva questauscita (24V) quando sta eseguendo un'operazione automatica
0 un comando di tipo "BEGIN-START" , "END-START".

ABILITA Z Pin7

Il CNC attivaquesta uscita (24V) quando € necessario abilitare|'azionamento dell'asse
Z.

RESET Pin8

Questa uscita viene attivata (24V), quando il CNC viene resettato premendo il
tasto [RESET].

Il CNC mantiene attivo questo segnale per 80 millisecondi.
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ABILITA X Pin9

Il CNC attivaquesta uscita (24V) quando deve essere abilitato |'azionamento dell'asse
X.

MST80 Pin20
MST40 Pin21
MST20 Pin22
MST10 Pin23
MSTO08 Pin24
MST04 Pin25
MSTO02 Pin26
MSTO1 Pin27

II CNC usa queste uscite per indicare al'armadio elettrico il codice dellafunzione
M, So T specificata.

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

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

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

Il tipo dellafunzione specificataviene indicato dal CNC tramite il corrispondente
segnale strobe ("M-STROBE", "T-STROBE" o0 "S-STROBE").

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

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

Uscita analogica utensile motorizzato £10V. Pin 32
Uscita analogica utensile motorizzato OV. Pin 33

Queste uscite forniscono la tensione analogica per il movimento dell'utensile
motorizzato. Esse devono essere collegate all'azionamento mediante cavo schermato.

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

Queste uscite forniscono latensione analogicaper il movimento 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 latensione analogica per il movimento del mandrino (S).
Esse devono essere collegate all'azionamento mediante cavo schermato.
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146 CONNETTORE 1/0 2

Questo connettore femmina di tipo SUB-D a 25 pin € usato per il collegamento
del'UNITA' CENTRALE all'armadio elettrico.

PIN SEGNALE E FUNZIONE

1 ov. Ingresso alimentazione esterna.

2 oV. Ingresso alimentazione esterna.

3 UscitaM1 Bit 1 dellatabella delle funzioni M.
4 UscitaM?2 Bit 2 dellatabella delle funzioni M.
5 UscitaM3 Bit 3 dellatabelladelle funzioni M.
6 Uscita M4 Bit 4 dellatabella delle funzioni M.
7 Uscita M5 Bit 5 dellatabelladelle 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 UscitaM9 Bit 9 dellatabella delle funzioni M.
12 Uscita M10 | Bit 10 della tabella delle funzioni M.
13 UscitaM11 | Bit 11 dellatabella delle funzioni M.

14 Attualmente non € utilizzato.
15 Attualmente non € utilizzato.
16 Attualmente non € utilizzato.
17 Attualmente non e utilizzato.
18 Attualmente non e utilizzato.
19 24V. Ingresso alimentazione esterna.
20 24V. Ingresso alimentazione esterna.
21 Work Uscita. Modo lavoro.

22 Uscita M15 | Bit 15 dellatabella delle funzioni M.
23 UscitaM14 | Bit 14 della tabella delle funzioni M.
24 Uscita M13 | Bit 13 dellatabella delle funzioni M.
25 UscitaM12 | Bit 12 della tabella delle funzioni M.

Attenzione;

|| fabbricante dellamacchinadeve rispettare lanorma EN60204- 1, per quanto
riguarda la protezione contro la scarica el ettrica in presenza di un guasto dei
contatti di ingressi/usciteconalimentazioneesterna, quandononsi collegaquesto
connettoreprimadi dareforzaallafontedi alimentazione.

Non manipolarei connettori con |’ appar ecchio collegato allarete€lettrica
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
assicurarsi chel’ apparecchio non écollegato allarete el ettrica.
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1.46.1 USCITE LOGICHE DEL CONNETTORE 1/0 2

Uscite M decodificate

Queste uscite corrispondono ai bit selezionati della tabella delle funzioni M

decodificate.

Pin3, 4,567, 8,9, 10, 11, 12, 13, 22, 23, 24 e 25

Per esempio: Selatabella corrispondente allafunzione M41 é stataimpostatacome
segue:

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

M41 000100100100100
00100100100100100

(uscite attivate)
(uscite disattivate)

MO1 | MO2 | MO3 | M0O4 | MO5 | MO6 | MO7 | MO8 | MO9 | M10 | M11 | M12 | M13 | M14 | M15
Pin 1/102 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 25 24 23 22
a 24V X X X X
aov X X X X X
Non
. X X X X X X
cambia

Uscita M01/ Refrigerante Pin 3

Questa uscita, oltreafornireil valore del bit 1 dellatabelladi decodificadellafunzione

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 attiverain entrambi i casi.

Tuttavia, il CNC mantiene attiva questa uscita per tutto il tempo in cui e selezionato
il refrigerante, anche se viene eseguita unafunzione M che norma mente la disattiverebbe.

WORK Pin21

II CNC attiva questa uscita all'accensione e la disattiva solo quando si accede alla
tabella utensili (da parte dell'operatore) o ai modi ausiliari (con la password del
costruttore).

Questa uscita ritorna attiva non appenasi ritorna al modo operativo standard.
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Uscita M14/GO0  Pin 23

Questa uscita, oltre ad indicare |o stato del bit 14 della tabella delle funzioni M

decodificate, pud anche indicare che e stato selezionato GOO.

Per far questo mettere a” 1" il bit 3 del parametro macchina P604. In questo
modo, questa uscita sara alta (24V) ogni volta che il CNC eseguira un

posizionamento in rapido (G00).

Fare attenzione a non usare il bit corrispondente a questa uscita
nell'impostazione dellatabella delle funzioni M decodificate, perchéin questo

caso il CNC la attiverebbein entrambi i casi.
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2- COLLEGAMENTO CON L’ALIMENTAZIONE E CON LA MACCHINA

Attenzione:

Dispositivo di sezionamento dell’ alimentazione
Il dispositivodi sezionamentodell’ alimentazionedeveesserecollocato

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

Installarel’ apparecchio nel luogo appropriato
Si consiglia, semprechesiapossibile, chel’ installazione del Controllo
Numerico sialontanodaliquidi refrigeranti, prodotti chimici, possibili
colpi, ecc. che possono danneggiarlo.

21 COLLEGAMENTO CON L'ALIMENTAZIONE

Sul retro dell’UNITA CENTRALE del CNC 800T si trovaun connettore atre pin per
il collegamento dell’ alimentazione in CA e della massa.

Questo collegamento deve essere eseguito attraverso un trasformatore da 110 VA
schermato eindipendente, con unauscitain CA compresafral00V e240V +10%, -15%.

Lapresadi corrente per I'alimentazione dell'apparecchiatura deve essere ad essavicina

edi facile accesso.

Incaso di sovracorrente o di sovratensione, si raccomandadi attendereper circa3 minuti

primadi ristabilire il collegamento, onde evitare possibili danni all'alimentatore.

I MONITOR del CNC 800T deve essere collegato a 220 VCA.
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211 ALIMENTATORE

All'interno dell'UNITA' CENTRALE 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 fusibileinterno da5A per laprotezione dalle sovratensioni.

+2vO | Non usato
v O | LED +5V
-sv O | LED -5V

gp 000

M =
It “vO | LED -15V
“vQO | LED +15V
(e
N
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2.2 COLLEGAMENTO CON LA MACCHINA

221 CONSIDERAZIONI GENERALI

Gli elementi dellamacchinaingradodi generareinterferenze (bobinedei rel e, contattori,

motori, ecc.) devono essere disaccoppiéati.
* Bobine del relein CC
Diodo tipo 1N4000.
* Bobine del relein CA

RC collegato il piu vicino possibile ale bobine. Valori approssimativi:

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

* Motori in CA

RC collegati fralefasi. 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 scaricheelettriche dovuteapossibili guasti.

* La protezione dell’ apparecchiatura elettronica dalle interferenze generate dalla
macchina stessa 0 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’ installazione e 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

adlaterra, devono essere usati cavi di sezione sufficiente.
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Anche se un corretto collegamento di terrariduce gli effetti delleinterferenze elettriche
(disturbi), i cavi dei segnali richiedono una protezione addizionale.

Generalmente questo i ottiene utilizzando cavi schermati costituiti dacoppieintreccia-
te. Lo schermo deve essere collegato ad uno specifico punto, evitando ritorni di terrache
potrebbero causare effetti non voluti. Il collegamento a massadello schermo si 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 convenientemente stabiliti
vicino alla macchina utensile ed appropriatamente collegati alla terra generale (del
fabbricato).

Se € 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 l’impedenzafrail punto centrale della custodia di ciascun connettore e
il punto principale di massasiaminoredi 1 Ohm.

Schema del collegamento di terra:

MACCHINA AZIONAMENTI
Assi Volantini
.X 7Z lo 20 Mandrino X Z M?m.jrino
\VHV\ \VHV\ \v\ \v\ \V\ \v\
A1 Az he aa a8 3031 3435 5637 1/0
170
12 1 | -
¥ =D
N o =
/r) I/Ol \j\ZE\ ’L)Lf()
1/0 2
D = (e ===
- CNC 800T i
UNITA' CENTRALE
PERIFERICA
RS 232 C ) )
- RS 232C
I I
O
L
~ MONITOR TASTIERA
| |
g Chassis

A
= Massa
@ Massa (per laprotezione)
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22.2 USCITE DIGITALI

Il CNC 800T offre numerose uscitedigitali optoisolate che possono essere utilizzate per
attivarerele, ecc.

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

L e caratteristiche elettriche di queste uscite sono:
Tensionenominale  +24V CC
Tensione massima +30V
Tensione minima +18V
Tensione uscita 2V <Vcc
Corrente massima 100mA
Tutte le uscite sono protette con:
| solamento gal vanico tramite optoisol atori
Fusibile esterno da3A 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 laletturadi dispositivi esterni, ecc.
Tutti gli ingressi sono isolati galvanicamente dal mondo esterno tramite optoisolatori.

Le caratteristiche elettriche di questi ingressi sono:

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

Tutti gli ingressi sono protetti con:

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

Attenzione:

L’ alimentazione esterna 24V degli ingress e delle uscite deve essere

stabilizzata.
Il punto OV di questa alimentazione deve essere collegato al punto di terra

principale dell’ armadio elettrico.
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2.2.4 USCITE ANALOGICHE

Questo CNC disponedi varie uscite analogiche per il controllo degli azionamenti degli
assi e del mandrino.

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 (3 pollici)

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
velocita massima desiderata (P110, P111, P310, P311) corrisponda ad una

tensione analogica di £9.5VCC.

2.2.5 INGRESSI DELLA RETROAZIONE

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

Il connettore A1 éutilizzato per laretroazionedell'asse X eaccettasiasegnali sinusoidali
singoli sia segnali ad onda quadra complementari.

Il connettore A3 éutilizzato per laretroazionedell'asse Z eaccettasiasegnali sinusoidali
singoli sia segnali ad onda quadra complementari.

Il connettore A4 € utilizzato per la retroazione del secondo volantino (per I'asse Z) e
accetta sia segnali sinusoidali singoli sia segnali ad onda quadra complementari.

Il connettore A5 e utilizzato per la retroazione del mandrino e accetta segnali ad onda
guadra complementari.

Il connettore A6 e utilizzato per laretroazione del primo volantino (per I'asse X quando
s hanno duevolantini) eaccettasol o segnali ad ondaquadrasingoli (non complementari)

Le 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 schermatoedi 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 terra deve essere eseguito su un singol o 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 del 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 corsa degli assi installando i fine corsamolto vicini gli uni
agli atri o staccando i motore degli assi finché questi non sono sotto controllo.

Verificare che non vi sia alimentazione dagli azionamenti asse a motori.
Verificare chei connettori degli ingressi e delle uscite digitali siano scollegati.

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

Verificare che siapremuto il pulsante dell’ arresto in emergenza.

COLLEGAMENTOCONL'ALIMENTAZIONEE
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2.3.3 COLLEGAMENTO

Verificare che I’ aimentazione 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. Il CNC esegue un autotest al terminedel quale
sul CRT compare, normalmente, il messaggio*** TEST GENERAL E*** Controllato.
Se esistono dei problemi, il CNC visualizzai messaggi corrispondenti;.
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2.3.4 TEST DEGLI INGRESSI E DELLE USCITE DEL SISTEMA

Questo CNC dispone di un particolare modo operativo che permette di attivare gli
ingress 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)
[0] (TEST)

Allafinedell'autotest del CNC, premere[7]. || 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 (I/01) | STOP
C 15(1/01) | FEED-HOLD
D 14 (1/01) | ARRESTOIN EMERGENZA
E 13(1/01) | Attuamente non e usato
F 12 (1/01) | Z axishome switch (10)
G 11 (1/01) | Attuamente non e usato
H 10 (1/01) | X axishome switch (10)
| 19 (1/01) | MANUAL (DRO mode)
J 18 (1/01) | Attuamente non e usato
K Riservato al Servizio di assistenzatecnica
L Riservato al Servizio di assistenzatecnica
M Riservato al Servizio di assistenzatecnica
N Riservato al Servizio di assistenzatecnica

Il CNC visualizzeradinamicamentelo stato di tutti questi ingressi. Per controllare
ciascuno di essl, 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 I'dimentazione 24VCC. Lo stato "0"
indicache non lariceve.
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Uscite logiche

PRIMA RIGA
USCITA PIN/FUNZIONE

SECONDA RIGA
PIN/FUNZIONE

(2 1/01) T Strobe
(3 1/01) SStrobe
(4 1/01) M Strobe
(5 /O01) Emergenza
(6 1/01) CICLOON
(7 1/101) Abilitaz
(8 1/101) Reset

(9 1/01) AbilitaX
(27110 1) MSTO01
(261/01) MST02
(25110 1) MST04
(24110 1) MSTO08
(231/01) MST10
(22110 1) MST20
(21110 1) MST40
(201/0 1) MST80

TVOZZIr X«—IOTMmmMmUOm>
©

(3 1/02) Uscita 1, M decodificata
(4 1/02) Uscita 2, M decodificata
(5 1/02) Uscita 3, M decodificata
(6 1/02) Uscita 4, M decodificata
(7 1/02) Uscita 5, M decodificata
(8 1/02) Uscita 6, M decodificata
(9 1/02) Uscita 7, M decodificata
(101/0 2) Uscita 8, M decodificata
(111/0 2) Uscita 9, M decodificata
(121/0 2) Uscita 10, M decodificata
(131/02) Uscita1l, M decodificata
(251/0 2) Uscita12, M decodificata
(241/0 2) Uscita 13, M decodificata
(231/0 2) Uscita 14, M decodificata
(221/0 2) Uscita 15, M decodificata
(211/02) CNC nel modo lavoro

Per controllare le uscite, selezionarle per mezzo dei tasti frecciasu e giu.

Dopo aver selezionato un'uscita, attivarla (1) o disattivarla (0) assegnandole il

valore corrispondente.

E' possibile attivare piu uscite contemporaneamente. L e uscite attive forniscono
['alimentazione 24V CC a pin corrispondente.

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

Successivamente, collegare I'armadio elettrico e il CNC al'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 emergenza del CNC, STOP EMERGENZA, corrisponde a pin 14 del
connettore 1/0 1. Questo ingresso deve essere alimentato a 24V CC.

Dato che il CNC processa direttamente questo segnale, se i 24V spariscono il CNC
visualizzal'ERRORE DI EMERGENZA ESTERNA (errore64), disabilitatutti gli assi
e cancella tutte le uscite analogiche. Questo non implica l'attivazione dell'uscita
EMERGENZA.

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

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

*  Un azionamento asse non & pronto.

D'dtraparte, quandoil CNCrilevaunacondizioneinter na di emergenza, attival'uscita
EMERGENZA (pin 5 del connettore I/O 1).

Questa uscitapuo essere normal mente altao normal mente bassaasecondadel lI'imposta-
zione del bit 4 del parametro macchina P604. L'uscita € normalmente alta se P604(4) =
1 e normal mente bassa se P604(4) = 0.
Esistono varie condizioni che possono attivare questa uscita:

* L'errore di inseguimento di un asse € eccessivo.

* Si verificaun errore nellaretroazione di un asse.

* Latabelladei parametri macchina contiene uno o piu errori.
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Il collegamento raccomandato quando P604(4) = 1 (uscita normal mente alta) &

[}
[}
Pin 14 | RE
STOP EMERGENZA -4 @® } . 24V DC
I/01 . RSE J
| _ o .
\ Pulsante  Altro
1 arresto in  interruttore
: emergenza di emergenza
[}
! RE
[}
! oV
[}
1 Emergenza
: P dell'amadio
' elettrico
|
! 11
| N
Pin S | RSE
USCITA EMERGENZA »o : 1 oV
/ot Relé dell'arresto in
| emergenza

812031

Il collegamento raccomandato quando P604(4) = 0 (uscita normalmente bassa) €:

[}
[}
Pin 14 | RE
STOP EMERGENZA o— —e 24V DC
Ir0 1 ! RSE J
: Pulsante  Altro
: aresto in  interruttore
1 emergenza di emergenza
[}
! RE
[}
| oV
[}
[}
: > Garapetio
: elettrico
: »
| N
Pin 5 | RSE
USCITA EMERGENZA o : oV
[}
ol Relé dell'arresto in
g e a emergenza
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2.5 ATTIVAZIONE/DISATTIVAZIONE DI DISPOSITIVI ESTERNI

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

Per questo sono disponibili i seguenti tasti:

Tutti questi tasti hanno una spia che indica se il dispositivo e attivato (spia accesa) o
disattivato (spia spenta).

()

Se e selezionato (spiaaccesa), il pin 3 del connettore1/O 2 é4dl livello logico alto
(24V).

Se non e selezionato (spia spenta) il pin 3 del connettore 1/0O 2 éal livello logico
basso (0V).

Quando viene selezionato questo dispositivo, il CNCinviaall'armadio elettricola
funzione ausiliaria M10. Quando viene disattivato, il CNC invia la funzione
ausiliariaM11.

Quando viene selezionato questo dispositivo, il CNCinviaall'armadio elettricola
funzione ausiliaria M12. Quando viene disattivato, il CNC invia la funzione
ausiliariaM13.

Quando viene selezionato questo dispositivo, il CNCinviaall'armadio elettricola
funzione ausiliaria M14. Quando viene disattivato, il CNC invia la funzione
ausiliariaM15.

Il refrigerante pud essere attivato o disattivato in qualsias momento, ma gli altri
dispositivi (01, 02 e 03) possono essere attivati 0 disattivati solo quando gli assi della
macchina sono in posizione.

COLLEGAMENTOCONL'ALIMENTAZIONEE ON/OFF
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3. FUNZIONI AUSILIARIE

Per accedere a questa funzione premere [AUX].

Il CNC visualizzerauna serie di opzioni. Per selezionare I’ opzione voluta, premere il
tasto corrispondente al suo numero.

L'operatore pud accedere a tutte le opzioni del menu, ma non al'ultima "MODI
AUSILIARI". Seviene selezionataquestaopzione, il CNCrichiedeil codicedi accesso
(password) che ahilita I'accesso alle varie tabelle e a modi operativi riservati a
costruttore della macchina utensile.

Per abbandonare queste opzioni eritornareal modo di visualizzazione standard, premere
il tasto [END].

3.1 MILLIMETRI <==>POLLICI

Quando viene selezionata questaopzione, il CNC cambiale unitadi visualizzazione da
mm apollici eviceversaeindicale nuove coordinate X e Z degli assi nelle nuove unita
selezionate.

Anchelavelocita di avanzamento (F) viene visualizzata nelle nuove unita selezionate.
Le unita utilizzate sono visualizzate sulladestra della finestra principae.

Per esempio, se la posizione degli assi era visualizzata in millimetri e la velocita di
avanzamento era data in mm/giro, le nuove unita per la posizione degli assi saranno
pollici e lavelocitadi avanzamento sara datain pollici/giro.

Deve essere tenuto presente che i valori memorizzati per BEGIN e END, i dati per le
operazioni speciali ei dati corrispondenti ai movimenti punto a punto non hanno unita.
Pertanto, i valori rimarranno gli stessi anche quando si commuta da mm a pollici o
viceversa.
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3.2 RAGGIO <==> DIAMETRO

Quando viene selezionata questa opzione, il CNC cambia il tipo di visualizzazione
dell’asse X daradiale adiametrale e viceversa.

Il tipo di visualizzazione dell’ asse X selezionato compare alla destra della coordinata
dell” asse stesso.

Deve essere tenuto presente che i valori memorizzati per BEGIN e END, i dati per le
operazioni speciali ei dati corrispondenti ai movimenti punto a punto non hanno unita.
Pertanto, i valori rimarranno gli stessi anche quando si commutadaraggio adiametro o
viceversa.

3.3 F MM(POLLICI)/MIN <==> F MM(POLLICI)/GIRO

Quando viene selezionata questa opzione, il CNC cambia le unita della velocita di
avanzamento da mm/min a mm/giro (0 viceversa) quando la visualizzazione € in
millimetri o da pollici/min a pollici/giro (o viceversa) quando la visualizzazione € in
pollici.

Il tipo di velocita di avanzamento selezionato compare sulla destra della finestra
principale.

Il valore assegnato alla velocita di avanzamento F non cambia.
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3.4 UTENSILI

Quando viene selezionata questa opzione, il CNC da accesso alla tabella utensili ed
possibile misurare gli utensili.

3.41TABELLA UTENSILI

Quando viene scelta questa opzione, il CNC visualizzai valori assegnati ai correttori
degli utensili; cioeé 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:

*

Lunghezza dell’ utensile lungo I’ asse X.
E’ espressacomevaloreradiale nelle unitaattual mente selezionate. L’ intervallo dei

valori &

*

*

X +£8388,607 mm 0 X £330,2599 pallici

Lunghezza dell’ utensile lungo | asse Z.
E’ espressa nelle unita attual mente selezionate. L’ intervallo del valori €&:

Z +8388,607 mm 0  Z+330,2599 pallici

Raggio dell’ utensile.
E’ espresso nelle unita attualmente selezionate. | suo valore massimo €

R 1000,000 mm o R 39,3700 pallici

Nellalavorazione di un profilo, il CNC usa questo valore “R” el tipo di utensile
(codice posizione o codice forma “F’) per applicare la compensazione raggio
utensile alle passate di finituralungo il profilo programmato.

Tipo dell’ utensile (codice di posizione"F")
Perindicareil tipodi utensileutilizzato, il CNC offre 10 differenti codici di posizione
(daFO0 aF9).

Questo dato dipende dalla forma dell’ utensile e dai lati del tagliente usati per la
lavorazione.

Le figure che seguono illustrano i tipi di utensili usati comunemente su un tornio,
indicandone il centro del tagliente (C) e la puntateorica (P).
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Codici 0e9

X+
Z+
0
Codicel Codice7
X+
C. C
p 4 Q p 4
X+
X+
C C
Z+ Z+
P U P
X+
Codice3

Codice5

X+
+C +C
Z+ Z+
P y P
i X4
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Codice4
X+

5

Codice4

Pk: Z+

RS - =
o
X+
P -7+ P -7+
KC KC
+
X+
& Z+ ﬁ P Z+
C C
X+
Cod (;(e +7 Codice 1
P z+ ﬁ P
c c*/\i
X+
Codice8 Codice 8
X+
CH——ze T
§
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* Usuradell’ utensile lungo |’ asse X

E’ espressacomevalorediametral e nelle unitaattual mente selezionate. L' intervallo
dei valori &

| £32,766 mm o] | £1,2900 pollici

Il CNC somma questo valore alla lunghezza nominale dell’ utensile lungo I’ asse X
per determinare lalunghezzareale (totale) dell’ utensile stesso (X +1).

* Usuradell’ utensile lungo I’ asse Z
E’ espressa nelle unita attual mente selezionate. L’ intervallo del valori €&:
K +32,766 mm o] K £1,2900 pollici

Il CNC sommaquestoval oreallalunghezzanominaledell’ utensilelungo |’ asseZ per
determinare lalunghezzareade (totale) dell’ utensile stesso (Z + K).

3411 MODIFICA DELLE DIMENSIONI DELL'UTENSILE

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

Questo CNC offrel’ opzione“*MISURA UTENSILI”, descrittanel paragrafo che segue.
Al termine della misura, il CNC assegna a ciascun correttore le dimensioni X e Z
dell’ utensile corrispondente.

Per editareil contenuto di un correttore utensile (valori “R” e“F” o per modificarelesue
dimensioni (valori “X”, “Z", “I” e*K"), selezionare il correttore digitando il numero
utensile corrispondente e premendo [RECALL].

| valori attualmente assegnati al 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.

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

Per abbandonare questo modo operativo, muovere il cursore verso destra fino afarlo
uscire dall’ area di editazione e poi premere [END].
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3.4.2 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
all’ operatore una guida durante lamisuradell’ utensile, evidenziando il dato di voltain
voltarichiesto.

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

1-

Il CNC chiede la dimensione del pezzo lungo I asse X.

Digitarequesto valore e premere[ENTER]. I dato deve essere espresso nelle unita
di lavoro della macchina (raggio o diametro).

Il CNC chiede la dimensione del pezzo lungo |’ asse Z.
Digitare questo valore e premere [ENTER].
Il CNC chiede il numero dell’ utensile da misurare.

Premere[ TOOL], digitare il numero dell’ utensile e infine premere per fare
si cheil CNC lo selezioni.

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

Poi, premere in sequenzai tasti [X] e [ENTER].

Il CNC visualizzerala coordinata del pezzo sull’asse X e |’ utensile sara misurato
lungo questo asse.

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

Poi, premere in sequenzai tasti [Z] e [ENTER].

[l CNC visualizzerala coordinata del pezzo sull’ asse Z e I’ utensile sara misurato
lungo questo asse.

[l CNC chiedera un nuovo utensile da misurare. Ripetere i passi 3, 4 e 5 finché &
necessario.

Per abbandonare questo modo tornando a modo di visualizzazione standard, premere
[END].
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3.4.3

ISPEZIONE UTENSILE

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

Per farlo, sl eseguano i seguenti passi:

a)

b)

d)

f)

Premere per interrompere il programma.
Premere[TOOL ]

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

TASTI MANUALI DISPONIBILI
USCITA

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

Dopo I'alontanamento dell'utensile, il mandrino puo essere fatto partire e fermato
nuovamente tramitei tasti corrispondenti del pannello dell'operatore.

Completate I'ispezione o |a sostituzione dell'utensile, premere [END].

II' CNC eseguira una funzione M03 0 M04 per far ripartire il mandrino nella
direzionein cui stava girando quando il programma e stato interrotto.

Sullo schermo apparirail seguente messaggio:

ASSI NON POSIZIONATI
"NOME ASSI"

"Assl non posizionati" significa che gli assi non sono nella posizione in cui erano
guando il programma é stato interrotto.

Portare gli assi nellaposizione di interruzione del programmatramitei corrispon-
denti tasti jog. Il CNC non permettera di muoverli oltre questo punto.

Dopo il posizionamento degli assi, sullo schermo apparira

ASSI NON POSIZIONATI
NESSUNO

Per riprendere |'esecuzione del programma P99996, premer.
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3.5 PASSATA DI FINITURA E DISTANZA DI SICUREZZA

Quando viene selezionata questa opzione, il CNC visualizza i vaori attualmente
selezionati per i vari parametri delle operazioni automatiche.

Questi parametri sono:

%A Passata di finitura= % della passata di sgrossatura

Indica la percentuale (%) della passata di sgrossatura programmata usata come
passata di finitura.

E’ un numero intero. Se viene specificato 0 0 100, tutte le passate di lavorazione
(sgrossatura e finitura) saranno identiche.

%F Veocitadi avanzamentoper lafinitura=% dellavelocitadi avanzamento per
la sgrossatura

Indica la percentuale (%) della velocita di avanzamento programmata per la
sgrossatura usata come velocita di avanzamento per lafinitura.

E’ un numerointero. Seviene specificato 0 0 100, lavelocitadi avanzamento per
lafinitura sara uguale a quella usata per la sgrossatura.

T  Utensileusato per la passata di finitura
E possibile eseguire la sgrossatura con un utensile (quello selezionato per
I’ operazione stessa) e usarne un altro, indicato da questo parametro, per |apassata
di finitura. A questo parametro deve essere assegnato un numero intero nell'inter-
valloda0a32.

Seviene specificato 0, lafinituraviene eseguita con |0 stesso utensile usato per la
sgrossatura.

Distanza di sicurezza lungo |’asse X per le operazioni automatiche

Indica la distanza dal punto “BEGIN” del punto sul quale viene posizionato
I’ utensile nel movimento di avvicinamento lungo |’ asse X.

Distanza di sicurezza lungo I’asse Z per le operazioni automatiche

Indica la distanza dal punto “BEGIN” del punto sul quale viene posizionato
I’ utensile nel movimento di avvicinamento lungo |’ asse Z.

Quando viene selezionata una di queste opzioni, il CNC la evidenzia. Inoltre il CNC
chiede, nella parte bassa dello schermo, il nuovo valore da assegnare a parametro.

Dopo aver digitato il nuovo valore, premere[ENTER] per far si cheil CNC lo assuma.
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3.6 ALTRE OPERAZIONI AUTOMATICHE

Quando s preme[ﬁl es selezioopzion 2 [6] corrispondentea”ALTRI CICLI",

. - . +
0, nel modo visualizzatore, si preme| | oZE¥EY (sul modello compatto), sullo schermo
compariranno i seguenti cicli di lavorazione:

FORATURA SEMPLICE. MASCHIATURA.

2277
Questo ciclo permette di eseguire un foro sulla fac- ///

ciata del pezzo, lungo il suo asse di rotazione.

FORATURA MULTIPLA.

Questo ciclo permette di eseguiresiafori concentrici sullafacciatadel pezzo (lungo
I'asse Z) siafori radiali sulla sua superficie laterale (lungo I'asse X).

Questa prestazione richiede I'orientamento del mandrino e un utensile motorizzato.
Se il CNC non ha queste funzioni, questo ciclo non viene visualizzato.

CHIAVETTA.

Conquestocicloepossibileeseguiretagli di chiavettaradiali, sullafacciatadel pezzo
(stessa coordinata Z, coordinate X diverse), o longitudinali, paralleli al'asse di
rotazione del pezzo, sulla sua superficie laterale (stessa coordinata X, coordinate Z
diverse).

L

Questa prestazione richiede I'orientamento del mandrino e un utensile motorizzato.
Seil CNC non ha queste funzioni, questo ciclo non viene visualizzato.

Ladescrizione completadi questi cicli, si trovanel capitolo "Operazioni automatiche"
di questo manuale.

Per terminare I'editazione o |'esecuzione di questi cicli, premere qualsiasi altro tasto
operativo oppure :

* premere 0 per tornarea menu"ALTRE OPERAZIONI AUTOMATICHE".
* equindi premere nuovamente 0 per tornare al modo visualizzatore.

Pagina Capitolo: 3 Sezione:
10 FUNZIONI AUSILIARIE OPERAZIONI
AUTOMATICHE




3.7 MODI AUSILIARI

3.8

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

1 -

GbrhwWN

MODI SPECIALI

PERIFERICHE
BLOCCO/SBLOCCO

ESECUZIONE PROGRAMMA 99996
EDITAZIONE PROGRAMMA 99996

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.

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 visualizzail seguente menu:

0 - TEST

1 - PARAMETRI GENERALI

2 - FUNZIONI M DECODIFICATE

3 - COMPENSAZIONE ERRORE VITE MADRE
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3.81 TEST

Per selezionare questa opzione, premere [AUX], selezionare I'opzione "Modi speciali”
del menu "Modi ausiliari”, digitare la password (0101) e premere il tasto numerico
corrispondente a " Test".

Il CNC esegueil Test generale.

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

*

Test degli ingressi e delle uscite logiche del CNC

Per accedere a questa opzione premere [7]. 1| CNC visualizzera lo stato degli
INGRESS! logici e sara possibile simulare I'attivazione e la disattivazione delle
USCITE logiche del CNC.

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

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

INGRESSI LOGICI DEL CNC
Significato Pin
A Start 17 (110 1)
B Stop (Deve essere normalmente alto) 16 (/0 1)
C Feed-Hold (Deve essere normalmente alto) 15 (/0 1)
D Stop emergenza (Deve essere normalmente alto) 14 (/0 1)
E Attualmente non & usato
F Micro di riferimento dell'asse Z 12 (/10 1)
G Attualmente non & usato
H Micro di riferimento dell'asse X 10 (/0 1)
| Manuale (Modo visualizzatore) 19 (/10 1)
J Attualmente non & usato
K Attualmente non & usato
L Attualmente non & usato
M Attualmente non & usato
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L e uscite logiche sono visualizzate su due righe e sono identificate dalle lettere da
"A" a"M". Il loro significato & indicato dalla seguente tabella.

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

"0": Il livellologico dell'uscita e basso (0V).
"1": Il livello logico dell'uscita é alto (24V)t

Usarei tasti frecciasu o giu per muovereil cursore e selezionare I'uscita voluta.

PRIMA RIGA SECONDA RIGA
Significato Pin Significato Pin
A T Strobe 2 (/0 1) Uscita MO1 (M decodificata) 3 (/0 2)
B S Strobe 3(/01) Uscita M0O2 (M decodificata) 4 (/0 2)
C M Strobe 4 (/10 1) Uscita M0O3 (M decodificata) 5 (/0 2)
D Emergenza 5 (/0 1) Uscita M04 (M decodificata) 6 (/0 2)
E Filettatura on / 6(01) | Uscita M5 (M decodificata) | 7 (/O 2)
Ciclo on
F Abilita asse Z 7 (/0 1) Uscita M06 (M decodificata) 8 (I/0 2)
G Reset 8 (/0 1) Uscita MO7 (M decodificata) 9 (/0 2)
H Abilita asse X 9 (/0 1) Uscita M08 (M decodificata) 10 (/O 2)
| MSTO01 27 (10 1) Uscita M09 (M decodificata) 11 (/O 2)
J MSTO02 26 (1/0 1) Uscita M10 (M decodificata) 12 (/0 2)
K MST04 25 (1/0 1) Uscita M11 (M decodificata) 13 (/0 2)
L MSTO08 24 (1/0 1) Uscita M12 (M decodificata) 25 (1/0 2)
M MST10 23 (/0 1) Uscita M13 (M decodificata) 24 (1/0 2)
N MST20 22 (/0 1) Uscita M14 (M decodificata) 23 (/0 2)
O MST40 21 (/0 1) Uscita M15 (M decodificata) 22 (110 2)
P MST80 20 (/0 1) CNC nel modo lavoro 21 (/0 2)
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*  Checksum della versione del softwar e

Per accedere a questa opzione, premere [8]. Il CNC visualizzera il checksum di
ciascuna EPROM corrispondente alla versione del software attualmente installato
sul CNC.

*  Ripetizionedel test generaledel CNC

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

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

Per selezionare questa opzione, premere [AUX], selezionare I'opzione "Modi speciali”
del menu "Modi ausiliari”, digitare la password (0101) e premere il tasto numerico
corrispondente a"PARAMETRI GENERALI".

Il CNC visualizza latabella del parametri.

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

Per visualizzare uno specifico parametro, digitarneil numero e premere[RECALL].
CNC visuaizzerala 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 bit P602 = 00001111
* Un carattere P105=N

Dopo aver settato il parametro, premere [ENTER] per registrareil 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 eriaccenderlo perché il CNC stesso assumai nuovi valori dei
parametri modificati.

Per bloccare o sbloccare I'accesso a parametri macching, allatabelladelle funzioni M
decodificate e alatabella della compensazione dell'errore della vite madre, procedere
come segue;

*  Premere [AUX] e, dopo aver selezionato I'opzione Blocco/sblocco” del menu del
modi ausiliari,

*  Digitare"P1111" epremere[ENTER] per bl occarel'accesso aquesti dati 0" PO000"
[ENTER] per sbloccarlo.

Quando I'accesso dlatabelladel parametri macchinaé bloccato, € possibile editare solo
I parametri relativi alle comunicazioni seriali in RS232C.

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

Il significatodel parametri eil modo correttodi definirli sonodescritti inunaltro capitolo
di questo manuale.

Capitolo: 3 Sezione: Pagina
FUNZIONI AUSILIARIE PARAMETRI GENERALI 15




3.8.3 FUNZIONI "M" DECODIFICATE

Per bloccare o sbloccarel'accesso allatabelladellefunzioni M decodificate, ai parametri
macchina e alla tabella della compensazione dell'errore della vite madre, procedere
come segue:

*  Premere [AUX] e, dopo aver selezionato I'opzione Blocco/sblocco” del menu del
modi ausiliari,

*  Digitare"P1111" epremere[ENT ER] per bloccarel'accesso aquesti dati 0" PO000"
[ENTER] per sbloccarlo.

Per selezionare questa opzione, premere [AUX], selezionare I'opzione "Modi speciali”
del menu "Modi ausiliari”, digitare la password (0101) e premere il tasto numerico
corrispondente a"FUNZIONI M DECODIFICATE".

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

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

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

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

A destradi ciascunafunzione M compaiono duerighedi "1" edi "0". Laprimarigaha
15 caratteri elasecondarigane hal7.

| caratteri dellaprimariga hanno il seguente significato:

0 Indicaleuscitechenoncambiano quandovieneeseguitalafunzioneM. 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) e stata impostata come segue:

M41 000100100100100 (Uscite attivate)
00100100100100100
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MO1 | MO2 | MO3 | M0O4 | MO5 | MO6 | MO7 | MO8 | MO9 | M10 | M11 | M12 | M13 | M14 | M15
Pin 1/102 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 25 24 23 22
a 24V X X X X
aov X X X X X
Non
. X X X X X X
cambia

Sesi desideracheoltread agire su questeuscitelefunzioni M decodificateattivino anche
leusciteBCD da"MSTO01" a"MST80" (pin 20 - 27 del connettore1/O 1), metterea 0"
il bit 7 del parametro macchina P606.

Il bit 16 dellasecondarigaindicaselafunzione M vieneeseguitaal'inizio (0) o allafine
(2) di un blocco di movimento.

Il bit 17 dellasecondarigaindicaseil CNC deve attendere laconferma dell'esecuzione
dellafunzionedaparte dell'armadio el ettrico oppureno primadi riprenderel'esecuzione
del programma.

Questaconfermasi realizzaattraversol'ingresso”"M-ESEGUITA" (pin 15del connettore
1/0 1).

Il bit 17 della seconda riga della tabella delle funzioni M decodificate ha il seguente
significato:

0 Il CNCattendeil segnaledi conferma”"M-ESEGUITA" emesso dall'armadio
elettrico dellamacchina.

1 11 CNCnon 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 ??.

Quando vieneridefinitaunafunzioneM, lanuovaimpostazi one sostitui scelaprecedente.
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3.8.3.1 FUNZIONI M EMESSE IN BCD

Il CNC generaunaseriedi funzioni M perindicareall'armadioelettricochesi everificato
un certo evento.

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

Seoltread attivare queste uscite BCD devono anche essere gestite e uscite decodificate
(pin3-13e22-25del connettorel/O 2), lafunzioneM corrispondente deveancheessere
definita nellatabelladelle funzioni M decodificate.

Il CNC genera le seguenti funzioni M in BCD:

MO0

MO03
M04
MO05
M10
M1l
M12
M13
M14
M15
M20

M30
M41
M42
M43
M44

Allafinedi ciascun passo dell'operazione selezionata quando € 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 arresta il 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 attiva il dispositivo esterno O2.
Quando viene premuto il tasto che disattivail dispositivo esterno O2.
Quando viene premuto il tasto che attivaiil dispositivo esterno O3.
Quando viene premuto il tasto che disattivail dispositivo esterno O3.
Per indicare che I'esecuzione del programma pezzo e terminata.

Per esempio, su una macchina dotatadi spingibarra, il PLC pud controllarein
lalavorazione di piu pezzi in sequenzatramite questa funzione.

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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3.8.4 COMPENSAZIONE DELL'ERRORE DELLA VITE MADRE

Per selezionare questa opzione, premere [AUX], selezionare I'opzione "Modi speciali”
del menu "Modi ausiliari”, digitare la password (0101) e premere il tasto numerico
corrispondente a"COMPENSAZIONE DELL'ERRORE DELLA VITE MADRE".

Il CNC visualizzeralatabella della Compensazione dell'errore della vite madre.
| tasti freccia su e giu permettono di far scorrere le varie pagine della tabella.

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

Per cancellare |atabella azzerando tutti i parametri, digitare |la seguente sequenza:
[R] [P] [N] [ENTER].

Sono disponibili fino a 30 coppie di parametri per ciascun asse: da PO a P59 per |'asse
X eda P60 aP119 per |'asse Z.

Ciascuna coppiadi questi parametri rappresenta:

Parametro pari Posizione del punto di compensazione dell'errore. Questa
posizione é riferita alo 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 compensazi one devono essererispettateleseguenti regole:

* | parametri pari sono ordinati secondo la loro posizione lungo I'asse. La prima
coppiadi parametri (PO 0 P60) deveessere usataper laposi zionepit 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 puntodi riferimento dellamacchina(home) deve essere specificato un errore
uguaeao.

*  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 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.
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Per EDITARE un parametro, digitarneil numero, premere[=], digitareil nuovo valore
e premere [ENTER] per far si cheil nuovo valore venga registrato nellatabella.

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

Esempio di programmazione:

Lavitemadredell'asse X deve essere compensatasecondoil 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
_________________ riferimepto)

8i303i

Considerando cheil puntodi riferimento dellamacchinaéX30 (ésituatoa30 millimetri
dallo Zero macchinad), i parametri della compensazione dell'errore della vite madre
dovranno essere definiti come segue:

POOO = X -20.000 POO1 = X 0.001
P0O02 = X 0.000 PO0O3 = X -0.001
PO04 = 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
PO58 = X 0.000 PO59 = X 0.000
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3.9 PERIFERICHE

Con guesto CNC e possibile utilizzare 'unita Floppy Disk FAGOR, comunicare con
generici dispositivi esterni o con un computer a fine di trasferirei programmi. Questi
tipi di collegamenti possono essere controllati siadal CNC quando operanella"modo
periferiche”, chedaun altro computer attraverso il protocollo DNC dellaFAGOR, nel
qual caso il CNC pu0 essere in qualsiasi modo operativo.

3.9.1 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 commerciale di
comunicazione.

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

Il CNC visualizzerail seguente menu:

0- INGRESSO DA UNITA' DISCO LETTORE (Fagor)

1- USCITA VERSO UNITA' DISCO LETTORE (Fagor)

2- INGRESSO DA PERIFERICHE

3- USCITA VERSO PERIFERICHE

4- DIRETTORIO UNITA' DISCO LETTORE (Fagor)

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

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

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

Laparteinferioredestradello schermodel CNC, elencafinoa? dei 10 programmi pezzo
memorizzabili. Per vedere gli atri programmi usarei tasti B [E]

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

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

P99997 Per uso interno. NON PUQ' esseretrasmesso ericevuto
P99998 Usato per associare testi ai messaggi del PLC
P99999 Parametri macchina e tabelle

Attenzione:

Non e possibileeditarei programmi pezzo residenti su unita periferiche o su
computer.

Il CRT visualizza i messaggi "RICEZIONE" o "INVIO" durante le operazioni di
trasferimento dei programmi_e visualizza il messaggio "PROGRAMMA NUM.
P23256 (Esempio) RICEVUTO" 0 "INVIATO" quando |'operazione termina.
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Selatrasmissionenon écorretta, 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 vienefatto il CNC ritornera al menu del modo periferiche.

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

* Il programma deve cominciare con un carattere "NULL" (ASCII 00) seguito da
(I(i/OF) "numerodi programma’ (esempio %23256) edaun caratteredi "LINE FEED"

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

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

*  Premendo [CL] s cancella la trasmissione. || CNC visualizza il messaggio:
"TRASMISSIONE INTERROTTA".

DIRETTORIO UNITA' DISCO LETTORE o _ _
Questa opzione mostra i 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.

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

Dopo che il programma e 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.

3.9.2 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 I'opzione
[6] del modo "Periferiche”, se gianon era selezionata. _
Dal momento che é 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:
A Il modo operativo del CNC é ininfluente.
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3.10 BLOCCO/SBLOCCO

Con questa opzione € possibile bloccare/sbloccare i parametri macchinaei programmi
pezzo al fine di proteggerli da manipolazioni accidentali.

V.
Per accedereaquesto modo, premere[AUX e, dopo avere selezionato "M odi Ausi-liari",
premere il tasto corrispondente all'opzione "BLOCCO/SBLOCCO".

| codici da usare per eseguire lafunzione sono:

PO000 [ENTER] Sbloccai parametri macchina

P1111 [ENTER] Bloccai parametri macchina

NOOOO [ENTER] Shloccalamemoriadel programmi pezzo.
N1111 [ENTER] Bloccalamemoriade programmi pezzo.

PFOOO [ENTER] Azzeratutti i parametri aritmetici (dati per |eoperazioni automatiche).
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3.11 ESECUZIONE/SIMULAZIONE DEL PROGRAMMA P99996

V.
Per selezionare questa opzione, premere [aux
liari", premereil tasto corrispondentea” ESECUZIONE DEL PROGRAMMA P99996".

e, dopo avere selezionato "Modi Ausi-

[1 P99996 € un programma utente specialein codice | SO. Puo essere editato (scritto) sul
CNC o sul PC, e puo0 essere inviato al CNC tramite I'opzione Periferiche.

Quando viene eseguitaquestascelta, € possibile eseguire 0 simulare questo programma.

Per smulare il programma P99996, premere per il modello compatto del CNC

€ fux

seguito da[S] per il modello modulare del CNC.

Il modo di operare in entrambi i casi e descritto di seguito.

Pagina
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3.11.1 ESECUZIONE DEL PROGRAMMA P99996

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

7~ )
P99996  NO00O

NOO G90
N10 G94
N20 T1.1
N30 F2000

COMANDO ATTUALE RESTO

X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
Z 0000.000 Z 0000.000 Z 0000.000

S 0000 S 0000 (RPM)
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 bloccoinesecuzione.

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

Le quote degli assi X e Z indicano i valori programmati (COMANDO), la posizione
corrente (ATTUALE) e la distanza mancante (RESTO) per raggiungere la posizione
"comandata’”.

Sono visualizzate anche lavel ocita selezionata per il mandrino, il valore programmato
moltiplicato per la % di regolazione (COMANDO), e la velocita reale del mandrino
(ATTUALE).

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

Per eseguire il programma P99996, si proceda come segue:

*  Selezionareil primo blocco da eseguire, indicato nella parte superiore destradello
schermo (per difetto: NOOOO), digitando N**** [RECALL] e...

*  premere

Per interrompere il programma,, premere |{O]

Dopo l'interruzione del programma, sono abilitati i seguenti tasti:

Per riprendere I'esecuzione del programma, premere
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3.11.1.1 ISPEZIONE UTENSILE

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

Per farlo, sl eseguano i seguenti passi:

a)

b)

d)

f)

Premere per interrompere il programma.
Premere[TOOL ]

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

TASTI MANUALI DISPONIBILI
USCITA

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

Dopo aver dlontanato |'utensile, il mandrino pud essere fatto partire e fermato
nuovamente tramitei corrispondenti tasti del pannello dell'operatore.

Dopo aver completato I'ispezione o lasostituzione dell'utensile, premere [END].

II' CNC eseguira una funzione M03 0 M04 per far ripartire il mandrino nella
direzionein cui stava girando quando il programma e stato interrotto.

Sullo schermo apparirail seguente messaggio:

ASSI NON POSIZIONATI
"NOME ASSI"

"Assl non posizionati" significa che gli assi non sono nella posizione in cui erano
guando il programma é stato interrotto.

Portaregli ass sullaposizionedi interruzionedel programmatramitei corrispondenti
tasti jog. I CNC non permettera di muoverli oltre questo punto.

Quando gli assi sono posizionati, sullo schermo appare:

ASSI NON POSIZIONATI
NESSUNO

Per riprendere I'esecuzione del programma P99996, premer .
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3.11.1.2 MODI DI ESECUZIONE

Questo CNC permette|'esecuzione del programmaP99996 dall'inizio allafine o blocco

ablocco, premendo .

Laprimarigadello schermo mostrail modo operativo attual mente selezionato, "Auto-
matico” o "Blocco singolo”.

Per passare da un modo all'atro, premere di nuovo .
Dopo aver selezionato il modo di esecuzione, premere :

3.11.1.3 RESET DEL CNC

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

Per ripristinare il CNC, interrompere I'esecuzione del programma, e premere :
Il CNC chiederalaconfermadi questafunzionevisualizzandoil messaggio” RESET?" .
Per procedere con questaoperazione, premere nuovamente ; per rinunciare, pre-

mer.

3.11.1.4 VISUALIZZAZIONE DEIl BLOCCHI DEL PROGRAMMA

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

B Visualizzail blocco precedente

B Visualizzail blocco successivo.

Attenzione:

Si tenga presente che P99996 inizia sempre |'esecuzione dal blocco di
partenzaattual mente sel ezionato, indi pendentementedal bl occo attualmente
visualizzato sullo schermo. Per difetto, il blocco di partenza e il NOOOO.

Per selezionareunaltro blocco, premereN (numero del blocco) [RECALL].
Per esempio: N110 RECALL.
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3.11.1.5 MODI DI VISUALIZZAZIONE

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

[0] STANDARD
[1] POSIZIONEATTUALE

[2] ERROREDI INSEGUIMENTO
[3] PARAMETRI ARITMETICI

Modo di visualizzazione STANDARD

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

Modo di visualizzazione POSI ZIONE ATTUALE

p N
P99996  NO0OOO

POSIZIONE ATTUALE

X 0000.000
Z, 0000.000
> 0000 TOO

F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00

GO5 01 95

M41

\. J/

Modo di visualizzazione ERRORE DI INSEGUIMENTO

- N
P99996 NOO00O

ERRORE D'INSEGUIMENTO

X 0000.000
Z, 0000.000

F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00

GO05 01 95
M41
\. Y,
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Modo di visualizzazione PARAMETRI ARITMETICI

e N
[AUTOMATICO P99996  N000O
PO00: 0.0000000  POO1: 0.0000000
PO02: 0.0000000  P003: 0.0000000
P004: 0.0000000  P005: 0.0000000
PO06: 0.0000000  P007: 0.0000000
COMANDO ATTUALE RESTO
X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
7 0000.000 Z 0000.000 Z 0000.000
S 0000 S 0000 (RPM)
F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
605 01 95
M41
\_ Y,

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

I seguenti tasti :

[E] Visualizzai parametri precedenti

B Visualizzai parametri successivi

| valori dei parametri possono essere espressi nei seguenti formati:

P46 = -1724.9281 Notazione decimale
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
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3.11.2 SIMULAZIONE DEL PROGRAMMA P99996

Con questo CNC, € possibile controllareil programma P99996 nel modo provaavuoto

primadi eseguirlo.
Per farlo, premere sul modello compatto e /AUX seguito da[S] sul modello
modul are.

Viene visualizzato |o schermo grafico.
Laparte inferiore sinistra dello schermo mostra gli assi del piano.

Per definire'area di visualizzazione, procedere come segue.

N

*  Premere [snwLkul modello compatto ef/aux|seguito da[S] sul modello modu-lare.

* Indicare |le coordinate XZ della posizione che deve essere visualizzata al centro
dello schermo.

*  Impostare lalarghezza dell'area di visualizzazione.

Dopo avereinserito ciascun valore, premere [ENTER].

4 )
_|_Centro
Larghezza
. J

Per controllareil programma, premere .Questofarainiziarelasimulazionegrafica
corrispondente.

Premere [CLEAR] per cancellare o schermo, e [END] per terminare lasimulazione.
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3.11.2.1 FUNZIONE DI ZOOM

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

Premere [Z]. Sullo schermo compare un rettangolo sovrapposto a disegno originale.
Questo rettangol o rappresentalanuovaareadi visualizzazione che pud essereingrandita
o ridotta.

Per cambiare le dimensioni del rettangolo, usare questi tasti:

Riduzione della dimensione del rettangolo (zoom in).

E] Ingrandimento della dimensione del rettangolo (zoom out).

Usarei seguenti tasti per muovere I'area di ingrandimento sullo schermo:

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

Per vederel'areasel ezionataingranditaoridottamantenendoi precedenti valori dell'area
di visualizzazione, premere [ sul modello compatto e p ] sul modello modu-

L'area contenuta nella finestradi zoom riempiratutto lo schermo.

Per ritornare ala precedente area di visualizzazione (precedente al'ingrandimento),
premere [END].

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

Per terminare I'uso della funzione di ZOOM e ritornare alla rappresentazione grafica,

premere [END].
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3.12 EDITAZIONE DEL PROGRAMMA 99996

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

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

Il CNC visualizzerala pagina di editazione per questo programma.

Seil programmaegiainfasedi editazione, il CNC mostraunaparte dei blocchi (righe)
del programma.

Usarei tasti B B per visualizzare le righe precedenti o successive.

Per editare una nuovariga, procedere come segue:

1.- Seilnumerodirigadi programmacheapparenellaparteinferioredelloschermonon
equello voluto, cancellarlo premendo [CL] einserireil numero di rigadesiderato.

2.- Inseriretutti i dati di pertinenzadellarigaepremere[ENTER].

Il formato di programmazione é descritto nel manuale di programmazione. Si
possono usarei tasti di programmazionedel pannellofrontale: [X],[Z],[S], [F],[N]

come anche [TOOL] per T, per P,per R, [&]per A.

Da momento che acune funzioni non sono presenti (G, M, 1, K), esiste anche un
editor assistito.

Per accedervi, premere [AUX]. Dopo avere analizzato 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 e righe che sono state editate precedentemente, procedere come segue:

1.- Seil numerodirigadi programmacheapparenellaparteinferioredello schermonon
equello voluto, cancellarlo premendo [CL] einserireil numero di rigadesiderato.

2.- Premere[RECALL]. Nelaparteinferioredello schermodel CNC, I'areadi editing
mostrerail contenuto di quellariga.

3.- Usareuno di questi metodi per modificarne il contenuto:

a) Usareil tasto [CL] per cancellarei caratteri, e editarli come precedentemente
descritto.

b) Usarei tasti @ (=] per posizionare il cursore sopra la posizione che deve
essere modificalaeusareil 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]).
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Inseriretutti i dati desiderati e premere[INC/ABS]. Selasintassi dellanuova
rigaecorretta, il CNClavisualizzasenzafar lampeggiarei caratteri, mentre se
non € corretta, i caratteri lampeggiano finché lariganon viene corretta.

4.- Quandolarigaéestatamodificata, premere[ENTER]. Il CNC assumeraquestariga
in sostituzione della precedente.

Per cancellare unarigadi programma, procedere come segue:

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

2.- Premere [ 1| eil CNC cancelleradallamemorialariga specificata
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4. PARAMETRI MACCHINA

Attenzione:

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

Si raccomanda di salvare i parametri macchina del CNC su una periferica
0 SuU un computer per poter esserein grado di ripristinarli nel caso di unaloro

perdita accidentale.

Alcuni dei parametri macchinamenzionati 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
compaionoil nomedel modelloeil messaggio™*** TEST GENERALE*** Controllato”
se tutto e stato trovato normale. In caso contrario, il CNC visualizza il messaggio di
errore corrispondente al difetto riscontrato.

Perché la macchina possa eseguire correttamente le istruzioni del programma e
riconosca gli elementi interconnessi, il CNC deve conoscere i dati specifici della
macchina, 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 I'interfaccia RS232C.

Per bloccare o shloccare I'accesso ai parametri macching, allatabella delle funzioni M
decodificate e alla tabella della compensazione dell'errore della vite madre, procedere
come segue:

*  Premere[AUX] e, dopo aver selezionato I'opzione "Blocco/sblocco” del menu dei
modi ausiliari,

*  Digitare"P1111" epremere[ ENTER] per bloccarel'accesso aquesti dati 0" PO000"
[ENTER] per sbloccarlo.

Quando I'accesso alatabelladei parametri macchinaé bloccato, e possibile editare solo
I parametri relativi alle comunicazioni seriali in RS232C.

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

[AUX] (FUNZIONI SPECIALI)

[5] (MODI AUSILIARI)

[1] (MODI SPECIALI)

(O] [1] [O] [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].
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=N

Dopo aver settato il parametro, premere [ENTER] per registrareil 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 spegnereil CNC e riaccenderlo perché il CNC stesso assumai nuovi valori dei
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'alimentazione in CA:
Valori possibili: 50 Hz. e 60 Hz.
P99 Lingua
Determinalalingua usatadal CNC per lavisualizzazione dei testi e dei messaggi.
0 = Spagnolo.
1 = Tedesco.
2 = Inglese.
3 = Francese.
4 = [taliano.

P13 Unita di misura (mm/poallici)

Determina le unita di misura assunte dal CNC per i parametri macchina e le
tabelle utensili. Inoltre determinale unita di lavoro valide all'accensione, dopo
una emergenza e dopo un RESET.

Millimetri.
Pollici.

P11 Visualizzazione asse X in raggi o diametri

0 = Raggi
1 = Diametri
P6 Visualizzazione teorica o reale
Determina se il CNC visualizza la posizione teorica o la posizione reale degli
assi.
O (REALE) =1l CNC visualizza la posizione reale della macchina
(coordinate). o _ _
1 (TEORICA) = Il CNC visualizza la posizione teorica della macchina

(ignorando I'errore di inseguimento).

Si raccomanda di mettere a "0" questo parametro per la messa a punto della
macchina e di metterlo a "1" per il funzionamento normale.

P617(2) Visualizzazione dell'errore di inseguimento

0

L'errore di inseguimento non é visualizzato
1

L'errore di inseguimento e visualizzato

Si raccomanda di mettere a "1" questo parametro per la messa a punto della
macchina e di metterlo a "0" per il funzionamento normale.

Attenzione:

L'errore di inseguimento ‘/vimalizzato nel modo lavoro e durante i
movimenti punto apunto [ | . Per visualizzare questo dato, oltre a
mettere a "1" questo parametro, occorre premere [R].
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P600(1) Orientamento degli assi

X 4

\ 4
N

81401
\ 4
N
>

P600(1) = 0 P600(1) = 1

P606(4,5) Orientamento degli assi nella rappresentazione grafica

Questi parametri permettono di stabilire I'orientamento degli assi nella
rappresentazione graficain modo corrispondente all'orientamento degli assi della

macchina.
XA :Z AZ ZA
s :Z Xvw X: :X
P606(4)=0 P606(4)=1 P606(4)=1 P606(4)=0
PB06(5)=0 PB806(5)=0 PB08(5)=1 PB806(5)=1

P601(1) Cambio automatico della gamma di velocita del mandrino

Questo parametro indica se quando viene programmata unavel ocita del mandrino
cherichiede un cambio gamma, il CNC deve gestire il cambio gamma generando
automaticamente la funzione M per il cambio gamma di velocita del mandrino
(M41, M42, M43, M44) in quanto la macchina dispone di un cambio gamma
automatico.

M41 per la prima gamma
M42 per la seconda gamma
M43 per la terza gamma
M44 per la quarta gamma

Specificare:

0

La macchina non usa un cambio gamma automatico.
1

La macchina usa un cambio gamma automatico.

P617(3) Cambio utensile automatico

Indica se lamacchina dispone di un cambio utensile automatico gestito dal CNC.

0 = La macch!na non usa un (_:ambio L_Jtensile autpmatico.
1 = Lamacchina usa un cambio utensile automatico.
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431 PARAMETRI RELATIVI AGLI INGRESSI E ALLE USCITE

P604(4) Stato normale dell'uscita Emergenza (pin 5 del connettore /O 1)

Determina se |'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).
P604(3) Uscita GO0 al pin 23 del connettore /O 2

Determina se il pin 23 del connettore 1/0 2 & 0 non € usato per indicare il modo

GO00.
0= |l pin él'uscita 14 delle funzioni M decodificate.
1 = Oltre a essere I'uscita 14 delle funzioni M decodificate, il pin & anche

|'uscita GOO.

Questa uscita sara attiva (24V) durante I'esecuzione dei movimenti in GOO
(movimenti rapidi).

Occorre tenere presente che il CNC usa lo stesso pin per due scopi (uscite GOO
e M14). Quindi, se deve essere usato come indicatore del modo GO0, questo pin
non deve essere specificato nella tabella delle funzioni M decodificate.

P605(4) Pin 6del connettorel/O 1usatocomeFILETTATURA ONoCICLOON
0 = Questa uscita sara attiva (24V) durante i cicli di FILETTATURA.
1= CQuesta uscita sara attiva (24V) durante I'esecuzione di un'operazione

automatica (CICLO) o di un comando del tipo "BEGIN-START", "END-
START".
P606(7) Uscitafunzioni M anchein codice BCD
Quando viene eseguita una delle funzioni M definite nellatabella delle funzioni
M decodificate, il CNC attiva o disattivale corrispondenti uscite del connettore
1/O 2.
Questo parametro determina se, oltre ad attivare o disattivare le uscite definite
nellatabella, il CNC attiva anche le uscite BCD "M ST01" - "M ST80 (pin 20 -
27 del connettore I/O 1) corrispondenti alla funzione M specificata.

La funzione M viene anche emessa in codice BCD.
Lafunzione M non viene emessa in codice BCD.

0
1
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P602(7) 11 CNC attendeil fronte di caduta del segnale M-ESEGUITA

Indicase, inrispostaaun segnale"S STROBE", "T STROBE" 0 "M STROBE",
il CNC deve o no attendere il fronte di caduta (da 24 a OV) del segnale M-
ESEGUITA (pin 15 del connettore1/O 1) primadi riprendere |'esecuzione della
funzione stessa.

“P602(7)=0"

ESECUZIONE DELLA
FUNZIONEM, S, T
DAL LATOCNC

EMISSIONE DEI
SEGNALIM, S, T

STROBE

M-ESEGUITA

8i403i

Il 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 alzi (24V) prima di considerare
terminata la funzione M, So T.

S50 ms | 100 ms | s0ms Wait
T

“P602(7)=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" e alto (24V), aspetta che |0 stesso segnale
s 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 altri 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 &—o 1} ] I
DAL LATOCNC

|

EMISSIONE DEI |
SEGNALIM, S, T :
|

|

|
STROBE s e e :
M-ESEGUITA : : : : —
- kot —————- f f
2 | S50 ms ) Wait 100 ms e S50 ms e Wait _!
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P603(4), P603(3), P603(2), P603(1), P608(1)

Cancellazionedell'allarmedi retroazione per i connettori: Al, A2, A3,A4eA5

Se non riceve correttamente i segnali dellaretroazione di un asse, il CNC emette

un allarme di retroazione per quell'asse.

Questo parametro indica se |'allarme di retroazione deve essere abilitato o

disabilitato.

0
1

Allarme abilitato.
Allarme disabilitato.

Seil sistema di retroazione adottato usa solo tre segnali ad onda quadra (A,

B, 10), questo parametro deve essere messo a " 1".
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4.3.2 PARAMETRI RELATIVI AL VOLANTINO

P621(7) Lamacchinadisponedi volantini meccanici

Indica se lamacchina ha o non havolantini meccanici. Tenere presente che se si
usano volantini elettronici |a macchina non puo avere volantini meccanici.

0
1

La macchina ha volantini meccanici
La macchina non ha volantini meccanici

P823  Ritardo dell'aperturadell'anello

Selamacchinadispone di volantini meccanici, "P621(7) = 0", gli assi non possono
essere controllati con continuita, "P105=N" e "P305=N".

"P823" indica il tempo di attesa dal momento in cui gli assi raggiungono la
posizione al momento in cui il CNC ne apre |'anello di posizione.

Questo ritardo si esprime con un numero intero compreso nell'intervallo da0 a
255, in unita di 10 millisecondi.

0 = Nessun ritardo
1 = 10 msec

10 = 100 msec

255 = 2550 msec

P622(3) La macchinadisponedi un unico volantino elettronico.

Quando lamacchinanon disponedi volantini meccanici "P621(7)=1", il parametro
"P622(3)" indica se si dispone di 1 o 2 volantini.

0
1

Si dispone di due volantini.
Si dispone di un solo volantino.

P609(1) Il primo volantino elettronico e un FAGOR 100P

Indicaseil volantino elettronico collegato ad A6 € 0 non e un volantino FAGOR
modello 100P (con pulsante di selezione asse).

0
1

Non & un FAGOR 100P.
E un FAGOR 100P.

P500, P621(6) Direzione di conteggio del due volantini (primo e secondo,
nell'ordine)

Questi due parametri stabiliscono la direzione di conteggio dei due volantini
elettronici. Se sono corretti, non toccarli, altrimenti invertirne il valore.

Possibili valori: 0= NOel=3l
P602(1), P621(3) Unitadi misurade duevolantini (primoesecondo, nell'ordine)

Questi due parametri stabiliscono se gli impulsi dei volantini elettronici
corrispondono ad una distanza espressa in millimetri o pollici.

0 = Millimetri.
1 = Pollici.
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P501, P621(1,2) Risoluzione della retroazione dei volantini elettronici (primo e
secondo, nell'ordine)

Indicano la risoluzione di conteggio dei due volantini.
Valori possibili con segnali ad onda quadra:
Risoluzione di 0.001 mm, 0.0001 pollici
Risoluzione di 0.002 mm, 0.0002 pollici

Risoluzione di 0.005 mm, 0.0005 pollici
Risoluzione di 0.010 mm, 0.0010 pollici

B OUIN R

0

Per specificare la risoluzione del primo volantino assegnare a P501 il valore
corrispondente. Per il secondo volantino usare la sottostante tabella.

P621(2) | P621(1) | Risoluziond

0 0 1
0 1 2
1 0 5
1 1 10

P602(4), P621(5) Moltiplicatori dei segnali di retroazionedei volantini elettronici
(primo e secondo, nell'ordine)

Indicano il moltiplicatore (x2 o0 x4) che deve essere applicato ai segnali di
retroazione dei volantini.

0 = Moltiplicatore x4.
1 = Moltiplicatore x2.
Esempio:

Se i parametri relativi al primo volantino sono impostati come segue:
P602(1)= O Millimetri
P501 =1 Risoluzione di 0.001 mm
P602(4)= 0 x4

eil selettore dellaregolazione dellavelocitadi avanzamento in manuae (MFO)
€ posizionato a x100, il movimento dell'asse selezionato sara di

0.001mm x4 x100 = 0.4mm per impulso ricevuto.

P617(5) Il volantinoédisabilitatoseil selettorenon éinunaposizione" volantino”
Indica se € 0 non e possibile muover gli assi per mezzo del volantino elettronico
guando il selettore dellaregolazione dellavelocita di avanzamento non € in una
posizione corrispondente al volantino.

0= Seil selettore non e in una posizione corrispondente al volantino, gli
assi st muovono come seil selettore stesso fosse nella posizione " x1" .

1= Seil selettore non € in una posizione corrispondente al volantino gli
assi non si muovono. Il volantino é disabilitato.
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P622(1) Volantino gestitodal PLC
Stabilisce se per il movimento degli assi tramite volantino il CNC deve considerare
la posizione del selettore della regolazione della velocita di avanzamento in
manuale o le uscite 044 e 045 del PLC.
0 = Considerala posizione del selettore.

1= Considerale uscite O44 e O45 del PLC.

044 045

0 0 II CNC considerala posizione del selettore

1 0 Equivalente alla posizione x1 del selettore

0 1 Equivalente alla posizione x10 del selettore
1 1 Equivalente alla posizione x100 del

selettore
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43.3 PARAMETRI RELATIVI AL MODO OPERATIVO

P12 M antenimento del movimento in JOG

Questo parametro determina se il movimento in jog di un asse ha luogo solo
tenendo premuto il tasto corrispondente oppure continua finché non vengono

premuti il tasto o il tasto jog di un altro asse.

0 (NO) = Modo continuo. II movimento dell'asse inizia quando viene premuto

il corrispondente tasto JOG e termina quando vengono premuti il
tasto oil tasto JOG di un altro asse. Se viene premuto il tasto

JOG di un altro asse, il nuovo asse si muovera nella direzione
selezionata finché non vengono premuti il tasto[{6}| o unaltro
ta-sto JOG.

1(Sl) = Modo pulsante. Il movimento dell'asse continua finché viene premuto
il corrispondente tasto JOG.

P601(5) Inibizione del tasto START
Indica se il tasto del pannello frontale € o non e ignorato dal CNC.

0
1

Non ignorato. Il tasto e abilitato.
Ignorato. 1l tasto e disabilitato.

P600(2) Assegnazionedei tasti JOG agli assi X e Z

| tasti B [E\ controllano |'asse X e tasti @ @controllano |'asse
Z (tornio orizzontale)

0

1 = | tasti [EHE\ controllano l'asse Z e tasti @@ controllano I'asse
X (tornio verticale)
P622(2) JOG incrementalein raggi o diametri

Indica se vengono o non vengono considerate le unita di lavoro (raggi/diametri)
selezionate.

0= Leunitadi lavoro sono ignorate
1= Leunitadi lavoro sono considerate

Esempio: Asse X in diametri. Selettore posizionato su 1000.

Posizione iniziale Movimento reale Vlsual_lzza2| one

finde

P622(2)=0 0.000 1.000 2.000

P622(2)=1 0.000 0.500 1.000
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P600(3) Regolazione % massima applicata dal CNC

Determina il valore % massimo selezionabile con il selettore della regolazione
della velocita di avanzamento.

0 = 120% della velocita di avanzamento programmata, come indicato dal
selettore.
1 = Limitata al 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

Determina se il selettore della vel ocita di avanzamento € o non € attivo durante
i movimenti in rapido.

0 (NO) = Il selettore éignorato ei movimenti in rapido sono sempre eseguiti
con laregolazione al 100%.
1(SI) = Il CNC applica la regolazione indicata dal selettore, nei limiti da
0% a 100% (anche se il selettore indica 110% o 120%).
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P601(7) Ripristinodellecondizioni iniziali al ritorno al modo operativo standard
Indicase il CNC deve o non deve ripristinare le condizioni iniziali stabilite dai
parametri macchina (stato del mandrino, velocita di avanzamento, ecc.) ogni
volta che viene stabilito o ristabilito il modo operativo standard.

Il modo operativo standard viene stabilito nei seguenti casi:

* Quando viene premuto un tasto qualsiasi dopo I'accensione del CNC.

* Quando viene abbandonata la tabella utensili.

* Quando viene abbandonato uno dei modi ausiliari, parametri generali, funzioni
M decodificate, tabella della compensazione dell'errore della vite madre,
periferiche, blocco/sblocco.

0
1

No. Non vengono ripristinate le condizioni iniziali.
Si. Vengono ripristinate le condizioni iniziali.

Se questo parametro €"1", oltre aricuperare le condizioni iniziali, il CNC genera
anche una funzione M 30.

P617(6) Iltasto"jograpido” applicaunaregolazionedellavelocitadi avanzamen-
to maggiorata del 100%

Questo parametro e valido a partire dalla versione 3.3 e determinalaregol azione
della velocita in jog applicata quando viene premuto il tasto .

0= Mentre & premuto il tasto , il 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 erilasciato, viene applicatalaregolazione normale (da 0%
a 120%).

1= Mentreépremuto il tasto , il CNC applicalavelocita massima stabilita
con i parametri macchina P111 e P311.

Puo essere interessante mettere a "0" questo parametro per movimenti brevi e
metterlo a"1" per movimenti lunghi della macchina.

Se la versione del software e anteriore alla versione 3.3, il CNC si comporta
come se fosse "P617(6) = 0"

P617(8) Possibilita di arrotondamento nella definizione del profilo

0 = Nelladefinizione del profilo non é possibile specificare I'arrotondamento.
Il profilo deve essere definito usando esclusivamente tratti rettilinel. Possono
essere definiti fino a 12 punti.

1= Nella definizione del profilo & possibile specificare I'arrotondamento.
Possono essere definiti fino a 9 punti, oltre ai raccordi corrispondenti ai
punti P2, P3, P4, P5, P6 e P7.
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434 PARAMETRI RELATIVI AGLI UTENSILI

P700 Numero di utensili

Si esprime con un numero intero da 0 a 32.

P900  Coordinata X della posizione di cambio utensile
P901  Coordinata Z della posizione di cambio utensile

Per I'esecuzione del cambio utensile si raccomanda di usare una posizione lontana
dal pezzo, specialmente quando si lavorano pezzi ripetitivi.

Laposizione di cambio utensile si definisce specificandone la coordinata X con
il parametro macchina"P900" elacoordinataZ con il parametro macchina"P901".
Ogni volta che deve essere cambiato |'utensile, |a macchina va automaticamente
in questa posizione.

Intervallo dei valori: + 8388.607 millimetri
+ 330.2599 pollici

Quando viene eseguitala misura dell'utensile, il CNC non tiene conto di questa
posizione, ma il cambio utensile viene eseguito nella posizione richiesta

Se i parametri P900 e P901 vengono messi a "0", il CNC si comporta come
Segue:

* Sedurante I'esecuzione di un programma pezzo e richiesto un cambio utensile,
guesto viene eseguito nellaposizione di inizio dell'esecuzione del programma.

* Seil cambio utensile e richiesto in qualsiasi altro modo, il CNC non muove
gli assi, ma esegue il cambio utensile nella posizione in cui € stato richiesto.
P617(3) La macchina disponedi un cambio utensile automatico

Indicaseil CNC deve o no gestireil cambio utensile quando viene programmato
un nuovo utensile.

0 = Lamacchina non ha un cambio utensile automatico
1 = Lamacchina ha un cambio utensile automatico
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P730 Subroutine associata alla funzione T

Il CNC prende in considerazione questo parametro quando esegue il
programma utente in codice 1SO P99996.

Questo parametro indicail numero della subroutine standard (non parametrica)
che deve essere eseguita dal CNC ogni volta che, durante |'esecuzione del
programma P99996, viene selezionato un utensile.

Si definisce con un intero da 0 a 99. Se é specificato "0", non viene eseguita
alcuna subroutine.

Attenzione:

Se alla funzione T e associata una subroutine, dopo la funzione T
non deve essere programmato nulla. In caso contrario, il CNC
visualizzera il messaggio di errore corrispondente.

La subroutine viene eseguita prima della funzione T: prima viene
eseguita la subroutine, poi viene acquisito il nuovo valore di T.
La subroutine associata alla funzione T deve essere definita in uno
dei programmi utente speciali in codice SO P99994 e P99996.
Se e stato personalizzato "P730=0" e non si dispone di scambiatore

automatico di utensili "P617(3)=0", il CNC visualizza il messaggio
"TOOL CHANGE" e fermal’ esecuzione del programma.
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4.3.5 PARAMETRI RELATIVI ALLA LINEA SERIALE RS232C

PO Velocita di trasmissionein baud

Determina la velocita di trasmissione in baud usata per le comunicazioni frail
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.

7 = Sono utilizzati solo i 7 bit meno significativi di un carattere di 8 bit.
Usare questo valore quando si trasmettono solo caratteri ASCI| 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.

0 = Nessuno
1 = DISPARITA'
2 = PARITA'

P3 Bit di stop
Indica il numero di bit di stop trasmessi alla fine della parola trasmessa.

1
2

1 bit di stop
2 bit di stop

P605(5) DNC attivo

Indica se il CNC puo o non puo lavorare con il protocollo DNC.

0 = Funzione DNC non disponibile
1 = Funzione DNC disponibile
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P605(6) Selezione dell'unita a dischetti 0 a cassette

P605(6)=1 Unita a dischetti. I CNC usa i valori assegnati ai parametri PO,
P1, P2 e P3.

P605(6)=0 Unita a cassette FAGOR. || CNC non modificai valori di PO, P1,
P2 e P3, ma utilizza i valori corrispondenti all'unita a cassette

FAGOR:

Velocita di trasmissione: 13714 Baud
Numero bit di dati: 7

Parita: Pari

Bit di stop: 1

Attenzione:

Per le comunicazioni in DNC e con le periferiche, il CNC usai valori
dei parametri PO, P1, P2 e P3.

P605(7) Protocollo DNC attivo all'accensione
Indica lo stato del protocollo DNC all'accensione.
0 = DNC non attivo all'accensione
1 = DNC attivo all'accensione
P605(8) 11 CNC non cancella le comunicazioni in DNC (per la messa a punto del
programma)

I CNC dispone di un sistema di sicurezza che cancella le comunicazioni in
DNC guando:

* Non riceve caratteri per piu di 30 secondi quando & nel modo ricezione.

* Ricevepiu di 3 mancati riconoscimenti o riconoscimenti scorretti consecutivi
guando e nel modo trasmissione.

Questo parametro é 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 = 1l CNC non cancella le comunicazioni (modo messa a punto del
programma)

P606(8) Rapporto di stato in caso di interruzione

Indica se la funzione "rapporto di stato in caso di interruzione" € o non e attiva
guando il CNC & nel modo DNC.

0 = Non é attiva
1=FE attiva

La descrizione dettagliata di questa funzione si trova nel manuale del
"PROTOCOLLO DELLE COMUNICAZIONI".
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5. PARAMETRI MACCHINA PER GLI ASSI

Attenzione:

Alcuni dei parametri menzionati in questo capitol 0 sono descritti in maggior
dettaglio nei capitoli "Collegamenti con |'alimentazione e con lamacchina"

e "Concetti" di questo manuale.

P100, P300 Segno dell'uscita analogica per gli assi X eZ

Determinano il segno dell'uscitaanalogicaper gli ass X e Z. Seil funzionamento &
corretto, lasciarli come sono, altrimenti scambiare 1 con O e viceversa.

Valori possibili: "0" (NO) e"1" (S)
IMPORTANTE: Sevienemodificato uno di questi parametri, cambiare anche
il corrispondente parametro” P101" 0" P301", per prevenirelafuga
degli assi.
P101, P301 Direzionedi conteggio dei dispositivi di retroazione degli assi X eZ

Se il funzionamento é corretto, lasciarli come sono, altrimenti scambiare 1 con 0 e
viceversa.

Valori possibili: "0" (NO) e"1" (SI)
IMPORTANTE: Sevienemodificato uno di questi parametri, cambiare anche
il corrispondente parametro " P100" o " P300", per prevenirelafuga
degli assi.
P102, P302 Direzione del movimento in JOG per gliassi X eZ

Determinano la direzione del movimento comandato con i tasti JOG del pannello
dell'operatore.

Seil funzionamento € corretto, lasciarli come sono, altrimenti scambiare 1 con 0 e
viceversa.

Valori possibili: "0" (NO) e"1" (S)
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5.1 PARAMETRI MACCHINA PER LA RISOLUZIONE DEGLI ASSI

P103, P303 Risoluzione dellaretroazione (conteggio) per gli ass X eZ

1 = Risoluzionedi 0.001 mm o 0.0001 pollici
2 = Risoluzionedi 0.002 mm o 0.0002 pollici
5 = Risoluzionedi 0.005 mm o 0.0005 pollici
10 = Risoluzione di 0.010 mm o 0.0010 pollici

P602(3), P602(2) Unita di misura del sistema di retroazione per gli ass X eZ

Indicano se larisoluzione specificata con i parametri P103 e P303 € in millimetri o

in pallici.
0 = Millimetri
1 = Pollici

P106, P306 Tipo dei segnali di retroazione per gli ass X eZ
Indicano se i segnali di retroazione sono ad onda quadra o sinusoidali.

0 (NO) Segnali ad onda quadra
1(Sl) Segnali sinusoidali

Il CNC applica sempre il moltiplicatore x5 ai segnali di retroazione sinusoidali.

P602(6), P602(5) Moltiplicatore dei segnali di retroazione per gli assi X eZ
Indicano il moltiplicatore (x2 o x4) applicato a tutti i segnali (ad onda quadra o
sinusoidali) di retroazione per gli assi X e Z.

0 =xA4.
1=x2.

Tenere presente cheai segnali sinusoidali viene applicato ancheil moltiplicatore x5.

Se s usano scale lineari FAGOR, assegnare "0" a questi parametri.
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Risoluzioni ottenibili:

Tipo di segnale e passo | P602(6) Risoluzione P103
Onda quadra/ 20pum x4 5 micron 5
X2 10 micron 10
Onda quadra/ 40pum x4 10 micron 10
X2 20 micron —
Sinusoidale / 20pm x4 1 micron 5
X2 2 micron 10
Sinusoidale / 40pum x4 2 micron 10
X2 4 micron —

P619(1), P619(2) Moltiplicatorespecialex5per i segnali diretroazionesinusoidali
degliass X eZ

Determinano seil CNC applicasempreil moltiplicatorex5 ai segnali sinusoidali o se
lo applica solo quando larisoluzione dell'asse € di 1um o di 2um.

0 = Applicato solo selarisoluzione edi 1um o di 2um
1 = Applicato sempre

P604(2), P604(1) Encoder binario per gliass X eZ

Indicanosegli assi X /0 Z usanounENCODER ROTATIVOBINARIO (1024/2048
impulsi/giro).

0
1

No. Non & un encoder binario
Si. E' un encoder binario

P604(7), P604(6) Equivalenza dell'encoder binario usato per gli assi X eZ

Questi parametri si usano quando il trasduttore di posizione € un encoder rotativo
binario (da1024 0 2048 impulsi/giro) mentrelarisoluzionedesideratarichiede 1000,
1250, 2000 o 2500 impulsi/giro.

0
1

= Ottiene 1250 (2500) impulsi con un encoder da 1024 (2048) impulsi

= Ottiene 1000 (2000) impulsi con un encoder da 1024 (2048) impulsi
Larisoluzionedell'asse (P103, P303) si calcolausando il numero di impulsi ottenuto
(1000, 1250, 2000 0 2500) anzichéil numero di impulsi originaledell'encoder binario
(1024, 2048).
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52 PARAMETRI MACCHINA PERLE USCITE ANALOGICHE DEGLI ASS

P117, P317 Uscitaanalogica minimaper gliass X eZ

Si specifica con un numero intero da 1 a 255.

1 = 25mV.
10 = 25.0mV.(10x 2.5)
255 = 637.5mV. (255 x 2.5)

P104, P304 Ritardofral'abilitazione el'uscita analogica degli ass X eZ

Indicano se frail momento in cui viene attivato il segnale di abilitazione e l'istante
in cui viene generata l'uscita analogica deve essere applicato un ritardo di 400

millisecondi.

0 (NO) =Non c'éritardo frai due segnali
1(Sl) =C‘éunritardo di 400 msec frai due segnali.

Questi parametri devono essere usati quando il 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, P318 Zonain-posizionedegli ass X e Z (banda morta)

Questaelatolleranzaintorno allaquotaprogrammataentrolaqualeil CNC considera
chel'asse siain posizione.

Questa tolleranza si esprime in micron, indipendentemente dalle unita di lavoro
selezionate.

Intervallo dei valori: da0 a255 micron
P105, P305 Controllo continuo degli assi X eZ
Questi parametri indicano seesiste 0 no un controllo continuo degli assi dopo cheess
hanno raggiunto laposizione. Determinano cioé seil segnaledi abilitazione dell'asse
€ 0 non e attivo quando |'asse stesso € in posizione.

0 (NO) =1l segnaledi abilitazione scompare.
1(Sl) =1l segnae di abilitazione viene mantenuto (controllo continuo)

Se é specificato il controllo continuo, il CNC mantiene |'asse in posizione.
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5.3 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI Al FINE CORSA DEGLI
ASSI

P107, P307 Fine corsa positivi degli assi X eZ
P108, P308 Fine corsa negativi degli assi X eZ

Determinano i limiti della corsa in direzione positiva e in direzione negativa di
ciascun asse. Indicano ladistanzadallo zero di riferimento dellamacchinaaciascun
fine corsa.

Intervallo dei valori:  + 8388.607 millimetri
+ 330.2599 poallici

Seambeduei limiti hanno |o stesso valore (per esempio: "0") I'asse non sarain grado
di muovers.

Per ragioni di sicurezza, il movimento degli assi & possibile solo fino a 100 micron
dai limiti stabiliti da questi parametri.

Attenzione:
A Sesi usano duevolantini elettronici (nessun volantino meccanico), il CNC

ignora questi limiti di corsa.
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5.4 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLAVITE MADRE
P109, P309 Entita del gioco della vite madre per gli assi X eZ
Se sl utilizzano scale lineari mettere a zero questi parametri.
Si esprime sempre in micron indipendentemente dalle unita di lavoro selezionate.
Intervallo dei valori: da0 a255 micron
P620(1), P620(2) Segno del gioco per gliassi X e Z

Definisceil segno dellacompensazione del gioco specificataconi parametri P109 e
P309.

0= Segno positivo
1= Segno negativo

P113, P313 Impulso analogico addizionale per gli assi X e Z

Impulso analogico addizionale per compensare il possibile gioco della vite madre
al'inversione della direzione del movimento.

Si gpecifica con 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 e specificato daquesto parametro. L'impul so
addizionale viene emesso per 40 millisecondi.
Se s usa un encoder rotativo, mettere a"0" questo parametro.

P605(2), P605(1) Compensazionedell'erroredellavite madre per gli ass X eZ

Indicano seil CNC deve o non deve applicarelacompensazione dell'errore dellavite
madre all'asse corrispondente.

0 = La compensazione dell'errore della vite madre non € applicata
1 = La compensazione dell'errore della vite madre € applicata

Per la compensazione dell'errore della vite madre, il CNC mette a disposizione due
tabelle, unaper I'asse X e l'dtra per I'asse Z, di 30 punti ciascuna.
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5.5 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLE VELOCITA' DI
AVANZAMENTO DEGLI ASS

P110, P310 Massma velocita di avanzamento programmabile (F) per gli ass X eZ

Intervallo del valori:da 1 a 65535 mm/minuto
da 1 a 25800 pollici/10 minuti (=2580 pollici/min.)

P111, P311 Velocitain rapido (GOO) per gli assi X eZ

Intervallo del valori:da 1 a 65535 mm/minuto
da 1 a 25800 pollici/10 minuti (=2580 pollici/min.)

P717 Velocita di avanzamento (F) massima lungo gli archi

Determinalavel ocitamassimadi avanzamento ammessain interpolazionecircolare.
Questo valore dipende dal raggio dell'arco e si ottiene tramite la seguente formula:

P717 x Raggio
Fmax. =

0.085

Si esprimeconun numerointeroda0a255. See"0", significacheper I'interpolazione
circolare non esistono specifiche limitazioni ala velocita di avanzamento.

Esempio:

Se a parametro P717 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:

P717 x Raggio 17 x 100
Fmax.= - = =20000 mm/min.
0.085 0.085

P703 Regolazione della velocita di avanzamento applicata quando la tensione
analogica raggiungei 10V

Indicala regolazione percentual e della velocita di avanzamento applicata dal CNC
guando latensione analogica di un asse raggiunge i 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"” |'asse riducendo latensione analogicae,
di conseguenza, il corrispondente errore di inseguimento, allo scopo di evitare cheil
CNC stesso visudlizzi il relativo messaggio di errore.
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P705 Indicazionedi unerroreselaveocitadi avanzamentodi un assenon eentro

I'intervallo 50% - 200% della velocita di avanzamento programmata.

Indicase il CNC deve o non deve controllare che lavelocita effettivadi 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
effettivasiafuori daquestatolleranza senzache vengaindicato un errore. Si esprime
con un numero intero da 0 a 255.

0 = Questaverificanon viene eseguita
1 = Erroreselavelocita e fuori tolleranza per piu di 10 msec.
10 = Errore selavelocita e fuori tolleranza per piu di 100 msec.

255 = Errore selavelocita e fuori tolleranza per piu di 2550 msec.

Pagina
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5.6 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AL CONTROLLO DEGLI
ASS|

P114, P314 Guadagno proporzionale K1 degli ass X eZ

Questi parametri specificano la tensione analogica corrispondente a 1 micron di
errore di inseguimento.

Specificareunintero da0a255. || valore 64 corrisponde aunatensione anal ogicadi
2.5mVv.

2.5mV.
Tensione analogica (mV) = K1 x Errore di inseguimento (micron) x
64
Nota: Per il calcolo e la messa a punto dei valori K1, di K2 e del punto di
discontinuita del guadagno, fare riferimento al capitolo relativo ai
" concetti” .

P115, P315 Punto di discontinuita del guadagno degli assi X e Z

Questi parametri definiscono I'entitadell'errore di inseguimento apartiredallaquae
si applicail guadagno proporzionale K2 anziché il guadagno proporzionale K 1.

Si raccomandadi impostare questi parametri assegnando loro un valoreleggermente
superiore al'errore di inseguimento corrispondente alla velocita massima di
avanzamento (P110, P310).

Intervallo dei valori:da 1 a 32766 micron
da 1 a 12900 decimillesimi di pollice (1.29 pollici)

Nota: Per il calcolo e la messa a punto del valori K1, di K2 2 del punto di
discontinuita del guadagno, fare riferimento al capitolo relativo ai
" concetti” .
P116, P316 Guadagno proporzionale K2 degli assi X e Z

Questi parametri specificano la tensione analogica corrispondente a 1 micron di
errore di inseguimento, a partire dal punto di discontinuita.

Specificareunintero da0 a?255. Il valore 64 corrisponde aunatensione analogicadi
2.5mv.

Tensione analogica= (K1 x Ep) + [K2 x (Errore di inseguimento - Ep)]

Dove Ep eil valore del punto di discontinuita
Si raccomandadi assegnare a K2 un valore compreso frail 50 eil 70% di K1, onde
evitare brusche variazioni dellatensione analogicanel passaggio da GO0 aunabassa
velocita di avanzamento e viceversa.
Nota: Per il calcolo e la messa a punto dei valori K1, di K2 2 del punto di

discontinuita del guadagno, fare riferimento al capitolo relativo ai
" concetti" .
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P607(6) Applicazione del guadagno proporzionale durante lafilettatura

Durante lafilettatura, il CNC puo applicare "K1" e "K2" o soltanto "K1".

0= Durantelafilettaturail CNC applicaambeduei guadagni proporzionali K1
eK2
1= Durantelafilettaturail CNC applica solo K1.

P607(7) Applicazionedel guadagno proporzionaledurantei movimentiinrapido

Durante i movimenti in rapido, il CNC puo applicare "K1" fino a un errore di
inseguimento di 256 micron e "K2" a partire da quel punto, oppure puo applicare
sempre "K2".

0 = ApplicaK1leKz2 conil punto di discontinuita fissato a 256 micron
1 = Esegue l'intero movimento rapido applicando il guadagno K2.
P715 Recuper odellaposizionepr ogrammatadegli ass senzacontrollocontinuo.

Questo parametro determina il comportamento del CNC riguardo agli ass 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 € piu controllato dal CNC. In questo caso, il
comportamento del CNC dipende come segue dal valore di questo parametro:

P715=0
Sel'asse vafuori posizione per unadistanzamaggiore di 16 volte latolleranzadi
in-posizione (P118 e P318), il CNC visualizza il corrispondente messaggio di
errore di inseguimento.

P715 = diverso da 0.
Sel'assevafuori posizione per unadistanzamaggioredi P715/2 voltelatolleranza

di in-posizione (P118 e P318), il CNC attiva il corrispondente segnale di
abilitazione allo scopo di recuperare la posizione programmata.

Pagina Capitolo: 5 Sezione:
10 PARAMETRI MACCHINA PER GLI ASS| CONTROLLOASS




5.7 PARAMETRI RELATIVI AL RIFERIMENTO MACCHINA

P119, P319 Coordinatedel puntodiriferimento dellamacchinaper gli ass X eZ

Questi parametri determinano ladistanzafrail punto di riferimento della macchina
e lo zero macchina.

Valori possibili: + 8388.607 millimetri.
+ 330.2599 pallici

Nota: Per ulteriori informazioni, fare riferimento al capitolo relativo ai "concetti”.
P618(8), P618(7) Direzionedi ricercade riferimento macchinaper gliassi X eZ

Questi parametri determinano la direzione del movimento lungo gli ass durante la
ricercadel punto di riferimento della macchina.

0 = Direzione positiva
1 = Direzione negativa

Nota: Per ulteriori informazioni, fare riferimento al capitolo relativo ai "concetti”.
P600(7), P600(6) Tipo dell'impulso di riferimento macchina per gli ass X eZ

Questi parametri definiscono il tipo di impulso di riferimento (10) del dispositivo di
retroazione utilizzato.

Le scale FAGOR hanno un impulso 10 negativo ogni 50 mm e gli encoder FAGOR
hanno un impulso 1o positivo al giro.

SV m e e e -
1 = Impulso positivo oy

S\
0 = Impulso negativo o =

P600(5), P600(4) Microdi riferimento per gliassi X eZ
Questi parametri indica se |'asse usa 0 non usa un micro di riferimento.

0 = Si, I'asse ha un micro di riferimento
1 = No, lI'asse non haun micro di riferimento.

Nota: Per ulteriori informazioni, fare riferimento al capitolo relativo a "concetti".
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P112, P312 Prima velocita di avanzamento nella ricerca del riferimento per gli
ass XeZ

P807, PB08 Secondavelocita di avanzamento nellaricercadel riferimento per gli
ass XeZ

Questi parametri determinano la velocita di avanzamento usata per la ricerca del
riferimento macchina.

L'asse s muovera ala primavelocitadi avanzamento fino all'attivazione del micro
di riferimento eallasecondavel ocitadi avanzamento daquel puntofinoallaricezione
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)

Selasecondavel ocitadi avanzamento vienemessaa'0", I'assesi muoveraa100 mm/
min (circa 4 pollici/min).

Nota: Per ulteriori informazioni, fare riferimento al capitolo relativo ai "concetti”.
P604(8) Ricercadel riferimento all'accensione

Questo parametro indicase € 0 non e obbligatorio eseguire laricercadel riferimento
per tutti gli assi all'accensione del CNC.

0
1

No. Non & obbligatorio
Si. E' obbligatorio

Quando questo parametro € "1" e dopo I'accensione del CNC non viene eseguitala
ricercadel riferimento, il CNC si comporta come segue:

*  Permette il movimento manuale degli assi per mezzo del volantini meccanici, dei
volantini elettronici e dei tasti JOG.

*  Sesd tentadi eseguire un‘operazione automatica o un comando del tipo “BEGIN
[ENTER]” 0“END [ENTER]”, il CNC visualizzail corrispondente messaggio di
errore.
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5.8 PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALL'ACCELERAZIONE/
DECELERAZIONE DEGLI ASS|

5.8.1. ACCELERAZ

Questotipodi rampaviene preval entementeapplicataai movimenti eseguiti allamassima
velocita di avanzamento (specificata con i parametri P110 e P310). Tuttavia, essa puo

|ONE/DECELERAZIONE LINEARE

anche essere usata per i movimenti in interpolazione lineare.

P712, P713 Controllo di accelerazione/decelerazione per gli ass X eZ

Per evitarechelamacchinapartao s arresti bruscamente, € possibiledefinirevari tipi

di rampe di accel

Questi parametri definiscono il tempo richiesto da ciascun asse per raggiungere la
velocita di posizionamento (parametri macchina P111 e P311). Questo tempo &

valido anche per

4

GOO -

erazione/decelerazione.

|a decelerazione dell'asse.

A

81502

v

Si esprime con un intero da 0 a 255.

0

1
10
255

Durante un movimento in interpolazionelineareoinrapido, il CNC applicail tempo
di accel erazione/decel erazionepiulungofraquelli specificati per gli assi coinvolti nel

movimento.

Nota: L'accelerazione e la decelerazione non sono applicate ai movimenti in

0.020 secondi
0.200 secondi (10 x 0.02)
5.100 secondi (255 x 0.02)

inter polazione circolare.

P609(4) Accelerazione/decelerazionein tutte le interpolazioni lineari

Indica se le rampe di accelerazione/decel erazione devono essere applicate atutte le
interpolazioni lineari o solo aquelle eseguite alla massima velocita di avanzamento

(parametri macchina P110 e P310).

Controllo di accelerazione/decel erazione non attuato

0 = Acc/dec applicate solo ai movimenti lineari ala massima velocita di
avanzamento
1 = Acc/dec applicate a tutti i movimenti in interpolazione lineare,
indipendentemente dalla velocita di avanzamento.
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P616(6) Accelerazione/decelerazionein GO5 (arrotondamento degli spigoli)

Indicaselerampedi accel erazi one/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

582 RAMPA DI ACCELERAZIONE/DECELERAZIONE A CAMPANA

Questo tipo di rampadi accel erazione/decelerazione si applicaatuitti i tipi di movimento
e con qualsiasi tipo di avanzamento.

P621(8) Rampa di acceler azione/deceler azione a campana
Da usare su macchine ad alta velocita.

0
1

No. Questo tipo di accel erazione/decel erazione non € applicato
Si. Questo tipo di accel erazione/decel erazione e applicato

L arampadi accel erazione/decel erazionedefinitadal parametro P731 ecomuneatutti
gli assi.

P731 Duratadellarampa di accelerazione/deceler azione a campana
Il CNC usa questo parametro quando il parametro macchina P621(8) € "1".
Definisce il tempo richiesto dall'asse per raggiungere la velocita di avanzamento
selezionata(inaccelerazione). I tempo di decel erazione el o stesso. Questo parametro
e comune atutti gli assi.

A

GO0t

v

Si esprime con un humero intero da0 a 255.

0 = Controllo di accelerazione/decel erazione non apllicato
1 = 0.010 secondi
10 =  0.100 secondi (10 x 0.01)
255 = 2.550 secondi (255 x 0.01)
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5.83 GUADAGNO FEED-FORWARD

P720, P721 Guadagno FEED-FORWARD per gliassi X eZ

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 s usa anche il
controllo di accelerazione/decelerazione.

Questi parametri definiscono la % della tensione analogica dovuta ala velocita di
avanzamento programmata, espressa con un numero intero da 0 a 255.

Guadagno proporzionae ald

|7 velocita di avanzamento
.
Velocita di avanzamento 0\ . Guadagno . .
programmata \]/ proporzionale Tensione analogica
Retroazione

8IS031

Il valore che viene sommato all'errore di inseguimento e (Kf x F/6), dove F € la
velocitadi avanzamento programmata e Kf €

* 1l valore di questo parametro in caso di accelerazione/decel erazione lineare
Esempio per I'asse X: "Kf = P720"

* 1/8 del valore di questo parametro in caso di accelerazione/decelerazione a
campana

Esempio per I'asse X: "Kf = P720/8"
II CNC applichera il guadagno proporzionae (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 dellasommaéemaggioredel puntodi discontinuitadel guadagno, il CNC
applicalaseguente formula:

Tensioneanalogica=(K1x Ep) +{ K2x[Erroredi inseguimento+ (Kf x F/6) - Ep]}

Dove"Ep" eil valoredel punto di discontinuitadel guadagno assegnato a parametro
corrispondente.
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5.9 PARAMETRI RELATIVI ALL'UTENSILE MOTORIZZATO

Quando si lavoracon un utensile motorizzato deve essere tenuto presente che latensione
analogica per I'utensile motorizzato € fornita dal CNC attraverso i pin 32 e 33 del
connettore 1/0O 1 e che devono essere personalizzati i seguenti parametri macchina
P607(1) Segno dell'uscita analogica per I'utensile motorizzato

Determina il segno dell'uscita analogica. Se il funzionamento € corretto, lasciarlo
com'g, atrimenti cambiarlo.

Valori possibili: Oel
P802 Massima velocita programmabile per |'utensile motorizzato
Indica la velocita massima programmabile per I'utensile motorizzato.
Si esprime in giri/min con un numero intero da 0 a 9999.

Se questo parametro e "0", significa che la macchina non dispone di un utensile
motorizzato.

P609(8) Variazionedatastieradellavelocitadirotazionedell'utensilemotorizzato

Questo parametroindicasei tasti di regolazionedellavel ocitadel mandri n B ,
possono essere usati anche per regolare la velocita dell'utensile motorizzato.

0 = No. La velocita di rotazione dell'utensile motorizzato non pud essere
modificata
1 = Si.Laveocitadi rotazionedell'utensile motorizzato puod essere modificata

Se questo parametro vienemesso a"1", é possibileregolarelavel ocita programmata
dell'utensile motorizzato nell'intervallo 50 - 120% con incrementi del 5%.

Tenere presente cheil CNC applicala % di regolazione selezionatasiaallavelocita
del mandrino che alla velocita dell'utensile motorizzato.
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5.10 PARAMETRI MACCHINA SPECIALI

P606(1) L acorsadellamacchinaépiulungadi 8388.607 mm (330.2599 pollici)

Questo parametro deve essere impostato solo selamacchinahauno o piu assi lacui
corsaé piu lungadi 8388.607 mm (330.2599 pallici).

Questo parametro influenza ambedue gli assi, anche se solo uno di richiede
I'estensione della corsa.

Valori possibili:

0 = Macchina con corsanormale, entro 8388.607 mm (330.2599 poallici).

1 = macchina con corsaestesa, pit lunga di 8388.607 mm (330.2599 pollici)

Se questo parametro € 1", devono essere considerati i seguenti punti:

*

Larisoluzione minimadi visualizzazione per ambedue gli assi diventa: 0.01mm

0 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 pollici.

[l formato dellatabella utensili cambia alo stesso modo:

RL z4.2inmm o 3.3 in pollici. Valore minimo: £0.01mm e +0.001 pollici.
Valore massimo: £9999.99 mm e £393.699 pollici.

LK £3.2inmme+2.3in 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 e P303, relativi ala
risoluzione degli assi, acquisisce il seguente significato:

1 =risoluzionedi 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 poallici
10 =risoluzionedi 0.10 mm o 0.010 poallici

Leformuledate nel capitolo " Concetti” peril calcolodi K1eK2elaproceduraper
ladeterminazione del punto di discontinuitadel guadagno rimangono valide. Nel
calcolareil guadagnofeed-forward, si devetener conto chel'erroredi inseguimento
e ora espresso in 0.01 mm e non in micron (o in millesimi di pollice anziché in
decimillesimi di pollice).

L'entita dell'errore massimo di inseguimento diventa: 320mm

| guadagni K1 e K2 (P114, P314, P116, P316) sono oraespressi in mV/0.01mm
(mV/0.001poallici).

| parametri macchinaP115 e P315, relativi a punto di discontinuitadel guadagno,
sono oraespressi inunitadi 0.01mm (non piuinmicron) oinunitadi 0.001 pollici
(non piu in decimillesimi di pollici)

PARAMETRI MACCHINA PERGLI ASS| PARAMETRI SPECIALI 17

Capitolo: 5 Sezione: Pagina




* Ancheleunitadei parametri macchinaP109, P309 (giocodellavitemadre) eP118,
P318 (zonain-posizione) diventano 0.01 mm e 0.001 pollici.

P118 = 100 indicauna zonain-posizione di 1 mm (o 0.1 pollici).

* Anchei parametri macchinaP112, P312, P807, P808 (vel ocitadi avanzamento per
laricercadel riferimento) si esprimono con unitadi 0.01mm e 0.001 pollici.

Esempio: P112 =10000 stabilisce una velocita di avanzamento per il
ritorno a punto di riferimento di 200m/min. o 10 pollici/min.

Esempi di calcolo dellarisoluzione quando P606(1)=1:

Esempio 1. Risoluzionein "mm" con encoder ad onda quadra

Si vuole ottenere unarisoluzionedi 0.01 mm per I'asse X. | trasduttore di posizione &€ un encoder ad
ondaquadraeil passo dellavite madre € 5mm/giro.

Tenendo contocheil moltiplicatoreapplicato dal CNC puo esserex2 o x4 (asecondadel l'impostazione
del corrispondente parametro) il numero di impulsi al giro dell'encoder nei due casi dovra essere;

Passo dellavite madre
Numero di impulsi =

Moltiplicatorex Risoluzione
Seil moltiplicatore selezionato € x4:
5mm
Numerodiimpulssi= ——  =125impulsi/giro
4x 0.01lm

P103=1 P602(3)=0 P106=0 P602(6)=0
Seil moltiplicatore selezionato € x2:
5mm
Numerodi impulsi= —————————— =250impulsi giro
2x0.01 mm
P103=1 P602(3)=0 P106=0 P602(6)=1
Esempio 2: Risoluzionein " pallici” con encoder ad onda quadra

Si vuoleattenereunarisoluzionedi 0.001 pollici per I'asse X. |1 trasduttoredi posizione € un encoder
ad ondaquadraeil passo dellavite madre &4 (4 giri per pollice 0 0.25 pallici/giro).

Tenendo contocheil moltiplicatoreapplicato dal CNC puo esserex2 o x4 (asecondadel l'impostazione
del corrispondente parametro) il numero di impulsi al giro dell'encoder nei due casi dovra essere;

Passo dellavite madre
Numero di impulsi =

Moltiplicatorex Risoluzione
Seil moltiplicatore selezionato e x4:
0.25
Numerodi impulss = —— =62.5* impulsi/giro
4x0.001
* Per ottenerequesto numero di impulsi/giro saranecessario un riduttore.

P103=1 P602(3)=1 P106=0 P602(6)=1
Seil moltiplicatore selezionato € x2;
0.25

Numero di impulsi= —— =125impulsi/giro
2x0.001

P103=1 P602(3)=1 P106=0 P602(6)=1
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P609(7) Risoluzione di 0.000lmm (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 influenza ambedue gli assi, anche se uno solo di richiede
guesto tipo di risoluzione.

Valori possibili:
0 = Macchina con risoluzione minimanor male (0.001 mm o 0.0001 pollici)
1 = Macchina con risoluzione minima speciale (0.0001mm o 0.00001 poallici)

Se questo parametro € 1", devono essere considerati i seguenti punti:

*

*

Il formato di programmazione diventa: +3.4in mme£2.5in pollici.

L'entita minima del movimento diventa: £0.0001mm e +£0.00001 pollici
L 'entita massima del movimento diventa £83886.07mm e +33.02599 pollici.

Il formato dellatabella utensili cambia alo stesso modo:

RL 2.4 inmm o 1.5 in pollici. Vaore minimo: £0.0001mm e +0.00001
pollici. Vaore massimo: £99.9999mm e +3.93699 pollici.

LK +1.4inmme=0.5inpollici.Vaoreminimo: £0.0001mme+0.00001 poallici.
Vaore massimo: +3.2766 mm e +0.12900 pollici.

Il valore intero assegnato ai parametri macchina P103 e 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 pollici
10 =risoluzione di 0.0010 mm o 0.00010 pollici

Per il calcolodi K1, di K2 e del guadagno feed-forward, I'errore di inseguimento
eoraespresso inunitadi 0.0001 mm (non piu in micron) e 0.00001 pollici (non
piu in decimillesimi di pollice). L'entita dell'errore massimo di inseguimento
diventa: 3.20mm

| guadagni K1eK?2 (P114, P314, P116, P316) sono oraespressi inmV/0.0001mm
(mV/0.00001pallici).

| parametri macchinaP115 e P315, relativi al punto di discontinuitadel guadagno,
sono oraespressi in unitadi 0.0001mm (non pitin micron) o in unitadi 0.00001
pollici (non pitin decimillesimi di pollici)

Ancheleunitadei parametri macchinaP109, P309 (giocodellavitemadre) eP118,
P318 (zonain-posizione) diventano 0.0001 mm e 0.00001 pollici.
P118 = 100 indica una zona in-posizione di 0.01 mm (o 0.001 pollici).

Anchei parametri macchinaP112, P312, P807, P808 (vel ocitadi avanzamento per

laricercadel riferimento) si esprimono con unitadi 0.0001mm e 0.00001 pollici.

Esempio: P112 =10000 stabilisce una velocita di avanzamento per il
ritorno a punto di riferimento di 2m/min. o 0.1 pollici/min.
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* Anchei parametri macchinaP119 e P319, che indicano la posizione del punto di
riferimento dellamacchina, sono espressi in unitadi 0.0001mm e0.00001 pollici.

Esempi di calcolo dellarisoluzione quando P609(7)=1:

Esempio 1. Risoluzionein " mm" con encoder ad onda quadra

Si vuole ottenere unarisoluzionedi 0.0001 mm per |'asse X. || trasduttore di posizione € un encoder
ad onda quadraeil passo dellavite madre € 5mm/giro.

Tenendo contocheil moltiplicatoreapplicato dal CNC puo esserex2 o x4 (asecondadel l'impostazione
del corrispondente parametro) il numero di impulsi al giro dell'encoder nei due casi dovra essere;

Passo dellavite madre

Numero di impulsi =
Moltiplicatorex Risoluzione
Seil moltiplicatore selezionato € x4:
5mm
Numerodiimpulsi= ——  =12500impulsi/giro
4 x 0.0001m

P103=1 P602(3)=0 P106=0 P602(6)=0
Seil moltiplicatore selezionato € x2:
5mm
Numerodiimpulsi= ———— =25000impulsi giro
2 x 0.0001 mm
P103=1 P602(3)=0 P106=0 P602(6)=1
Esempio 2: Risoluzionein " pallici” con encoder ad onda quadra

Si vuoleottenereunarisoluzionedi 0.00001 pollici perI'asse X. || trasduttoredi posi zione€un encoder
ad onda quadraeil passo dellavite madre e 4 (4 giri per pollice 0 0.25 pallici/giro).

Tenendo contocheil moltiplicatoreapplicato dal CNC puo esserex2 o x4 (asecondadel l'impostazione
del corrispondente parametro) il numero di impulsi al giro dell'encoder nei due casi dovra essere;

Passo dellavite madre
Numero di impulsi =

Moltiplicatorex Risoluzione
Seil moltiplicatore selezionato € x4:
0.25
Numerodiimpulsi= —— =6250impulsi/giro
4 x 0.00001

P103=1 P602(3)=1 P106=0 P602(6)=1
Seil moltiplicatore selezionato € x2;
0.25

Numero di impulsi= ——— =12500 impulsi/giro
2 x 0.00001

P103=1 P602(3)=1 P106=0 P602(6)=1
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6. PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AL MANDRINO

Attenzione:

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

P617(4)  Visualizzazione della velocita reale del mandrino
Indica le unita di visualizzazione della velocita reale del mandrino "S".

0= Lavelocitareae del mandrino e visualizzatain giri/min nel modo RPM e
in m/min (piedi/min) nel modo CSS (velocita di taglio costante).

1= La velocita reale del mandrino € sempre visualizzata in giri/min
indipendentemente dal modo (RPM o CSS) selezionato.
P811 Controllo di accelerazione/decelerazione del mandrino

Per evitare che la macchina parta o si arresti bruscamente, é possibile definire
le rampe di accelerazione/decelerazione.

Questo parametro indica il tempo richiesto dal mandrino per raggiungere la
velocita programmata (S), in accelerazione. || tempo di decelerazione e lo stesso.

GO0+

v

26m403
o+
-+

Si esprime con un intero da 0 a 65535.

0 = Non c'é controllo di accelerazione/decelerazione
1 = 0.010 secondi

10 = 0.100 secondi (10 x 0.01)

2000 = 20 secondi (2000 x 0.01)

4095 = 40.95 secondi (4095 x 0.01)

> 4095 = 40.95 secondi (4095 x 0.01)
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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 nelle gamme 1, 2, 3 e 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 allagamma piu 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(1) La macchina ha un cambio gamma automatico

Indica se il CNC deve generare automaticamente la funzione M di selezione
dellagammadi velocita del mandrino (M41, M42, M43, M44) quando e richiesto
dalla nuova velocita del mandrino specificata.

M41 per la prima gamma
M42 per la seconda gamma
M43 per la terza gamma
M44 per la quarta gamma

Valori possibili:

0
1

= Lamacchina non ha un cambio gamma mandrino automatico
= La macchina ha un cambio gamma mandrino automatico

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

= Latensione analogica residua non € generata.
= Latensione analogica residua € generata.

P701 Valore della tensione analogica residua (S)

Stabilisce il valore della tensione analogica residua (S) per il cambio gamma di
velocita del mandrino.

Si esprime con un numero intero da 0 a 255.

1 = 25 mV.
10 = 25.0 mV. (10 x 2.5)
255 = 637.5mV. (255 x 2.5)
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P702 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

Determinail segno dell'uscita analogica del mandrino (S). Se il funzionamento
e corretto lasciarlo com'é, altrimenti cambiarlo.

Valori possibili: “0” e “1”.
P607(4) Uscita analogica (S) unipolare o bipolare

Indicail tipo di uscita analogica del mandrino.

Sel'uscitaanalogicaé BIPOLARE, il CNC genera unatensione analogicapositiva
(da0a+10V) per larotazione del mandrino in senso orario e unatensione
negativa (da 0 a-10V) per larotazione del mandrino in senso antiorario .

Se |'uscita analogica e 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 e BIPOLARE
L'uscita € UNIPOLARE

Il parametro macchina P601(4) permette di invertire il segno dell'uscita analogica
e, di conseguenza, il senso di rotazione del mandrino.
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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 S con 2 cifre BCD

Indica se esiste 0 non esiste |'uscita della velocita del mandrino tramite un codice
BCD di 2 cifre. Se esiste questa uscita, il CNC non usa I'uscita anal ogica

0 = Per lavelocita del mandrino non é usata l'uscita BCD (2 cifre).
1 = Per lavelocita del mandrino e usata |'uscita BCD (2 cifre).

Se questo parametro € 1, il CNC usa le uscite BCD (pin 20 - 27 del connettore
1/0 1) per emettereil codice corrispondente allafunzione S (velocitadel mandrino)
programmata. In questo caso, il CNC attivaanche I'uscita S-STROBE (pin 3 del
connettore 1/0 1).

Lasottostante tabellaforniscei codici BCD corrispondenti ai valori programmabili
per la velocita del mandrino.

S S S S S S S S
programmataa BCD programmataa BCD programmataa BCD programmataa BCD
0 S 00 25-27 S 48 200-223 S 66 1600-1799 S84
1 S 20 28-31 S 49 224-249 S 67 1800-1999 S 85
2 S 26 32-35 S50 250-279 S 68 2000-2239 S 86
3 S 29 36-39 S51 280-314 S 69 2240-2499 S 87
4 S 32 40-44 S52 315-354 S70 2500-2799 S 88
5 S34 45-49 S 53 355-399 S71 2800-3149 S 89
6 S35 50-55 S54 400-449 S72 3150-3549 S 90
7 S 36 56-62 S55 450-499 S73 3550-3999 S91
8 S 38 63-70 S 56 500-559 S74 4000-4499 S92
9 S39 71-79 S 57 560-629 S75 4500-4999 S 93
10-11 S 40 80-89 S 58 630-709 S76 5000-5599 S94
12 S41 90-99 S 59 710-799 S77 5600-6299 S 95
13 S42 100-111 S 60 800-899 S78 6300-7099 S 96
14-15 S 43 112-124 S61 900-999 S79 7100-7999 S97
16-17 S44 125-139 S 62 1000-1119 S 80 8000-8999 S 98
18-19 S 45 140-159 S 63 1120-1249 S8l 9000-9999 S99
20-22 S 46 160-179 S 64 1250-1399 S 82
23-24 S 47 180-199 S 65 1400-1599 S 83

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

Indica se esiste o non esiste |'uscita della velocita del mandrino tramite un codice
BCD di 4 cifre. Se esiste questa uscita, il CNC non usa I'uscita anal ogica.

0
1

Per la velocita del mandrino non € usata |'uscita BCD (4 cifre).
Per la velocita del mandrino e usata |'uscita BCD (4 cifre).

Se questo parametro e 1, il CNC usale uscite BCD (pin 20 - 27 del connettore
1/0 1) per emettereil valore corrispondente allafunzione S (velocita del mandrino)
programmata.

Questo valore viene emesso in due fasi, con un ritardo di 100 millisecondi fra
le due fasi.

Il CNC attiva anche I'uscita S-STROBE (pin 3 del connettore 1/0 1).

Pin Fase 1 Fase 2
20
21 | Migliaia Decine
22
23
24
25 |Centinaia Unita
26
27
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6.4 PARAMETRI MACCHINA PER IL CONTROLLO DEL MANDRINO

Per eseguire le seguenti operazioni & necessario disporre di un encoder montato sul
mandrino:

*  Filettatura automatica
*  Qrientamento mandrino

Quando si lavora con I'orientamento mandrino, il mandrino deve essere in anello
chiuso; in altre parole, il CNC deve controllare continuamente la velocita reale del
mandrino, fornendo all'armadio el ettrico latensione anal ogica necessariaafar ruotare
il mandrino stesso alla velocita selezionata
Lasezione" Mandrino" del capitolo™ Concetti” spiega come possono essere utilizzati
questi parametri.
P800 Numero di impulsi dell'encoder del mandrino

Indica il numero di impulsi al giro dell'encoder del mandrino.

Si esprime con un numero intero da 0 a 9999.

"0" indica che il mandrino non ha I'encoder.

P603(8) Monitoraggio attivo della velocita reale del mandrino

Oltre avisualizzare |la velocita reale del mandrino, e anche possibile esercitare
su di essa un certo controllo:

*  Selavelocitareae del mandrino € minore del 50% dellavelocita programmata
S, il CNC generaun feed hold interno per permettere al mandrino di raggiungere
guesta velocita.

* Se la velocita reale del mandrino € maggiore del 150% della velocita
programmata S, il CNC attiva |'uscita "Emergenza’ e visualizza il codice di
errore corrispondente.

0 = Monitoraggio attivo della velocita del mandrino ON
1= Monitoraggio attivo della velocita del mandrino OFF
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P704 Tempo di stabilizzazione della velocita del mandrino
Questo parametro si usa quando € abilitato il monitoraggio attivo della velocita
del mandrino (P603(8) = 0) eindicail tempo concesso a mandrino per raggiungere
la velocita programmata.

Si esprime con un numero intero da 1 a 255.

1 = 0.1 sec.
10 = 1.0sec. (10x 0,1)
255 = 25.5sec. (255x 0,1)

Durante questo tempo, il CNC visualizzalavelocitareale del mandrino, manon
la tiene sotto controllo.

P617(7) Conferma di M3/M4 tramite la rilevazione dell'inversione della
retr oazione
Indica se quando viene programmata un'inversione del senso di rotazione, da
M3 a M4 o viceversa, il CNC deve o non deve attendere I'inversione della
retroazione per considerare conlusa |'esecuzione del comando.

0= 1l CNC non attende la conferma e considera il comando come eseguito
istantaneamente.

1= Attende l'inversione della retroazione prima di considerare conclusa
I'esecuzione del comando.

Se si usano due mandrini con inversione lenta, si raccomanda di personalizzare

"P617(7)=1".
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6.4.1 PARAMETRI RELATIVI ALL'ORIENTAMENTO MANDRINO

Lasezione" Mandrino" del capitolo ™ Concetti” spiega come possono essere utilizzati
guesti parametri.

P706 Velocita del mandrino associata all'orientamento mandrino
Si esprime in giri/min con un valore compreso fra 0 e 255.
P606(2) Segno dell'uscita analogica S associata all'orientamento mandrino

Determina il segno dell'uscita analogica associata all'orientamento mandrino.
Se il funzionamento é corretto lasciarlo com'e, altrimenti cambiarlo.

Valori possibili: “0” e “1”.
P600(8) Tipo di impulso di riferimento dell'encoder del mandrino

Indica il tipo di impulso di riferimento (Io) dell'encoder usato per realizzare
['orientamento mandrino.

BY —mmmm e e e -
1 = Impulso positivo
ov
_ 5V
0 = Impulso negativo 3
ov —------- = g

P709 Tensione analogica minima durante |'orientamento
Definisce |la tensione analogica minima del mandrino durante I'orientamento.

Si esprime con un numero intero da 0 a 255.

0 =25mV.
1 =25mV.
10 =25.0mV. (10 x 2.5)
255 = 637.5 mV. (255 x 2.5)
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P707 Zona in-posizione (banda morta) per |'orientamento mandrino

Stabilisce I'ampiezza della zona in-posizione ad ambedue i lati della quota
programmata, entro la quale il CNC considera che il mandrino siain posizione.

Si esprime in numero di impulsi dell'encoder e con un numero intero da 0 a 255.

Ricordare che il CNC moltiplicainternamente per quattro il numero degli impulsi
forniti dall'encoder.

Quindi, se I'encoder del mandrino fornisce 1000 impulsi a giro e P707 = 100,
la zona in posizione (banda morta) €:

360°
1000 x 4

P708 Guadagno proporzionale K per I'orientamento del mandrino

Fissa |la tensione analogica corrispondente a un errore di inseguimento del
mandrino pari ad 1 impulso di retroazione.

Si esprime con un intero da 0 a 255, doveil valore 64 corrisponde a unatensione
analogica di 2.5 mV.

2.5mV.
Tensione analogica (mV.) = K x Errore di inseguimento (impulsi) x
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7 . CONCETTI

7.1 SISTEMI DI RETROAZIONE

II CNC hai seguenti ingressi per laretroazione:

Asse X. Si utilizza il connettore A1. Accetta segnali sinusoidali o segnali quadrati
complementari. Laselezionedel tipodi segnali si operatramiteil parametromacchina
"P106" ei due microcommutatori posti sotto a connettore.

Asse Z. Si utilizza il connettore A3. Accetta segnali sinusoidali o segnali quadrati
complementari. Laselezionedel tipodi segnali si operatramiteil parametromacchina
"P306" ei due microcommutatori posti sotto a connettore.

Encoder del mandrino. Si utilizza il connettore A5. Accetta segnali quadrati
complementari. Assegnareil numerodi impulsi dell'encoder del mandrinoal parametro

"P800".

Primovolantino. Si utilizza il connettore A6. Accetta segnali quadrati singoli (non
complementari). Impostare adeguatamente i seguenti parametri macchina:

P621(7)=1
P622(3)=1
P609(1)
P500
P602(1)
P501
P602(4)

La macchina non dispone di volantini meccanici.

Se s dispone di un solo volantino

Il primo volantino elettronico € un FAGOR 100P

Direzione di conteggio del primo volantino elettronico

Unitadi retroazione del primo volantino elettronico
Risoluzione dellaretroazione del primo volantino elettronico
Moltiplicatore dellaretroazione del primo volantino elettronico

Secondo volantino . Si utilizza il connettore A4. Accetta segnali sinusoidali o segnali
guadrati complementari. Impostare adeguatamente i seguenti parametri macchina:

P621(7)=1
P622(3)=0
P621(6)
P621(3)
P621(1,2)
P621(5)

La macchina non ha volantini meccanici

Si dispone di due volantini.

Direzione di conteggio del secondo volantino elettronico

Unitadi retroazione del secondo volantino €elettronico
Risoluzione dellaretroazione del secondo volantino €elettronico
Moltiplicatore dellaretroazione del secondo volantino elettronico
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7.1.1 LIMITI DELLA FREQUENZA DI CONTEGGIO
Segnali sinusoidali

L afrequenzamassimadi conteggio per i segnali di retroazionesinusoidali edi 25 KHz
(25,000impulsi/secondo).

La velocita massima di avanzamento degli assi lineari dipende dalla risoluzione
selezionata (parametri macchina "P103" e "P303) e dal periodo del segnale di
retroazione utilizzato.

Lavelocitamassimadi avanzamento degli assi rotativi dipendedal numerodi impulsi
al giro.

Esempio 1:

Se si usa unascalada 20um, lavelocita massimadi avanzamento di un asse con
unarisoluzione di 1um sara

20 pm/impul so x 25000 impulsi/sec = 500 mm/sec = 30 m/min.

Segnali quadr ati

Lafrequenzamassimadi conteggio peri segnali quadrati complementari édi 200KHz
(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" e "P303") e dal periodo del segnale di
retroazione utilizzato.

Se s usano le scale lineari FAGOR, lavelocita massima di avanzamento € limitata
a 60m/min (2362 pollici/minuto) dalle loro specifiche caratteristiche.

Se si usano gli encoder rotativi FAGOR, la limitazione € determinata dal numero
massimo di impulsi dell'encoder, che € 200KHz.
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7.1.2 RISOLUZIONE DEGLI ASSI XE Z

II 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 esprimein micron o in decimillesimi di pollice.

| parametri macchina usati per definire larisoluzione degli assi sono i seguenti:

P103, P303 Risoluzione del conteggio di ciascun asse

P602(3), P602(2) Unitadi misuradel sistemadi retroazione di ciascun asse (mm
o pollici)

P106, P306 Tipode segnaledi retroazioneutilizzato (quadrato o sinusoidale)

per ciascun asse.

P602(6), P602(5) Moltiplicatore della retroazione (x2 0 x4) per ciascun asse.

P619(1), P619(2) Moltiplicatore speciale da applicare a segnali di retroazione

sinusoidali per ciascun asse.

Esempio 1: Risoluzionein " mm" con encoder ad onda quadra

Si vuole ottenere unarisoluzione di 2um per I'asse X. || trasduttore di posizioneéun

encoder ad onda quadra e il passo dellavite madre & di 5Smm/giro.

Tenendo conto cheil moltiplicatore applicato dal CNC puo essere x2 o x4 (aseconda
dell'impostazione del corrispondente parametro) il numero di impulsi a giro

dell'encoder nel due casi dovra essere:

Passo della vite madre

Numero di impuls =
Moltiplicatore x Risoluzione

seil moltiplicatore selezionato é x4:

5000 pm
Numero di impuls = _ =625 impulsi/giro
4xX2pPum

P103=2 P602(3)=0 P106=0 P602(6)=0
seil moltiplicatore selezionato é x2:

5000 pm
Numero di impuls = — = 1250 impulsi/giro
2X2pum

P103=2 P602(3)=0 P106=0 P602(6)=1
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Sesi usaunencoder FAGOR, lacui frequenzaélimitataa 200KHz (il CNC ammette
una frequenza massima di 200KHz per i segnali quadrati), la velocita massima di
avanzamento dell'asse €

Seil moltiplicatore selezionato € x4:
200000 impulsi/sec

Avanz. max = x 5 mm/giro = 1600 mm/sec = 96 m/min
625 impulsi/giro

Seil moltiplicatore selezionato € x2:

200000 impulsi/sec
Avanz. max = X 5 mm/giro = 800 mm/sec = 48 m/min.
1250 impulsi/giro

Esempio 2: Risoluzionein " mm" con encoder sinusoidale

Si vuole calcolareil moltiplicatore richiesto per ottenere unarisoluzionedi 2um con
un encoder sinusoidale montato sull'asse X, che ha una vite madre da 5mmy/giro.

Passo della vite madre 5000 pm
= =10

Moltiplicatore = =
Numero di impulsi x Risoluzione 250X 2 pm

Dato che il CNC applica sempre il moltiplicatore x5 ai segnali di retroazione
sinusoidali, & necessario selezionare il moltiplicatore x2. Cosi:

P103=2 P602(3)=0 P106=1 P602(6)=1 P619(1)=0

Anche se s usa un encoder FAGOR la cui frequenza e di 200KHz, la frequenza
effettivamenteutilizzabileperi segnali sinusoiddi elimitatadal CNCa25KHz. Quindi,
lavelocitamassimadi avanzamento per questo esempio €:

25000impulsi/sec
Avanz. max = x 5 mm/giro = 500 mm/sec = 30 m/min.
250 impulsi/giro
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Esempio 3: Risoluzionein " mm" con scalalineare a segnai quadr ati

Considerando che il CNC applica un moltiplicatore x2 0 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: 5um (20/4), 10um (20/2).

Cosi:

Passo dellascala| P103 | P602(3)| P106 | P602(6)

20pm 5 0 0 0
20pm 10 0 0 1

Dato che la frequenza di conteggio del CNC per i segnai quadrati é limitata a
200K Hz, lavelocita massima di avanzamento ottenibile con una scala da 20um e:

Avanz. max = 20 pm/impulso x 200000 impulsi/sec = 4000 mm/sec = 240 m/min.
Tuttavia, sesi usanolescalelineari FAGOR, lavelocitamassimadi avanzamento
elimitata (dalle caratteristiche di queste scale) a 60m/min (2362 pollici/min).

Esempio 4: Risoluzionein " mm" con scalalineare a segnali sinusoidali

Si vuoleottenereunarisoluzionedi 1Jpmusando unascalalineareasegnali sinusoidali,
con passo di 20pm.

E' necessario calcolare il moltiplicatore richiesto per ottenere larisoluzione voluta
Passo della scala 20 um

Moltiplicatore = = =20
Risoluzione 1pm

Dato che il CNC applica sempre il moltiplicatore supplementare x5 ai segnali di
retroazione sinusoidali, deve essere selezionato il moltiplicatore x4. Quindi:

P103=1 P602(3)=0 P106=1 P602(6)=0 P619(1)=0

Dato che per i segnali sinusoidali la frequenza di conteggio € limitata (dal CNC) a
25KHz, lavelocitamassimadi avanzamento dell'asse &

Avanz. max = 20 um/impulso x 25000 impulsi/secondo = 500 mm/sec = 30 m/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
quadrati montato sull'asse X, lacui vite madre ha un passo di 4 giri per pollice (0.25
pollici/giro)

Dato che il CNC applica sempre un moltiplicatore di X2 o x4 (selezionato tramite
parametro macchina), il numero di impulsi al giro dell'encoder sara:

Passo della vite madre

Numero di impuls =
Moltiplicatore x Risoluzione

Con il maltiplicatore x4:
0.25
Numerodi impuls = ———— =625 Impulsi/giro
4 x 0.0001
P103=1 P602(3)=1 P106=0 P602(6)=0
Con il moltiplicatore x2:
0.25
Numerodi impuls = ——  =1250 Impulsi/giro
2 x 0.0001
P103=1 P602(3)=1 P106=0 P602(6)=1
Se si usaun encoder FAGOR, lafrequenzadi conteggio e limitataa 200KHz (per i
segnali quadrati, il CNC ammette una frequenza di 200 KHz). Quindi, la velocita
massimadi avanzamento dell'asse sara:
Con il moltiplicatore x4:

200000 imp/sec
Avanz. max= x 0.25 pallici/giro = 80 pollici/sec= 4800 pallici/min
625 impulsi/giro

Con il moltiplicatore x2:

200000 imp/sec
Avanz. max= x 0.25 pallici/giro=40poallici/sec= 2400 pallici/min
1250impulsi/giro
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Esempio6: Risoluzionein" pallici" con encoder a segnali sinusoidali

Si vuole ottenere una risoluzione di 0.0001 pollici mediante un encoder a segnali
sinusoidali e da 250 impulsi/giro montato sull'asse X, la cui vite madre ha un passo
di 4 giri per pollice (0.25 pollici/giro).

Deve essere determinato il moltiplicatore da applicare per ottenere la risoluzione
voluta:

Passo della vite madre 0,25
Moltiplicatore = = =10
Impulsi x Risoluzione 250 x 0.0001

Dato che il CNC applica sempre il moltiplicatore x5 ai segnali di retroazione
sinusoidali, deve essere selezionato il moltiplicatore x2. Quindi:

P103=1 P602(3)=1 P106=1 P602(6)=1 P619(1)=0
Gli encoder FAGOR hanno unafrequenzadi 200 KHz, ma per i segnali sinusoidali

il CNC ammette una frequenza massima di 25KHz. Quindi, la velocita massima di
avanzamento dell'asse sara:

25000imp/sec
Avanz. max.= x0.25 pallici/giro=25 pallici/sec= 1500 pollici/min
250 imp/giro
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7.2 REGOLAZIONE DEGLI ASSI XE Z

Questa regol azione puo essere eseguita solo dopo aver collegato al CNC laretroazione
degli assi.

Primadi iniziare laregolazione & opportuno posizionare ciascun asseal centro dellasua
corsaecollocaregli arresti meccanici controllati dall'armadio el ettrico vicinoatal e punto,
allo scopo di evitare possibili collisioni.

Verificare che gli ass non siano nella condizione di CONTROLLO CONTINUO (i
parametri macchina P105 e P305 devono esser e per sonalizzati con la lettera™ N").
Questo significa che quando un asse € in posizione, il corrispondente segnale di
abilitazione dell'azionamento e spento.

Inoltre, verificare che i parametri macchina P104 e P304 siano per sonalizzati con la
lettera” Y" . Questointroduce unritardo fral'attivazione del segnaledi abilitazionedi un
asse e |'uscita della tensione analogica di quell'asse.

Dopo aver verificato I'impostazione di questi parametri, procedere come segue ala
regolazione degli assi:

*  Gli assi devono essere regolati uno per volta.
*  Collegare |'uscita di potenza dell'azionamento corrispondente all'asse da regolare.
*  Muovere manuamente |'asse daregolare, usando i tasti JOG.

In caso di fuga dell'asse, il CNC visualizzera un messaggio relativo all'errore di
insegui mento edovraessere cambiatal'impostazionede parametro macchinarel ativo
a SEGNO DELLA TENSIONE ANALOGICA (P100 per I'asse X e P300 per I'asse
Z) e premere RESET per far acquisire dal CNC il nuovo valore.

*  Sel'assenonfugge, manon contanelladirezionevoluta, cambiarel'impostazionedel
parametro macchina corrispondente alla DIREZIONE DI CONTEGGIO (P101 per
X e P301 per Z) quella del parametro relativo al SEGNO DELLA TENSIONE
ANALOGICA (P100 per X e P300 per Z). Poi premere RESET per far acquisire dal
CNC i nuovi valori.

*  Seladirezione dedl conteggio € corretta, mal'asse s muove nelladirezione contraria
a quella voluta, cambiare I'impostazione del parametro relativo ala DIREZIONE
DEL MOVIMENTO IN JOG (P102 per X e P302 per Z).
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7.21 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 due fasi.

Preregolazione dell'offset dell'azionamento

* Scollegare I'ingresso analogico 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 mV CC.

*  Rimuovereil ponticello dall'ingresso anal ogico.

Regolazione critica dell'offset dell'azionamento

* Eseguire nel modo "movimento punto a punto” un programmache muova
continuamente |'asse avanti eindietro. Un programmadi questo tipo per 'asse Z
e esemplificato qui sotto:

PO X0 Z100
P1 X0 Z-100
P2 X0 Z100
P3 X0 Z-100

P19 X0 Z-100
P20 X0 2100

Durante il movimento avanti e indietro 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 (non sul CNC) per
uguagliarei rispettivi errori di inseguimento.

Regolazione della velocita massima di avanzamento

Si raccomandadi regolare gli azionamenti in modo da ottenere la vel ocita massima
con unatensione analogicadi 9.5V.

La velocita massima di avanzamento di ciascun asse deve essere assegnata a
parametro macchina corrispondente (P111 per X e P311 per Z).

Il calcolo della velocita massima di avanzamento di un asse € basato sul numero
massimo di giri del motore, sul sistemadi riduzioneimpiegato esul tipo di vitemadre
dell'asse.
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Esempio per I'asse Z:

Selavelocita massimadel motore & di 3000 giri/min eil passo dellavite madre &
di 5 mm/giro:

Avanzamento massimo = giri/minuto della vite madre x passo della vite madre
P311 = 3000 giri/min x 5Smm/giro = 15000 mm/min

Dopo aver impostato i parametri relativi alla velocitd massima di avanzamento é
opportuno eseguire la regol azione dell'azionamento.

Per farlo, eseguire nel modo "movimento punto a punto” un programmache
muovacontinuamentel'asseavanti eindietro. Un programmadi questotipo per |'asse
Z e esemplificato qui sotto:

PO X0 Z100
P1 X0 Z-100
P2 X0 Z100
P3 X0 Z-100

P19 X0 Z-100
P20 X0 2100

Primadi eseguirequesto programma, assegnareal parametro macchinaP310il valore
di P311 e selezionare lavelocita di avanzamento "FO". Laspiadel tastof deve
essere SPENTA

Durante il movimento dell'asse, regolare a9.5 V latensione analogica che il CNC
invia all'azionamento. Questo s esegue agendo sul potenziometro del guadagno
dell'azionamento e NON sul CNC.
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7.2.2 REGOLAZIONE DEL GUADAGNO PER GLI ASSI XE Z

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
delladinamotachimetrica(seesiste) oletensioni anal ogiche utilizzando un oscill oscopio,
onde evitare che il sistemadiventi instabile.

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 e P314)
*  GUADAGNO PROPORZIONALE K2. (Parametri macchina P116 e P316)

*  PUNTO DI DISCONTINUITA' DEL GUADAGNO. (Parametri macchina P115 e
P315)
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7.2.2.1 REGOLAZIONE DEL GUADAGNO PROPORZIONALE

La tensione analogica usata dal CNC per controllare gli assi € sempre una funzione
dell'errore di inseguimento, cioe, della differenzafrala posizione teorica e la posizione
reale dell'asse.

2.5mV
Tensione anal ogica= Guadagno proporzionale x errore di inseguimento (micron) x
64

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'dtraparte, quando|'asseharaggiuntolavel ocitaprogrammata, I'erroredi inseguimento
rimane praticamente costante ed & necessario applicare un guadagno proporzionale piu
piccolo, alo scopo di mantenere stabile il sistema.

Il CNC FAGOR 800T offre due diversi guadagni proporzionali (K1 eK?2), che, insieme
al parametro denominato"Puntodi discontinuitadel guadagno", permettonodi ottimizzare
il sistema.

Il CNC applicail guadagno proporzionale K1 quando I'entitadell'errore di inseguimento
dell'asse € minore del val ore assegnato al parametro macchinacorrispondentea punto di
discontinuita del guadagno

Tensione

analogica
10V - e |
[}
Ke :
I
|
__________________________________________ 4
[} [}
[} [}
[} [}
[} [}
K1 | |
[} [}
I I
[} [}
[} [}
I I
[} [}
[} [}
>
3 Punto di discontinuita del guadagno Errore di
= inseguimento

Quando I'entitadell'errore di inseguimento superail valoredel punto di discontinuitadel
guadagno, il CNC applicail guadagno K2.

Tensione analogica= (K1 x Ep) + [K2 x (Errore di inseguimento - Ep)]

Dove"Ep" éil valore assegnato al punto di discontinuitadel guadagno ed é 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 visualizza
il messaggio di Errore di inseguimento per I'asse corrispondente.

Aumentando il guadagno, si riduce |'entitadell'errore di inseguimento, mail sistema

tende a diventare instabile.

In pratica, la maggior parte delle macchina sembra rispondere bene a quello che é
chiamato guadagno unitario, che corrisponde aun errore di inseguimentodi 1 mma
unavelocita di avanzamento di 1 m/minuto (o aun errore di inseguimento di 0.001

pollici allavelocitadi 1 pollice/min).

Quindi, questo guadagno puo essere usato come punto di partenza per il calcolo del
guadagno, di seguitodescritto. Dopoaver analizzatoil comportamento dellamacchina,
sara possibile procedere alla sua ottimizzazione.

Capitolo: 7
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7.2.2.2 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 specifica con un intero da0 a 255.

Tensione analogica (mV) = K1 x Errore di inseguimento x Kcnc

Dove: Inmillimetri: Errore di inseguimento in micron e Kcne = 0.039
In pollici: Errore di inseguimento in millesimi di pollice e Kenc = 0.993

L'entita dell'errore di inseguimento corrispondente a PUNTO DI DISCONTINUITA'
DEL GUADAGNOsi specificainmicronoindecimillesimi di pollicetramitei parametri
P115 (asse X) e P315 (asse Z). Si raccomanda di usare un valore leggermente piu ato
dell'erroredi inseguimento corrispondenteallavel ocitamassimadi avanzamento F (P110
e P310) (non allavelocitadi posizionamento in GOO: P111 e P311).

|| parametro macchinaper il guadagno K 2 specificalatensione anal ogicacorrispondente
ad 1 micron di errore di inseguimento, applicata a partire dal punto di discontinuita del
guadagno. Anche questo valore si esprime con un intero da 0 a 255 ed € normalmente
compresofrail 50%eil 70%di K1, per evitarebruschevariazioni dellatensioneanal ogica
quando si passa a basse velocita di avanzamento.

Esempiodi calcolodi K1edel puntodi discontinuitadel guadagno(MILLIMETRI):

Lavelocitamassimadi posizionamento (GOO) dell'asse Z (P311) edi 15 m/min. La
velocitamassimadi avanzamento (F) élimitataa3 m/min el'errore di inseguimento
voluto allavelocitadi 1 m/min edi 1 micron (guadagno unitario). L'azionamento &
stato regolato per ottenere 15 m/min a9.5V.

Cosl, latensione analogica corrispondente a 1 m/min sara:
Tensione analogica = --=-=--------- X 1Im/min = 633mV
15m/min
Il valore di K1 corrispondente aun guadagno di 1 sara:
Tensione analogica (per Im/mi n) 633mV

[ R T e . =16.2048
Erroreinseg. (per 1m/min) x Kcnc 1000 micron x 0.039

L'intero da assegnare a K 1 potra essere 16.

SeK1estatoimpostato per unguadagnodi 1 (inquesto esempio, K1=16) elavelocita
massima di avanzamento della macchina (F) € di 3000 mm/min (P310), I'errore di
inseguimento aquesta velocitasaradi circa 3000 micron. Cosi il valore del punto di
discontinuita del guadagno (P315) dovra essere leggermente superiore a 3000, per
esempio: P315 = 3100.

Cosi: P310=3000; P311=15000; P314=16; P315=3100; P316=50% - 70% di K1

Esempio di calcolo di K1 edéd punto di discontinuita del guadagno (POLLICI):

Lavelocitamassimadi posizionamento (G0O) per I'asseZ (P311) édi 600 pollici/min,
Lavelocitamassimadi avanzamento (F programmabile) e limitataa 120 pollici/min
e s vuole che il guadagno del sistema (Kv) sia uguale a uno (guadagno unitario).
L'azionamento € stato regolato per ottenere 600 pollici/mina9.5V.
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L'errore di inseguimento corrispondente a 1 pollice/minuto per questo guadagno
unitario sara

N _ Velocitadi avanzamento 1 pollice/min
Errore di inseguimento = El = -------------mcmmmmmmmm e = e =

0.001"
Guadagno Kv x 1000 1 x 1000
Latensione anal ogica corrispondente a 1 pollice/minuto sara:
9500mV _
Tensione analogica= -------------- x 1"/min = 15.8333mV
600"/min

E il valore di K1 corrispondente a un guadagno di 1 sar&:

Tensione analogica (per 1"/min) 15.8333mV
KL= oo = mememeemeeeeeceeeeoeoees =15.94
El (per 1"/min) x Kene 1 (millesimo) x 0.993

Il valore intero da assegnare aK 1 sara 16.

SeK1estatoimpostato per unguadagnodi 1 (inquestoesempio, K1=16) elavelocita
massimadi avanzamento della macchina (F) e di 120 pollici/min (P310), I'errore di
inseguimento a questa velocita sara di circa 0.1200 pollici. Cosi il valore del punto
di discontinuita del guadagno (P315) dovra essere leggermente maggiore di 1200
decimillesimi di pollice, per esempio: P315 = 1250.

Cosi: P310=120; P311=600; P314=16; P315=1250; P316=50% - 70% di K1
Per eseguire unaregolazione pratica alla macchina:

punto a punto” un programma che muova | 'asse continuamente avanti e

Si raccomanda di iorre inizialmente K1 = K2 e di eseguire nel modo "movimento
indietro.

Un programma di questo tipo per I'asse Z é esemplificato qui sotto:

PO X0 Z100
P1 X0 Z-100
P2 X0 Z100
P3 X0 Z-100

P19 X0 Z-100
P20 X0 Z100

Attenzione:

Dopo aver regolato separatamente ciascun asseregolarli insiemein modo che
alla stessa velocita di avanzamento I'errore di inseguimento dei due assi sia

uguale. Questo alo scopo di ottenere interpolazioni corrette frai due assi
nell'area K1.

Rilevare I'errore di inseguimento raggiunto alla velocita massima di avanzamento in
lavoro e assegnare tale valore, o un valore ad esso leggermente superiore, a punto di
discontinuita del guadagno.

Dopo aver fissato K 1 eil punto di discontinuitadel guadagno, cambiare K2 assegnandogli
un valore compreso frail 50% eil 70% di K1.
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7.3 PUNTI DI RIFERIMENTO DEGLI ASSI X E Z

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
dellamacchina.

*  Zeropezzo o origine del pezzo. E' I'origine stabilita per programmare le quote del
pezzo. Puo essere scelta liberamente dal programmatore e la sua posi zione rispetto
allo zero macchina si specifica per mezzo dello spostamento dello zero.

*  Puntodiriferimentodellamacchina. E'laposizionefisicadell'impul sodi riferimento
(lo) usato per sincronizzare il sistema. Quando viene azzerato, I'asse va su questo
punto e il CNC assume i valori di riferimento stabiliti con i parametri macchina
"P119" (asse X) 0 "P319" (asse Z).

X A

R

Lﬁ}

XMR

1
=7

v

ZMV

ZMR

81702

Zero di riferimento della macchina

Zero pezzo

Punto di riferimento della macchina

XMW, ZMW  Coordinate dello zero pezzo

XMR, ZMR Coordinate del punto di riferimento dellamacchina

Vs

Pagina Capitolo: 7 Sezione:
16 PUNTI DI RIFERIMENTO
CONCETTI DEGLI ASSI X E Z




7.3.1 RICERCA DEL RIFERIMENTO MACCHINA (HOME)

Con questo CNC e possibile eseguirelaricercadel riferimento macchinaper ciascun asse
([X] [frecciasu] e[Z] [frecciasu]) come segue:

1.- 1l CNC inizia a muovere gli assi nella direzione stabilita dai parametri macchina

P618(8) (asse X) o0 P618(7) (asse Z). Questo movimento ha luogo alla velocita di

avanzamento stabilitaconi parametri macchinaP112 (asse X) 0 P312 (asse Z) finché
non viene premuto il micro di riferimento.

Sel'asseselezionato non hail microdi riferimento (parametri "P600(5)" 0" P600(4)"),

il CNC consideracheil micro sia premuto e va direttamente a passo 2.

2.- Dopo I'attivazione del micro di riferimento, il movimento continua ala velocita di
avanzamento selezionata con i parametri macchina P807 (asse X) o P909 (asse Z)
finchéil CNC nonricevel'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

(parametro P119 per I'asse X e parametro P319 per I'asse Z).
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7.3.2 CONSIDERAZIONI

*

*

Se nel momento in cui inizia la ricerca del riferimento macchina il micro di
riferimento & premuto, prima di iniziare la ricerca l'asse s ritira (nella direzione
oppostaaquellastabilitaconi parametri "P618(8), P618(7)") finoarilasciareil micro

Sel'asse efuori dall'areadi lavoro definitadai fine corsa software (P107 e P108 per
I'asse X, P307 eP308 per |'asse Z) esso deveessereri portato manual menteentro questi
limiti e deve essere posizionato dal lato corretto del punto di riferimento prima di
iniziare laricerca.

Laposizione del micro di riferimento ele velocitadi avanzamento per laricercadel
riferimento (P112 e P807 per I'asse X, P312 e P08 per I'asse Z) devono esserefissate
accuratamente, per prevenire il superamento del punto di riferimento.

Indicareil tipo dell'impul so di riferimento (10) usando i parametri macchina P600(7)
per X e P600(6) per Z.

Lescalelineari FAGOR hanno un impulso di riferimento (10) negativo ogni 50 mm
(circa 2 pollici) e gli encoder FAGOR emettono un impulso di riferimento (1o)
positivo al giro.

Il microdi riferimento deve essere montato in modo chel'impulso di riferimento 10"
vengasempreincontrato nell'areacorrispondenteallasecondavel ocitadi avanzamento
per laricercadel punto di riferimento (parametri P807 e P808).

A

Pll2

P807 L -

Micro di riferimento Impulso di riferimento

(lo)

817031

Selo spazio adisposizione non é sufficiente, laprimavel ocitaper laricercadel punto
di riferimento (P112 e P312) deveessereridotta. Questo pud esserenecessario quando
s usano encoder i cui impulsi di riferimento sono molto vicini ['uno al'atro.
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7.3.3

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-

4.-

5.

Definirei parametri macchinarelativi a punto di riferimento.

Metterea"1" P600(5) e P600(4) per indicare che ambedue gli assi hanno il micro di
riferimento.

Impostare opportunamente i parametri “P600(7)” e “P600(6)” per indicareil tipo di
impulso di riferimento usato dal dispositivo di retroazione. Le scalelineari FAGOR
hanno un impulso di riferimento (o) negativo ogni 50 mm e gli encoder FAGOR
hanno un impulso di riferimento (10) positivo al giro.

Impostare anchei parametri “P618(8)” e“P618(7)” per indicareladirezionein cui
gli ass devono muoversi nellaricercadel riferimento.

Assegnare la velocita di avanzamento per I'avvicinamento al micro di riferimento
(prima velocita per laricerca del riferimento) ai parametri "P112" e "P312" e la
velocita di avanzamento per I'avvicinamento all'impulso di riferimento (seconda
velocita per laricerca del riferimento) ai parametri "P807" e "P808"

Assegnare "0" a punto di riferimento della macchina (parametri P119 e P319).

Posizionare |'asse nell'area appropriata per la ricerca del riferimento ed eseguire il
relativo comando:

Premere[X] o [Z] e poi premereil tasto [freccia su] seguito da

Il CNC eseguiralaricercadel riferimento e, allafine, assegnerail valore"0" aquel
punto.

Muovere I'asse nella posizione fisicadello zero macchina (o in una posizione di cui
e notaladistanza dallo zero macchina) e annotareil valore visualizzato dal CNCin
guella posizione
Il valore da assegnare ai parametri P119 o P319 sara:

Coordinata di macchina del punto misurato - Quota visualizzata dal CNC
Esempio per I'asse Z:

Seil punto noto €a230 mmdallo zero macchinaeil CNC visualizza"-123.5mm",
il valore da assegnare a P319 sara:

“P319" =230 - (-123.5) = 353.5 mm.

-
Assegnare gquesto nuovo vaore a parametro macchinae premere L=  oppure
spegnere e riaccendere 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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7.3.4 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 unadistanza di sicurezza dal medesimo.

*  AssegnareaP107 o0 P307 (asecondadell'asse) laquotavisualizzatadal CNC per quel

punto.

*  Ripetere questa operazione per la direzione negativa assegnando la nuova quota

visualizzata a P108 o P308 (a seconda dell'asse).

*  Terminata questa procedura per tutti gli assi, premere il tasto [RESET] oppure
spegnere e riaccendere il CNC per far si cheil CNC stesso assumai nuovi vaori di

guesti parametri.

Pagina
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7.4 ACCELERAZIONE/DECELERAZIONE

Alloscopodi evitarechegli assi partano es arrestino bruscamente, questo CNC offredue
sistemi di controllo dell'accel erazione e della decel erazione.

Uno di agisce solo sulle interpolazioni lineari mentre |'altro agisce su tutti i tipi di
movimento.

In ambedue i casi € possibile usare il guadagno feed-forward alo scopo di migliorare
I'anello di posizione degli assi, minimizzando |'errore di inseguimento. Questo guadagno
deve essere usato solo quando si lavoracon il controllo dell'accel erazione/decel erazione.

7.4.1 CALCOLO DEL GUADAGNO FEED-FORWARD

|| guadagno feed-forward e proporzionale allavel ocitadi avanzamento e si definisce con
i parametri macchinaP720 e P721, cheindicano |a% dellatensioneanal ogicadovutaalla
velocitadi avanzamento programmata.

Guadagno proporzionae allg
velocita di avanzamento

Velocita di avanzamentq |7+/'\ Guadagno | Tensione analogica
programmata N proporzionale

+

Retroazione

817041

Il valore sommato all'errore di inseguimento e (Kf x F/6) dove Kf e il valore di feed
forward selezionato con il parametro macchina e F é la velocita di avanzamento
programmata.

Il CNC applicail guadagno proporzionale (K1 0K?2) al valorerisultante dallasommafra
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 applica la seguente formula:

Tensioneanalogica= (K1x Ep) +{ K2x[Erroredi inseguimento+ (Kf x F/6) - Ep]}

Dove "Ep" éil valore del punto di discontinuita del guadagno.
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742 ACCELERAZIONE/DECELERAZIONE PERL'INTERPOLAZIONE

LINEARE

Quandosi lavoraconquestotipodi accel erazione, €necessario definiretramitei parametri
P712eP713il periodo di accel erazione o temporrichiesto daciascun asseper raggiungere
lavelocitadi posizionamento (specificata con i parametri P111 e P311).

Questo tempo € valido anche per larampadi decelerazione.

Quando esegueun'interpolazionelineare, il CNC applicaal percorsorisultanteil maggiore
dei tempi di accelerazione/decel erazione assegnati agli assi interpolati.

E' possibile applicare questo tipo di accelerazione/decelerazione a tutti i movimenti in
interpolazionelineare ("P609(4) = 1") o solo a movimenti eseguiti allavelocitamassima
di avanzamento programmabile stabilita con il parametro P110 ("P609(4) = 0").

Senonsi vuoleapplicarequestotipo di accel erazione/decel erazioneai blocchi eseguiti nel
modo GO5, metterea"1" il parametro P616(6).

743 ACCELERAZIONE/DECELERAZIONE PERTUTTI | TIPI DI

MOVIMENTO

Questo tipo di accelerazione/decelerazione si usa sulle macchine ad alta velocita.

Si attivamettendo a”1" il parametro P621(8). Questo cancellail tipo di accelerazione/
deceler azione precedente.

Quando si lavora con questo tipo di accelerazione/decel erazione, € necessario definire
tramite il parametro P731 il periodo di accelerazione o tempo richiesto dall'asse per
raggiungere la velocita di avanzamento selezionata (accelerazione). Questo tempo e
valido anche per la decelerazione ed € comune a tutti gli assi.

A
GO0 +
| |
| |
| |
| |
| |
| |
n I !
s t | i 1 .
D A— [ —
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7.5 MOVIMENTI CON VOLANTINI MECCANICI E VOLANTINI
ELETTRONICI

E possibile muovere gli assi tramite volantini meccanici o volantini elettronici.
Le opzioni disponibili sono:

* La macchina dispone di volantini meccanici. Questa opzione non permette di
disporre di volantini elettronici.

* La macchina dispone di volantino elettronico. Questa opzione non permette di
disporre di volantini meccanici.

* Lamacchina ha due volantini elettronici, uno per asse. Con questa opzione, hon &
possibile usare simultaneamente volantini meccanici ed elettronici.

751 LAMACCHINA DISPONE DI VOLANTINI MECCANICI

Devono essere impostati i seguenti parametri:

P621(7)=0  Lamacchinadispone di volantini meccanici
P105=0 L'asse X non é controllato continuamente quando € in posizione
P305=0 L'asse Z non e controllato continuamente quando € in posizione

In questo modo, quando gli assi raggiungono la posizione programmatai loro segnali di
abilitazione vengono cancellati ed & possibile muoverli agendo sui volantini meccanici.

752 LA MACCHINA DISPONE DI VOLANTINI ELETTRONICO

Quando lamacchinadisponedi un volantino elettronico non si potranno usarei volantini
meccanici della macchina.

Sesi usail volantino el ettronico si possono guidare entrambi gli assi uno ad uno. A questo
scopo si deve agire sul pulsante di selezione che haincorporato il volantino nella parte
posteriore, come e indicato piu avanti.

Si devono personalizzarei parametri macchina"P105" e "P305" conil valore"1(YES)",
in modo dadisporre di un controllo continuo dell” asse dopo aver raggiunto la posizione.
Ossiache, dopo aver raggiunto laquotadi destinazione, il CNC si incaricadi mantenerli
in detto punto.

Inoltre, devono essere appropriatamente impostati i seguenti parametri:
P621(7)=1  Lamacchinanon dispone di volantini meccanici.

P622(3)=1  Lamacchinadispone di un solo volantino el ettronico
P609(1)=1 Il primo volantino elettronico € un FAGOR 100P (0=No, 1=Si)

P500 Direzione di conteggio del volantino elettronico
P602(1) Unita di misuradellaretroazione del volantino elettronico
P501 Risoluzione del conteggio del volantino elettronico
P602(4) Moltiplicatore dellaretroazione del volantino elettronico
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Per muovere gli assi con il volantino elettronico selezionare le posizioni del
selettore dellaregolazione della vel ocita di avanzamento. Le posizioni disponibili sono
1, 10, 100 e indicano il moltiplicatore applicato agli impuls generati dal volantino
elettronico.

Poi premere il tasto JOG dell'asse che deve essere mosso. || CNC evidenziera |'asse
selezionato. Se'si usaun solo volantino el ettronico e questo € un FAGOR 100P, |'asse puo
anche essere selezionato premendo il pulsante che si trova sul retro del volantino.
Ruotareil volantino el ettronico. L'entitadel movimento dell'asse dipendedallaposizione
del selettore della regolazione della velocita di avanzamento e dai valori assegnati ai
corrispondenti parametri macchina.

Esempio:

| parametri macchinarel ativi a volantino el ettroni co sono stati impostati come segue:

P602(1) =0 Millimetri
P501 =1 Risoluzione di 0.001 mm.
P602(4) =0 x4

|| selettore dellaregolazione dellavel ocitadi avanzamento e nellaposizione "x100".

L'asse selezionato s muoveradi 0.001mm x4 x100 = 0.4 mm per ciascun impulso
ricevuto.

Seil volantino viene ruotato molto rapidamente, il CNC puo essere forzato a muovere
I'asse ad una velocita superiore alla vel ocita massima di avanzamento specificata con i
parametri P111 e P311. In questo caso, il CNC limitera la velocita a questo massimo
ignorandogliimpulsi ineccessoper evitareil possibilemessaggiodi erroredi inseguimento,
che atrimenti verrebbe visualizzato.

Per selezionareun altro asse premere semplicementeuno dei tasti JOG di taleasse. I| CNC
evidenzierail nuovo asse selezionato. Se s usa un solo volantino elettronico e questo &
un FAGOR 100P, |'asse voluto puo anche essere selezionato premendo il pulsante che s
trova sul retro del volantino.

Per abbandonare questo modo operativo (con vol antino el ettroni co), selezionareunadelle
posizioni del selettore della regolazione della velocita di avanzamento che non
corrispondono a volantino. Ses usail volantino FAGOR 100P, questo modo operativo
puod anche essere abbandonato tenendo premuto per a cuni secondi il pulsantedi selezione
che si trovasul retro del volantino.

Quando e attivo I'ingresso Feed-hold (pin 15 del connettore I/O 1) o viene superato uno
del finecorsasoftware (parametri P107, P108, P307 e P308), il CNCignorail volantino
elettronico e, quindi, non muove lamacching, che deve essere mossa usando i volantini
meccanici.

Il volantino vieneignorato anchequando si verificaun erroredel CNC (emergenza, ecc.).
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7.5.3 LAMACCHINA HA DUE VOLANTINI ELETTRONICI

Se s hanno due volantini elettronici, non € possibile usare contemporaneamente i
volantini meccanici della macchina. Questi possono essere usati solo quando il CNC é
usatocomeVISUALIZZATORE attivandoil corrispondenteingresso (pin 19del connettore
1/0 1), condizione nellaqualei volantini elettronici sono disabilitati. Ciascun volantino
elettronico controlla un solo asse, quindi, il pulsante di selezione del volantino FAGOR
100P non ha effetti.

Il primo volantino controllal'asse X eil secondo volantino controllal'asse Z.

| parametri macchina P105 e P305 devono essere mess a 1" (SI) per indicare che il
segnale di abilitazione dell'asse deve essere mantenuto anche quando |'asse stesso e in
posizione.

Inoltre devono essere impostati appropriatamente i seguenti parametri:

P609(1)=0 Il primo volantino e ettronico non lavora come un FAGOR
100P.

P621(7)=1 La macchina non havolantini meccanici.

P500, P621(6) Direzione di conteggio dei volantini elettronici (primo e
secondo).

P602(1), P621(3) Unita di misura della retroazione dei volantini elettronici
(primo e secondo).

P501, P621(1,2) Risoluzione del conteggio dei volantini elettronici (primo e
secondo).

P602(4), P621(5) Moltiplicatoredellaretroazionedel volantini elettronici (primo
e secondo).

I movimento degli assi € possibileindipendentemente dallaposizione del selettore della
regolazione della velocita di avanzamento: se il selettore e in una delle posizioni

corrispondenti al volantino, il CNC applicail moltiplicatore ad essa corrispondente; seil

selettore e€in una delle altre posizioni, il CNC applicail moltiplicatore x1.

Il movimento dell'asse dipende dalla posizione del selettore della regolazione della
velocitadi avanzamento e dai valori assegnati ai corrispondenti parametri macchina.

Esempio per il primo volantino:
| parametri macchina sono stati impostati come segue:
P602(1) =0  Millimetri
P501 =1 Risoluzione di 0.001 mm.
P602(4) =0 x4
|| selettore dellaregolazione dellavel ocitadi avanzamento e nellaposizione"x100".

L'asse corrispondente avanzeradi 0.001mm x4 x100 = 0.4 mm per ogni impulso
ricevuto.
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Seil volantino viene ruotato molto rapidamente, il CNC puo essere forzato a muovere
I'asse ad una velocita superiore alla velocita massima di avanzamento specificata con i
parametri P111 e P311. In questo caso, il CNC limitera la velocita a questo massimo
ignorandogli impulsi ineccesso per evitareil possibilemessaggiodi erroredi inseguimento,
che altrimenti verrebbe visualizzato.

Attenzione:

Quando é attivo I'ingresso Feed-hold (pin 15 del connettore 1/0O 1) o viene

superato uno dei fine corsa software (parametri P107, P108, P307 e P308),
il CNC non ignorail volantino elettronico e, quindi, muove lamacchina.

Il volantino el ettronico vieneignorato quando si verificaun erroredel CNC
(emergenza, ecc.) e durante I'esecuzione di un pezzo o di un ciclo.
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7.6 MANDRINO

A secondadell'impostazione dei parametri macchinaP601(3) e P601(2), il CNC fornisce
unadelle seguenti uscite della velocita del mandrino:

* Tensione analogica (£10V) attraverso i pin 36 e 37 del connettore 1/01.
* Uscitain codice BCD di 2 cifre attraverso i pin 20 - 27 del connettore 1/01.

* Uscitain codice BCD di 4 cifre attraverso i pin 20 - 27 del connettore 1/01.

Tensione analogica

Per usare |'uscita analogica del CNC per |'azionamento mandrino mettere a"0" i
parametri macchina P601(3) e P601(2).

Il CNC genereralatensione anal ogica corrispondente allavel 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 macchinaP607(4). 11 segno di questatensione anal ogicaé 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
automaticamentelafunzione M associataallanuovagammadi velocitadel mandrino
(M41, M42, M43 0 M44).

Uscita BCD

Per usare I'uscita BCD per il controllo della velocita del mandrino, i parametri
macchina P601(3) e P601(2) devono essere impostati come segue

UscitaBCD 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/O 1) per emettereil codice
corrispondente alla velocita del mandrino (S) programmata.

Inoltre, il CNC attiveral'uscita"S STROBE" per indicare all'armadio €l ettrico 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 alla seguente tabella di conversione:
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prograsmmata SBCD prograsmmata SBCD prograsmmata SBCD prograsmmata SBCD

0 S 00 25-27 S 48 200-223 S 66 1600-1799 S84

1 S 20 28-31 S 49 224-249 S 67 1800-1999 S 85

2 S 26 32-35 S50 250-279 S 68 2000-2239 S 86

3 S 29 36-39 S51 280-314 S 69 2240-2499 S 87

4 S32 40-44 S52 315-354 S70 2500-2799 S 88

5 S34 45-49 S53 355-399 S71 2800-3149 S 89

6 S35 50-55 S54 400-449 S72 3150-3549 S 90

7 S 36 56-62 S55 450-499 S73 3550-3999 S91

8 S 38 63-70 S 56 500-559 S74 4000-4499 S92

9 S39 71-79 S 57 560-629 S75 4500-4999 S 93

10-11 S 40 80-89 S 58 630-709 S76 5000-5599 S94

12 S41 90-99 S 59 710-799 S77 5600-6299 S 95

13 S 42 100-111 S 60 800-899 S78 6300-7099 S 96

14-15 S 43 112-124 S6l 900-999 S79 7100-7999 S 97

16-17 S44 125-139 S 62 1000-1119 S 80 8000-8999 S 98

18-19 S 45 140-159 S 63 1120-1249 S8l 9000-9999 S99
20-22 S 46 160-179 S 64 1250-1399 S 82
23-24 S 47 180-199 S 65 1400-1599 S 83

Se viene programmato un valore maggiore di 9999, il CNC emette il codice
corrispondente a 9999.

Esempio:

Se viene selezionato un valore di S800, il CNC emette il codice BCD 78:

MST80 MST40 MST20 MST10 MSTO08 MST04 MSTO02 MSTO1
Pin 20 21 22 23 24 25 26 27
Valore 0 1 1 1 1 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 programmatain due fasi, con un ritardo frale fasi di 100
MSeC.

Per ciascunafase, il CNC attivail segnale"S STROBE". Anche |'attesa del segnale M-
ESEGUITA" proveniente dall'armadio elettrico haluogo per ciascunafase.
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Nella primafase vengono emessi i valori corrispondenti alle migliaia e alle centinaia e
nellasecondafase vengono emessi i valori corrispondenti alledecineealleunita. | pindel

connettore 1/0 1 utilizzati sono i seguenti:

Esempio:

Pin

Fase 1l

Fase 2

Migliaia

Decine

Centinaia

Unita

Se viene salezionato un valore di S 1234, il CNC indichera:

Pin 20| 21| 22 |23 24 |125| 26 |27

Fasel 000 |1 (Migliaia) 0O 0|1 |0 |(Centinaia)

Fase 2 001 |1 (Decine) 0O 10 |0 |(Unita)
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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
coppia del motore mandrino alle varie esigenze di lavorazione.

Possono essere utilizzate fino a quattro gamme di velocita definite mediante i parametri
macchina P7, P8, P9 e P10, che specificano lavel ocitamassima (giri/min) del mandrino
per ciascuna di esse.

|| valore assegnato a P7 deve corrispondere allagamma piu bassa (GAMMA 1) e quello
assegnato a P10 deve corrispondere alla gamma piu alta (GAMMA 4).

Senon si usano tutte le quattro gamme disponibili, devono essere utilizzate legamme piu

basse, iniziando dallaGAMMA 1, assegnando alle gamme non utilizzate o stesso valore
assegnato alla piu ata delle gamme utilizzate.

7.6.1.1 CAMBIO GAMMA MANUALE

Per eseguire manualmenteil cambio dellagammadi vel ocitadel mandrino, metterea"0"
il parametro macchina P601(1).

Quando la nuova velocita del mandrino selezionata implica un cambio gamma, il CNC
visualizza un messaggio indicante |la gamma da selezionare.

Dopo aver selezionato lagammaindicata, premere [ENTER]. || CNC emetteralanuova
tensione analogica del mandrino.

Poi, il CNC generera automaticamente la funzione M associata alla nuova gamma del
mandrino: M41, M42, M43 o M44.
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7.6.1.2 CAMBIO AUTOMATICO DELLA GAMMA DI VELOCITA'" DEL
MANDRINO

Per cambiare automaticamente la gamma di velocita del mandrino, mettere a "1" il
parametro macchina P601(1).

Quando lanuova velocita del mandrino selezionata richiede un cambio gamma, il CNC
esegue lafunzione M corrispondente alla nuova gamma.

Il CNCusalefunzioni ausiliarieM41, M42, M43 eM44 per indicareall'armadio el ettrico
lagammada selezionare (GAMMA 1, GAMMA 2, GAMMA 3 0 GAMMA 4).

Inoltre, allo scopo di facilitareil cambio gamma, il CNC offre lapossibilitadi usare una
tensioneanal ogi caresiduaduranteil cambio gamma(parametro macchinaper il mandrino:
PE01(6)).

Il valore di questa tensione anal ogica residua é definito dal parametro macchina P701 e
il suo periodo di oscillazione e stabilito dal parametro macchina P702.

Il cambio gamma automatico viene eseguito come segue:

1.- Quando rilevaun cambio gamma, il CNC emetteil codice BCD corrispondente ala
funzioneM necessaria(M41, M42, M43 0M44) attraversoi pin 20- 27 del connettore
/0 1.

50millisecondi piutardi, il CNCattival'uscita"M STROBE" per indicareall'armadio
el ettrico cheéstatarichiestaunafunzioneM . Questo segnal evienemantenuto per 100
millisecondi.

ESECUZIONE DEL
CAMBIO GAMMA
DAL LATO CNC

EMISSIONE DEL
CODICEM IN BCD ™™t —(—F——(—(—(—(—(————— — — — — — — —

M STROBE

M-ESEGUITA —_—

|
|
|
|
|
+
|

S RESIDUA

|

|

|

}

|

|

|

I

| |
100 ms L S0 ms 4

1 1

-¥—4—-—

817061

L S0 ms
1

2.- Quandol'armadioelettricoriceveil segnale"M STROBE", devedisattivarel'ingresso
"M-ESEGUITA" del CNC per "informarlo™ cheéiniziatal'esecuzionedellafunzione
M corrispondente.

3.- Per eseguire lafunzione richiesta, I'armadio elettrico deve analizzare le uscite BCD
del CNC (pin 20 - 27 del connettore 1/0 1).
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4.- Dopo aver mantenuto attive per 200 millisecondi le uscite BCD, il CNC emette la
tensione analogica residua indicata dal parametro P701, se questo € richiesto dal
parametro P606(6).

Il periodo di oscillazione di questa tensione analogica residua € determinato dal
parametro macchina P702.

5.- Dopo aver completato il cambio gamma, I'armadio elettrico deve attivare I'ingresso
M-ESEGUITA del CNC per "dirgli" chelafunzione M richiesta e stata eseguita.

Sel'armadio el ettrico habisogno per qualche motivo chei segnali BCD eM STROBE del
CNC rimangano attivi pit alungo, il parametro macchina P602(7) deve essere messo a
"1" (il CNC attendeil fianco di caduta del segnale M-ESEGUITA).
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7.6.2 CONTROLLO DEL MANDRINO
Per poter eseguireleseguenti operazioni, énecessarioinstallare un encoder sul mandrino:

*  Filettatura automatica
*  QOrientamento del mandrino

| parametri macchina daimpostare sono:

P800 Numero di impuls dell'encoder del mandrino
P606(3) Direzione di conteggio del mandrino

Inoltre, per lavorare con |'opzione "Arresto orientato del mandrino”, devono essere
impostati i seguenti parametri:

P601(4) Segno dell'uscita anal ogica del mandrino

P606(2) Segno dell'uscita anal ogica per |'orientamento mandrino
P600(8) Tipo dell'impulso di riferimento dell'encoder del mandrino
P706 Velocita del mandrino "'S" per I'orientamento del mandrino
P707 Zonain-posizione per |'orientamento del mandrino

P708 Guadagno proporzionale del mandrino durante |'orientamento
P709 Uscita anal ogica minima del mandrino durante |'orientamento

Per orientare il mandrino operare come segue

(o8
*  Premereitasti[S] e (2] insequenza. Compariralarichiestadell'angolo di orien-
tamento voluto (SPOS=).

*  Digitarel'angolo di orientamento. Esempio: S20 o S35.006

* Premere.

Ogni volta che viene eseguito I'orientamento mandrino dopo aver lavorato con il
mandrinoin anello aperto (nel normale modo rpm) il CNC rallentail mandrino al di sotto
dellavelocita indicata dal parametro P706 (se il mandrino erain rotazione), lo azzera
(cercal'impulsodi riferimento dell'encoder del mandrino) einfinelo posiziona(loorienta)
sull'angolo specificato (S POS =).

Laposizione del mandrino évisualizzatain gradi interi e usando caratteri piu grandi, per
esempio:
S320°°

L'azzeramento del mandrino prima dell'orientamento viene eseguito solo quando il
mandrino stesso passa dal modo anello aperto a modo anello chiuso.

Quando il mandrino vieneriportato dal modo anello chiuso al modo anello aperto, sullo
schermo viene nuovamente visualizzatalavel ocitadel mandrino in giri/min eil ssmbolo
"°" viene sostituito dai caratteri " RPM".

I mandrino ritornain anello aperto quando vengono premulti i tasti o] , Quando
viene selezionata una nuova velocita del mandrino o dopo un'emergenza.

All'accensione del CNC il mandrino € in anello aperto.
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7.7 UTENSILI E MAGAZZINO UTENSILI

| parametri macchinarelativi agli utensili e al magazzino utensili sono i seguenti:

P700 Numero di utensili
P900 Coordinata X della posizione di cambio utensile
PO01 Coordinata Z della posizione di cambio utensile

P617(3) Lamacchina ha un cambio utensile automatico

7.7.1 MACCHINA CON CAMBIO UTENSILE AUTOMATICO

Per selezionare un nuovo utensile premere [TOOL], digitare il numero dell'utensile e
premere :
Il CNC invia all'armadio elettrico il numero utensile selezionato tramite le uscite BCD

(pin 20 - 27 del connettore1/O 1) eattival'uscita"T STROBE" per segnalare all'armadio
elettrico che deve essere eseguito un cambio utensile.

Quando il cambio utensile & completato, il CNC assumei valori assegnati a correttore
utensile con lo stesso numero e usa questi valori (lunghezza e raggio utensile) in tutte le
operazioni eseguite con il nuovo utensile.

7.7.2 MACCHINA SENZA CAMBIO UTENSILE AUTOMATICO

Il CNC devesempresaperequal eutensilevieneutilizzatoinun'operazionedi lavorazione.
Per questo, ogni volta che deve essere selezionato un nuovo utensile premere [TOOL ]

seguito dal numero dell'utensile e poi premere il tasto :

Il CNC assumei valori assegnati a correttore utensile con |0 stesso numero e usa questi
valori (lunghezza eraggio utensile) in tutte le operazioni eseguite con il nuovo utensile.

Se durante I'esecuzione di un ciclo o di un pezzo precedentemente programmati, deve
esserecambiatol'utensile, il CNC visualizzaun messaggio indicanteil numero del nuovo
utensile che deve essere selezionato.

L 'esecuzionedel programmavieneinterrottafinchél'operatorenon preme[ ENTER] dopo
aver sogtituito I'utensile.
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7.7.3 POSIZIONE DI CAMBIO UTENSILE

Si raccomanda di selezionare una posizione di cambio utensile lontana dal pezzo,
specialmente quando s lavorano pezzi ripetitivi.

Questaposi zione puo essere stabilitamediantei parametri macchinaP900 e PO01. | valori
di questi parametri sonolecoordinateassolute X eZ riferiteallo Zero macchinaeindicano
laposizionenellaqualesaranno posizionati gli assi per I'esecuzionedi uncambioutensile.

In questo modo, ogni voltachel'operatore chiedeun nuovo utensileoil CNC stessorileva
la necessita di cambiare I'utensile durante I'esecuzione di un ciclo o di un programma
pezzo, gli ass andranno nellaposizione di cambio utensileindicatadal parametri P900 e
P901.

Se ambedue i parametri sono "0", il CNC si comporta come segue:

*  Quando |'operatore chiede un cambio utensile, il CNC non muovegli ass eil cambio
utensile haluogo nella posizione corrente degli assi.

*  Per eseguire un ciclo programmato con un altro utensile, il CNC esegue il cambio
utensile primadi iniziare il ciclo e nellaposizionein cui il ciclo é stato richiamato.

*  Durante I'esecuzione di un programma pezzo, il CNC assume come posizione di
cambio utensileil punto di partenzadel programma. Di conseguenza, ogni voltache
e richiesto un cambio utensile il CNC muove gli assi su quella posizione.

Quando si esegue unamisurautensile, il CNC ignorai valori dei parametri P900 e P901
ed esegue il cambio utensile nellaposizionein cui € stato richiesto.
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7.8 TRATTAMENTO DEI SEGNALI| FEED-HOLD E M-ESEGUITA

II CNC haun solo ingresso (pin 15 del connettore I/O 1) per entrambi i segnali.
Questo ingresso deve essere normalmente alto e questi segnali sono trattati come segue:
FEED HOLD
Questo segnale puo interrompere |'esecuzione di un blocco.
Se questo segnale si abbassa durante I'esecuzione di un blocco, il CNC mantiene la
rotazione del mandrino e ferma gli assi mettendone a "0V" la rispettiva tensione
analogica. Il CNC, pero, non cancellai segnali di abilitazione degli assi.
Quando questo ingresso torna alto, il CNC riprende il movimento degli assi.

M-ESEGUITA o CONFERMA DALL'ARMADIO ELETTRICO

Questo segnal e & usato come confermadaparte dell'armadio el ettrico chelafunzione
M, So T richiesta e stata compl etata.

Quandoriceveda CNCi segnali BCD corrispondenti allafunzioneM, So T richiesta,
['armadio elettrico deve abbassare questo ingresso del CNC.

In questo modo, il CNC vienemesso in attesadel completamento dellafunzione, che
gli verra segnalato dall'armadio elettrico alzando questo ingresso.
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7.9 TRASFERIMENTO DELLE FUNZIONI M, S, T

Trasferimento dellafunzione M:

Per inviare al'armadio elettrico il codice dellafunzione M richiestail CNC usale
uscite BCD (pin 20 - 27 del connettore 1/0 1) e attiva l'uscita "M STROBE" per
indicare al'armadio elettrico che deve eseguirla.

SelafunzioneM édefinitanellatabelladellefunzioni 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 Sin codice BCD:

Quando viene programmata una nuova velocita del mandrino il CNC emette il
corrispondente codice BCD (attraversoi pin 20 - 27 del connettore 1/0 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 eseguelafunzioneM

corrispondente allanuovagammaprimadi trasferirelanuovavel ocitadel mandrino.
Trasferimento dellafunzione T:

Quando viene selezionato un nuovo utensile, il CNC emetteil corrispondente codice

BCD (attraversoi 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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7.9.1 TRASFERIMENTO DELLE FUNZIONI M, S, T USANDO IL
SEGNALE "M-ESEGUITA"

Seil parametro P602(7) €"0", il CNC mantieneattive per 100 millisecondi le uscite BCD
e |'uscita strobe corrispondente alafunzione M, So T richiesta.

Sequal chedispositivo dell'armadio el ettrico richiede chei segnali BCD rimangano attivi
pit alungo, metterea"1" il parametro macchina P602(7).

Nei due casi, il CNC agisce come segue:

“ P602(7)=0"

1.- Il CNC trasferisceil codice BCD dellafunzione selezionata attraverso i pin 20 - 27
del connettore /O 1.

50millisecondi piutardi, attival'uscita" Strobe" corrispondenteper indicareall'armadio
elettrico lafunzione ausiliaria da eseguire.

ESECUZIONE DELLA
FUNZIONE AUSILIARIAm=——et— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — 1]
DAL LATO CNC |

EMISSIONE DEL
CODICEM, SO T IN =——————————— — — — — — — — — — — — — — —
FORMATO BCD

SEGNALE STROBE

M-ESEGUITA —_——_———

50 ms | 100 ms S0 ms Wait |
e gl

817071
3

2.- Quandol'armadioelettricoriceveunodei segnali "Strobe", devedisattivarel'ingresso
"M-ESEGUITA" del CNC per "informarlo" cheéiniziatal'esecuzionedellafunzione
ausiliaria richiesta.

3.- 1 CNC mantieneil segnale "Strobe" per 100 millisecondi ei segnali BCD per altri
50 millisecondi.

Trascorso questo periodo di tempo, il CNC aspetta che |'armadio el ettrico gli invii il
segnale M-ESEGUITA per segnalargli il completamento dellafunzione ausiliaria.
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“P602(7)=1"

Questo tipo di trasferimento si usaquando qual che dispositivo dell'armadio el ettrico
richiede che le uscite BCD del CNC rimangano attive per un tempo piu lungo.

1.-11 CNC trasferisceil codice BCD dellafunzione selezionata attraverso i pin 20 -
27 del connettore I/0O 1.

50 millisecondi piu tardi, attiva l'uscita "Strobe" corrispondente per indicare
all'armadio elettrico lafunzione ausiliaria da eseguire.

ESECUZIONE DELLA
FUNZIONE AUSILIARIA
DAL LATO CNC

EMISSIONE DEL
CODICEM, SOT IN
FORMATO BCD

SEGNALE STROBE —_—t1t == — ==

M-ESEGUITA —— -t ——————
.90 ms Wait \ 100 ms
I+ o sl

S50 ms

i__ —_——

Wait |
N|

2.- Quandol'armadioelettricoriceveunodel segnali Strobe, deveiniziarel'esecuzione
dellafunzionecorrispondentedisattivandoil segnaleM-ESEGUITA perinformare
il CNC che éiniziatal'esecuzione dellafunzione ausiliaria richiesta.

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 chel'armadio elettrico riattivi
il segnaeM-ESEGUITA per segnalargli il completamentodellafunzioneausiliaria.
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7.9.2 TRASFERIMENTO DELLE FUNZIONI M SENZA USARE IL
SEGNALE "M-ESEGUITA"

Questo tipo di trasferimento haluogo quando la funzione M specificata € definita nella
tabelladellefunzioni M decodificate eil suo diciassettesimo bit &€impostato in modo che
il CNC non attenda il segnale M-ESEGUITA per considerare completata la funzione.

1.- Il CNC trasferisceil codice BCD dellafunzione selezionata attraverso i pin 20 - 27
del connettore /O 1.

50 millisecondi piu tardi, attiva il segnale "M STROBE" per indicare all'armadio
elettrico che deve essere eseguita unafunzione M..

ESECUZIONE DELLA
FUNZIONE AUSILIARIA =—————— — — — — — — — — — — — — — — — — — — —]
DAL LATO CNC

EMISSIONE DEL
CODICE IN @ @ @ =——)G————e————————— - —————-
FORMATO BCD

SEGNALE STROBE

—_— 1 ———
ul
o
3
n
F
—
o
o
3
n
F
al
o
3
li

817091

2.- Quando l'armadio elettrico rileva I'attivazione del segnale "M STROBE", deve
iniziare I'esecuzione della funzione corrispondente.

3.- 1 CNC mantiene il segnale "M STROBE per 100 millisecondi ei segnali BCD per
altri 150 millisecondi.

Trascorso questo periodo di tempo, il CNC riprende I'esecuzione del programma
indipendentemente dal completamento dellafunzionedaparte dell'armadio el ettrico.
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APPENDICE A
CARATTERISTICHE TECNICHE DEL CNC 800T

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
2 ingressi per laretroazione degli assi X e Z rispettivamente
1 ingresso per laretroazione del mandrino
2 ingressi per i volantini elettronici
Risoluzione fino a 0.001mm o 0.0001 pollici
Moltiplicatore fino a x100 per gli ingressi sinusoidali
11 ingressi digitali optoisolati
32 uscite digitali optoisolate
Peso approssimativo: Modello compatto 12 Kg.
Modello modulare: CPU 9 Kg. Monitor 9" 13 Kg. Monitor 14" 20 Kg.
Consumo approssimativo: CPU 75 w. Monitor 85w

IMBALLAGIO
Rispettale norme EN 60068-2-32

ALIMENTAZIONE
Alimentazione universale da 100 VCA a240 VCA (+10% e -15%).
Frequenza 50 Hz 0 60 Hz £1% e +2% durante periodi molto brevi.
Interruzioni nellarete: Rispettale norme EN 61000-4-11. E capace di resistere a microinterruzioni fino a
10 millesimi di secondo da 50 Hz partendo da 0° e 180° (due polarita, positiva e negativa).
Distorsione armonica: Minore del 10% della tensione efficace total e 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 segnali ad onda quadra:
Frequenza massima: 200 KHz
Distanza minimafrai fronti: 950 nsec
Sfasamento: 90° +20°
Sogliaalta (stato logico "1"): 2.4V <V <5V
Soglia bassa (stato logico "0"): -5V <V, <0.8V
Vmax. 7V
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
Correnteiningresso | : 1mA

CARATTERISTICHE ELETTRICHE DEGLI INGRESSI DIGITALI
Tensione nominale: +24 V CC
Tensione massima: +30V CC
Tensione minima: +18 V CC
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
Assorbimento massimo per ingresso: 7 mA
I solamento galvanico mediante optoisol atori
Protezione contro collegamento invertito fino a -30V CC




CARATTERISTICHE ELETTRICHE DELLE USCITE DIGITALI
Tensione nominale di alimentazione: +24V CC
Tensione massima: +30V CC
Tensione minima: +18V CC
Tensione in uscita = tensione di alimentazione - 2V
Corrente massimain uscita: 100 mA.
| solamento gal vanico mediante optoisol atori
Protezione con fusibile esterno da 3A contro il collegamento invertito fino a-30V CC e contro
sovratensioni di alimentazione maggiori di 33V CC

CONDIZIONI AMBIENTALI
Umiditarelativa: 30-90% senza condensazione
Temperatura di lavorazione: 5-40°C con una mediainferiore a 35°C
Temperatura ambiente a regime di hon funzionamento: tra-25°C e +70°C
Altezza massima di funzionamento. Rispettala normalEC 1131-2

VIBRAZIONI
In lavoro: 10-50 Hz ampiezza 0.2 mm
In condizioni di trasporto: 10-50 Hz ampiezza 1 mm e accelerazione di 5G
Caduta libera dell'unitaimballata: 1 metro

COMPATIBILITA' ELETTROMAGNETICA
Vedere la“Dichiarazione di Conformita” nell’ introduzione di questo manuale.

SICUREZZA
Vedere la“Dichiarazione di Conformita” nell’ introduzione di questo manuale.

GRADO DI PROTEZIONE
CPU: 1P2X
Parti accessibili all’ interno della carcassa: |P1X

Il fabbricantedellamacchinadeverispettarelanorma EN60204- 1, per quantoriguardal
laprotezione controla scaricaelettricain presenzadi un guasto dei contatti di ingressi/
usciteconalimentazioneesterna, quando nonsi collega questo connettoreprimadi dare
forza alla fonte di alimentazione.

L’ accesso all’ interno dell’ apparecchio & assolutamente proibito al personale non
autorizzato.

BATTERIA
Batteriad litio da 3.5V
Durata stimata: 10 anni
Dopo il messaggio di batteria scarica, le informazioni contenute in memoria vengono conservate per u
massimo di 10 giorni a CNC spento. La batteria deve essere sostituita entro questi 10 giorni.
Attenzione, a causadei rischi di esplosione o combustione:

Non tentare di ricaricare la batteria
Non esporre la batteria a temperature superiori a 100° C (232° F)
Non cortocircuitarnei terminali




MONITOR

CRT
Monitor 9" monocromatico Deflessione: 90 gradi
Schermo:  Antirifl Fosforo: Ambra
Risoluzione: 640 punti x 480 righe Superficie dello schermo: 160x120 mm

FREQUENZA DI SCANSIONE
Sincronismo verticale: 75 Hz negativo Sincronismo orizzontale; 31.25 KHz negativo

SEGNALI VIDEO
Segnali video e di sincronizzazione separati
Differenziale: RS-422 A (livello TTL)
Impedenza: 120 Ohm

ALIMENTAZIONE
Universale da 100V CA a 240V CA (+10%, -15%)

Consumo: 20 W massimo

Frequenza: 50 - 60 Hz £1Hz.

Fusibili: 2 da3.15AF/250V (3,15A veloci)
CONTROLLI

Luminosita Contrasto
CONNETTORI

Alimentazione monitor: collegamento bipolare + collegamento di terra secondo |EC-320 e CEE-22
Segnali video: connettore SUB-D maschio a 15 pin

IMBALLAGIO
Rispettale norme EN 60068-2-32

CONDIZIONI AMBIENTALI
Umiditarelativa: 30-90% senza condensazione
Temperatura di lavorazione: 5-40°C con una mediainferiore a 35°C
Temperatura ambiente a regime di hon funzionamento: tra-25°C e +70°C
Altezza massima di funzionamento. Rispettala norma|EC 1131-2

COMPATIBILITA' ELETTROMAGNETICA
Vedere la“Dichiarazione di Conformita” nell’ introduzione di questo manuale.

SICUREZZA
Vedere la“Dichiarazione di Conformita” nell’ introduzione di questo manuale.




GRADO DI PROTEZIONE
Frontespizio: 1P54
Posteriore: IPX2
Parti accessibili al’ interno della carcassa: 1P1X

Il fabbricantedellamacchinadeverispettarelanorma EN60204- 1, per quantoriguardal
laprotezione controla scaricaelettricain presenzadi un guasto dei contatti di ingressi/
usciteconalimentazioneesterna, quando nonsi collega questo connettoreprimadi dare
forza alla fonte di alimentazione.

L’ accesso all’ interno dell’ apparecchio & assolutamente proibito al personale non
autorizzato.

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 |'aria calda dall'alloggiamento del MONITOR.




APPENDICE B
CONTENITORI

MODELLO COMPATTO oUNITA' CENTRALE DEL MODELLO MODULARE

Ladistanzaminimafrai lati dell'unitacentrale e le pareti del suo contenitore che soddisfale condizioni
ambientali richieste &laseguente:

80mm

80mm 80mm 80mm

PN
™
Q

—

i g-ﬂ:i#-’
o 00000,

160mm
80mm

A

TASTIERA

Il fissaggio si deverealizzare come si indicaa continuazione (dimensioni in mm):

210%

B8IAPBO4




MONTOR

Ladistanzaminima, in mm, frai lati del monitor e le pareti del suo contenitore che soddisfale condizioni
ambientali richieste &laseguente:

KR

xxxxxxxxxxxx X

-]

0..50'
32..122‘F¥

KR

E
C

o
\

B
A B C D E

Monitor da 9" 25 mm 25mm | 25mm | 25 mm | 150 mm

Monitor da 14" 100 mm | 100 mm| 100 mm| 100 mm | 50 mm

Quandosi usaunventilatore per migliorarel'aerazionedel contenitore, si deveutilizzareun ventilatoreconmotore
a corrente continua, perché i motori a corrente alternata possono generare interferenze elettromagnetiche in
grado di distorcere le immagini visualizzate sul CRT.

Latemperaturainternadel contenitore deve essere compresafra0°C e 50°C (32°F e 122°F).

I monitor deve essere montato come segue (dimensioni in mm):

275

4xM4x0,7

P

218

6,75

6xM4x0,7

s

294

l.105




APPENDICE C

INGRESSI E USCITE DIGITALI

INGRESS
Pin Connettore Funzione
10 /01 Micro di riferimento asse X
12 /01 Micro di riferimento asse Z
14 /01 /Arrestoin emergenza
15 /01 /Feed hold - /Inibizionetrasfer. - IM-eseguita
16 /01 /Stop
17 /01 Start
19 /01 Manuale (M odo visualizzatore)
USCITE
Pin Connettore Funzione

2 /01 T Strobe
3 /01 S Strobe
4 /01 M Strobe
5 /01 Emergenza
6 /01 Filettaturaon - Ciclo on
7 /01 AbilitazioneasseZ
8 /01 Reset
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 MST02
27 /01 MSTO01

30,31 /01 Uscitaanal ogicaasse X

34,35 /101 Uscitaanalogicaasse Z

36, 37 /01 Uscitaanal ogicamandrino
21 /102 Uscitaper I'indicazione del modo LAVORO
3 /02 UscitaM 01 decodificata
4 /02 UscitaM 02 decodificata
5 /02 UscitaM 03 decodificata
6 /02 UscitaM 04 decodificata
7 /02 UscitaM 05 decodificata
8 /02 UscitaM 06 decodificata
9 /02 UscitaM 07 decodificata
10 /02 UscitaM 08 decodificata
11 /02 UscitaM 09 decodificata
12 /02 UscitaM 10 decodificata
13 /02 UscitaM 11 decodificata
22 /02 UscitaM 15 decodificata
23 /02 Uscita M 14 decodificatao indicazione di GOO
24 /02 UscitaM 13 decodificata
25 /02 UscitaM 12 decodificata




APPENDICE D
TABELLA DI CONVERSIONE DELL'USCITA"S" CON 2 CIFRE BCD

Programmed SBCD Programmed SBCD Programmed SBCD Programmed SBCD

S S S S
0 S00 25-27 S48 200-223 S 66 1600-1799 S84
1 S20 28-31 S 49 224-249 S67 1800-1999 S 85
2 S26 32-35 S50 250-279 S 68 2000-2239 S 86
3 S29 36-39 S51 280-314 S69 2240-2499 S 87
4 S32 40-44 S52 315-354 S70 2500-2799 S 88
5 S34 45-49 S53 355-399 S71 2800-3149 S 89
6 S35 50-55 S 54 400-449 S72 3150-3549 S90
7 S 36 56-62 S 55 450-499 S73 3550-3999 S91
8 S 38 63-70 S 56 500-559 S74 4000-4499 S92
9 S39 71-79 S57 560-629 S75 4500-4999 S93

10-11 S 40 80-89 S 58 630-709 S76 5000-5599 S 94
12 S41 90-99 S59 710-799 S77 5600-6299 S 95
13 S42 100-111 S60 800-899 S78 6300-7099 S 96

14-15 S43 112-124 S61 900-999 S79 7100-7999 S 97

16-17 S44 125-139 S62 1000-1119 S 80 8000-8999 S 98

18-19 S 45 140-159 S63 1120-1249 S81 9000-9999 S99

20-22 S 46 160-179 S64 1250-1399 S 82

23-24 S 47 180-199 S65 1400-1599 S83




APPENDICE E
SOMMARIO DEI PARAMETRI MACCHINA

PARAMETRI MACCHINA GENERALI

P5 Frequenzadell'alimentazione elettrica. 50/ 60 Sezione 4.3
P99 Lingua. 0=Spagnolo, 1=Tedesco, 2=Inglese, 3=Francese, 4=Italiano
P13 Unitadi misura. 0= mm, 1= pollici
P11 Asse X inraggi (0) o diametri (1)
P6 Visualizzazione. 0= Reale, 1= Teorica
P617(2) Visualizzazione dell'erroredi inseguimento. 0=No, 1=Si
P600(1) Orientamento degli assi dellamacchina.
P606(4.5) Orientamento degli assi nellarappresentazionegrafica
P601(1) M acchina con cambio gammamandrino automatico. 0=No, 1=S
P617(3) M acchinacon cambio utensile automatico. 0=No, 1=Si
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AGLI INGRESSI/USCITE Sezione 4.3.1
P604(4) Stato normale dell'uscita"Emergenza’ (pin 5 del connettore 1/01). 0=0V, 1=24V
P604(3) Pin 23 del connettore I/O 2 usato per indicareil modo G00. 0=No, 1=Si
P605(4) Pin 6 del connettore 1/0 1 usato come uscita FILETTAT. ON (0) o CICLOON (1)
P606(7) UscitaBCD per lefunzioni M decodificate. 0=Si, 1=No
P602(7) II CNC attendeil fronte di cadutadel segnale M-ESEGUITA. 0=No, 1=Si
P603(4,3,2,1), P608(1) Cancellazione alarmeretroazioneai connettori: A1, A2, A3, A4, A5.0=No, 1=Si
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI Al VOLANTINI Sezione 4.3.2
P621(7) Lamacchinadisponedi volantini meccanici. 0=Si, 1=No
P823 Ritardo primadell'aperturadell'anello. 1=10ms
P622(3) Lamacchinadisponedi un unico volantino elettronico.(0=No, 1=Si)
P609(1) Il primo volantino elettronico € un FAGOR 100P. 0=No, 1=Si
P500, P621(6) Direzione di conteggio dei volantini elettronici. (primo, secondo)
P602(1), P621(3) Unitadellaretroazionedei volantini elettronici (primo, secondo). 0=mm, 1=poallici
P501, P621(1,2) Risoluzione di conteggio dei volantini elettronici (primo, secondo)
P602(4), P621(5) Moltiplicatore dei segnali dei volantini elettronici (primo, secondo). 0=x4, 1=x2
P617(5) Volantino disabilitato con selettorein atraposizione. 0=No, 1=Si
P622(1) Impostazioni volantino stabilite daPLC. 0=No, 1=Si
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI Al MODI OPERATIVI Sezione 4.3.3
P12 JOG continuo (0) o con pulsante (1)
P601(5) Inibizionetasto CY CLE-START. 0=No, 1=Si
P600(2) | tasti JOG (assi X e Z) sono invertiti. 0=No, 1=Si
P622(2) Avanzamento incrementalein raggi/diametri. 0=No, 1=Si
P600(3) Valore massimo di regolazione dellavel ocita di avanzamento. 0=120%, 1=100%
P4 Selettore dellaregolazione dellavel ocitadi avanzamento abilitato in rapido. 0=No, 1=Si
P601(7) Ripristino condizioni iniziali allacommutazione nel modo di lavoro standard. 0=No, 1=Si
P617(6) Il tasto "jog rapido” applicaunaregolazione superiore al 100%. 0=No, 1=Si
P617(8) Possibilitadi arrotondamento nella definizione del profilo. 0=No, 1=Si
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AGLI UTENSILI Sezione 4.3.4
P700 Numero di utensili. 0...32
P900 Coordinata X dellaposizionedi cambio utensile
Pa01 CoordinataZ dellaposizionedi cambio utensile
P617(3) M acchinacon cambio utensile automatico. 0=No, 1=Si
P730 Subroutine associataallafunzione T (solo durante I'esecuzione del programma P99996)




PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLA LINEA RS232C Sezione 4.3.5

PO
P1
P2
P3
P605(5)
P605(6)
P605(7)
P605(8)
P606(8)

Velocitadi trasmissione (baud). 110, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600

Bit di dati per carattere. 0=7, 1=8

Parita. 0=No, 1=0DD, 2=EVEN

Bit di stop. 1 or 2

DNC attivo. 0=No, 1=Si

Impostazione parametri per cassetta FAGOR (0) o dischetto (1)

Protocollo DNC attivo all'accensione. 0=No, 1=Si

I1 CNC non cancellale comunicazioni in DNC (messa a punto del programma). 0=Si, 1=No
Rapporto di stato in caso di interruzione. 0=No, 1=Si




PARAMETRI MACCHINA PER GLI ASS|

P100, P300 Segno dell'uscitaanalogicaper gli assi X eZ Sezione 5

P101, P301 Direzione di conteggio per gli assi X eZ Sezione 5

P102, P302 Direzione del movimento manuale per gli assi X eZ Sezione 5
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLA RISOLUZIONE DEGLI ASSI Sezione 5.1

P103, P303 Risoluzione di conteggio per gli assi X eZ

P602(3), P602(2) Unitadi retroazione per gli assi X e Z. 0=mm, 1=pollici

P106, P306 Segnali di retroazione per gli assi X e Z. O=quadrati, 1=sinusoidali

P602(6), P602(5) Moltiplicatore dei segnali di retroazione per gli assi X e Z. 0=x4, 1=x2
P619(1), P619(2) Moltiplicatore speciale dei segnali sinusoidali per gli assi X eZ . 0=No, 1=Si
P604(2), P604(1) Encoder binario per gli assi X eZ. 0=No, 1=Si

P604(7), P604(6) Equivalenzaimpulsi/giro per gli encoder degli assi X eZ

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLEUSCITE ANALOGICHE DEGLI ASSI Sezione 5.2

P117, P317 Uscitaanalogicaminimaper gli assi X eZ. 1=2.5mV

P104, P304 Ritardo fra abilitazione e uscitaanal ogicaper gli assi X eZ. 0=No, 1=Si
P118, P318 Ampiezzadellazonain-posizione per gli assi X eZ. Da0 a 255 micron
P105, P305 Controllo continuo degli assi X eZ. 0=No, 1=Si

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI Al FINE CORSA Sezione5.3.

P107, P307 Fine corsa positivi per gli ass X eZ
P108, P308 Fine corsanegativi per gli assi X eZ

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLAVITEMADRE Sezione5.4.
P109, P309 Compensazione del gioco dellavite madre per gli assi X e Z. Da0 a 255 micron
P620(1) P620(2) Segno dellacompensazione del gioco per gli assi X e Z. 0=Positivo, 1=Negativo
P113, P313 Impulso analogico addizionale per gli assi X eZ. 1=2.5mV

P605(2), P605(1) Compensazione errore vite madre per gli assi X eZ. 0=No, 1=Si

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLAVELOCITA' DI AVANZAMENTO Sezione 5.5

P110, P310 Massimavelocitadi avanzamento programmabile per gli assi X e Z
P111, P311 Velocitadi avanzamento in rapido (in GOO) per gli assi X e Z

P717 Velocitamassimadi avanzamento lungo gli archi

P703 Regolazione dellavelocita di avanzamento quando latensione analogica dell'asse € 10V

P705 Errore selavelocitaeffettivanon efrail 50% e il 200% dellavel ocita programmata
PARAMETRI MACCHINA PERIL CONTROLLO DEGLI ASSI Sezione 5.6

P114, P314 Guadagno proporzionale K1 per gli assi X e Z

P115, P315 Punto di discontinuita del guadagno per gli assi X e Z

P116, P316 Guadagno proporzionale K2 per gli assi X e Z

P607(6) Infilettaturasi applicasolo K1. 0=No, 1=Si

P607(7) Inrapido si applicasolo K2. 0=No, 1=Si

P715 Recupero dellaposizione programmata per gli assi senza controllo continuo




PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALLA RICERCA DEL RIFERIMENTO Sezione 5.7

P119, P319 Coordinate X e Z del punto di riferimento

P618(8), P618(7) Direzionedi ricercadel riferimento per gli assi X e Z. 0=Positiva, 1=Negativa
P600(7), P600(6) Impulso di riferimento per gli assi X e Z. 0=Negativo, 1=Positivo

P600(5), P600(4) Micro di riferimento per gli assi X eZ. 0=Si, 1=No

P112, P312 Primavelocitaper laricercadel riferimento per gli assi X eZ
P807, P808 Secondavelocita per laricercadel riferimento per gli assi X eZ
P604(8) Ricercadel riferimento obbligatoriaall'accensione. 0=No, 1=Si

PARAMETRIMACCHINARELATIVIALL'ACCELERAZIONE/DECELERAZIONE Sezione 5.8

P712, P713 Controllo di ACC/DEC per gli assi X eZ. 1=20ms

P609(4) Controllo di ACC/DEC per tutte le interpolazioni lineari. 0=No, 1=Si
P616(6) ACC/DEC in GO5 (arrotondamento degli spigoli). 0=Si, 1=No
P621(8) ACC/DEC acampana. 0=No, 1=Si

P731 Duratadellarampadi ACC/DEC acampana. 1=10ms

P720, P721 Guadagno FEED-FORWARD per gli assi X eZ

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALL'UTENSILEMOTORIZZATO Sezione 5.9
P607(1) Segno dell'uscitaanal ogicaper |'utensile motorizzato
P609(8) Variazione datastieradellavel ocitadell'utensile motorizzato. 0=No, 1=Si
P802 V el ocitamassi maprogrammeabile (giri/min) dell'utensile motorizzato

PARAMETRI MACCHINA SPECIALI Sezione5.10
P606(1) Macchinacon corsasuperiore a8 metri. 0=No, 1=Si

P609(7) Risoluzione di 0.0001mm e 0.00001 pollici. 0=No, 1=Si




PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AL MANDRINO

P81l Controllo di accelerazione/decel erazione per il mandrino. 1 =10ms Sezione 6
P617(4) Velocitareal e del mandrino visualizzatasemprein giri/min. 0=No, 1=Si Sezione 6
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AL CAMBIO GAMMA MANDRINO Sezione 6.1
P7,P8,P9, P10 Ve ocitamassimanel mandrino nellegamme 1, 2, 3e4
P601(1) M acchinacon cambio gammaautomatico. 0=No, 1=Si
P601(6) Tensione analogicaresiduaduranteil cambio gamma. 0=No, 1=Si
P701 Vaoredellatensione anal ogicaresiduaper il cambio gamma. 1=2.5mV
P702 Tempo di oscillazione durante il cambio gamma
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALL'USCITA ANALOGICA DEL MANDRINO  Sezione6.2
P601(4) Segno dell'uscitaanalogica S del mandrino
P607(4) Uscitaanalogica S Unipolare (1) o bipolare (0)
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
PARAMETRI MACCHINA RELATIVI AL CONTROLLO DEL MANDRINO Sezione 6.4

P800 Numero di impulsi dell'encoder del mandrino

P606(3) Segno dellaretroazione del mandrino

P603(8) Monitoraggio attivo dellavel ocitadel mandrino. 0=Si, 1=No
P704 Periodo di stabilizzazione dellavelocitadel mandrino. 1=0.1sec.

P617(7) Confermadi M3/M4 mediante rilevazione dell'inversione dellaretroazione del mandrino

PARAMETRI MACCHINA RELATIVI ALL'ORIENTAMENTO DEL MANDRINO

P600(8) Impulso di riferimento (10) dell'encoder del mandrino. 0O=Negativo, 1=Positivo
P606(2) Senso di rotazione per I'orientamento mandrino

P706 Velocitadel mandrino (giri/min) durantel'orientamento
P707 Zonain-posizione (bandamorta) del mandrino durante|'orientamento
P708 Guadagno del mandrino

P709 Uscitaanal ogicaminimadel mandrino. 1=2.5mV

Sezione 6.4.1




BBIZRARAIRSE

P10
P11
P12
P13
P99

P100
P101
P102
P103
P104
P105
P106
P107
P108
P109
P110
P111
P112
P113
P114
P115
P116
P117
P118
P119

P300
P301
P302
P303
P304
P305
P306
P307
P308
P309
P310
P311
P312
P313
P314
P315
P316
P317
P318
P319

APPENDICE F
ELENCO DEI PARAMETRI MACCHINA

Velocitadi trasmissione (baud). 110, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600 Sezione 4.3.5

Numero bit di dati per carattere. 0=7, 1=8 .......cccccccervirrrirerie e

Parita. 0=NO0, 1=0DD, 2=EVEN) ......c.cccoeiieiiesie ettt Sezione 4.3.5
Numero di bit di SLOP. L OF 2....eoveeiieiiesieereeree e

Selettore regolazione vel ocitadi avanzamento attivo in rapido. 0=No, 1=Si  Sezione 4.3.3
Frequenzadell'alimentazionein CA.500r 60 .........ccccccvvveeevrereesieenenee Sezione 4.3
Visualizzazione posizioneteorica (1) oreale (0) degli assi ........cceecverunnne
Velocitamassimadel mandrino nellaprimaGAMMA .........cccocvviveenenn. Sezione 6.1
Velocitamassimadel mandrino nellasecondaGAMMA ..........ccccveeeee
Velocitamassimadel mandrino nellaterzaGAMMA .......ccoooveevecieeiee, Sezione 6.1
Velocitamassimadel mandrino nellaquartaGAMMA ... iveeinnee.

Posizione asse X inraggi (0) o diametri (1) ....cccveveveevceeeieeevie e Sezione 4.3
JOG continuo (0) o tramite pulSANtE (1) ....ceevvveeveeerieeriee e eseee e see s Sezione 4.3.3
Unitadi misura 0=mm, 1=POIICi ...........coovviriiiiii i

Lingua. 0= Spagnolo, 1=Tedesco, 2=Inglese, 3=Francese, 4=Italiano ...... Sezione 4.3
Segno dell'uscitaanalogicadell'asse X ..o,

Direzionedi conteggio dellaretroazionedell'asse X .......ccccevcvevceevivennnne Sezione 5
Direzione del movimentoin JOG dell'asse X .....oovcvvvcevvveeevie v

Risoluzione dellaretroazionedell'asse X ......ococcvevceevceneneeevie e Sezione 5.1
Ritardo fraabilitazione e uscitaanalogica per I'asse X. 0=No, 1=Si ..........

Controllo continuo dell'asse X. 0=N0, 1=Si .....ccccocvvivieeveeve e Sezione 5.2
Segnali di retroazione dell'asse X. 0=Quadrati, 1=Sinusoiddi ..................

Fine corsa+ dell'asse X .....oovvieeiiieiee e Sezione 5.3
FiNe corsa- dell'aSSe X .....vviiiie e
Compensazione del gioco dellavite madre per I'asse X. 0- 255 micron ...  Sezione 5.4
Massimavelocitadi avanzamento programmabile per ['asse X .................

VeloCitain GOO PEr I'8SSE X ...vviviieeeeeriesieeieeie ettt Sezione 5.5
Primavelocitadi ricercadel riferimento per I'asse X .......cccocevevvvveenienennn

Impulso analogico addizionale per I'asse X. 1=2.5mV .......ccocveveveveeennnen. Sezione 5.4
Guadagno proporzionale KL per 1'asse X ......vvvcevvveeiveeesieesiee e siee e

Punto di discontinuitadel guadagno per I'asse X .......ccocvvveveeveeveeiieninns Sezione 5.6
Guadagno proporzionale K2 per 1'asse X ......vvvcvvvveeiieeesieesee e siee e
Tensioneanalogicaminimaper I'asse X. 1=2.5mMV ......ccccocvvevivevineiinnns Sezione 5.2
Zonain-posizione per I'asse X. 0- 255 MiCroN........ccccvvverienieniiesie e

Coordinata X del punto di riferimento ........ccccoccvvvv v Sezione 5.7
Segno dell'uscitaanalogicadell'asseZ .........ccoovveiniiniinnni e,

Direzione di conteggio dellaretroazione dell'asse Z Sezione 5
Direzione del movimentoin JOG dell'asseZ........ccocvvvvvvvveeeveeveescieeene

Risoluzione dellaretroazione dell'asse Z .........cccevceevceeeneeeve e Sezione 5.1
Ritardo fraabilitazione e uscitaanalogicaper I'asse Z. 0=No, 1=Si ..........

Controllo continuo dell'asse Z. 0=N0O, 1=Si ......cccevevevieeviee e Sezione 5.2
Segnali di retroazione dell'asse Z. 0=Quadrati, 1=Sinusoidali ...................

Finecorsa+ dell'aSseZ ......ooovvevieeiee e Sezione 5.3
FiNe Ccorsa- dell'a@SSEZ ......oooveveiie e
Compensazione del gioco dellavite madre dell'asse Z. 0 - 255 micron ..... Sezione 5.4
Massimavelocitadi avanzamento programmabile per ['asseZ .................

VeloCitain GOO PN I'8SSEZ ......cuevueeeeriesieeeeee sttt Sezione 5.5
Primavelocitadi ricercadel riferimento per 1'asse Z ........cccccoevvevveeveenenne

Impulso analogico addizionale per I'asse Z. 1=2.5mV .........cccccecevvvveennnnn. Sezione 5.4
Guadagno proporzionale KL per I'aSSeZ .......ouvceveveviseee e sieesee e

Punto di discontinuitadel guadagno per I'asseZ .........cccocvevveveeieecieeninns Sezione 5.6
Guadagno proporzionale K2 per I'aSSe Z .......ccoccveveveieeeiee s see e
Tensioneanalogicaminimaper I'asseZ. 1=2.5mV ......ccocvvvveveevinesiinnns Sezione 5.2
Zonain-posizione per I'asse Z. 0- 255 MICrON .......c.oocvvveerienieniie s

CoordinataZ del punto di riferimento.........cccccccvvvev e Sezione 5.7



P500 Direzionedi conteggio del primo volantino elettronico ...........ccveveeeveevceescieeene
P501 Risoluzionedi conteggio del primo volantino elettronico. 1=0.001mm o 0.0001" .

P502 - P519  Attualmente non utilizzati

PG00

P601

P602

P603

P604

P605
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“ :O“

Impulso di riferimento dell'encoder del mandrino. 0=Negativo, 1=Positivo
Impulso di riferimento per I'asse X. 0=Negativo, 1=Positivo ....................
Impulso di riferimento per I'asse Z. 0=Negativo, 1=Positivo ....................
Micro di riferimento per I'asse X. 0=Si, 1=NO....ccccoeevievrree e
Micro di riferimento per I'asse Z. 0=Si, 1=NO .....cccovvvvvvrirevir e
Valore max regolazione dellavelocitadi avanzamento. 0=120%, 1=100%
Inversione del tasti JOG per gli assi X €Z. 0=N0, 1=Si .....cceevvvvveiieenenn
Orientamento degli assi dellamacching ...........ccovvveveiniinieninneeneneeen

Attualmente non utilizzato “ =0*
Ripristino condizioni iniziali quando s passaa modo standard. 0=No, 1=Si
Tensione analogicaresiduaper il cambio gammamandrino. 0=No, 1=Si .
Inibizionetasto CYCLE START.0=NO, 1=Si......cooiviiviiieieeee e
Segno dell'uscitaanalogicadel mandrino S........cccccvvveevn e
Uscitavelocita mandrino con un codice BCD di 2 cifre. 0=No, 1=Si.........
Uscita velocita mandrino con un codice BCD di 4 cifre. 0=No, 1=Si.........
Macchinacon cambio gammamandrino automatico. 0=No, 1=Si ............

Attualmente non utilizzato “ =0*
I1 CNC attendeil fronte di cadutadel segnale M-ESEGUITA. 0=No, 1=Si
Moltiplicatore dellaretroazione per I'asse X. 0=X4, 1=X2 ..cveevveieenieennenns
Moltiplicatore dellaretroazione per I'asse X. 0=X4, 1=X2 ..cveevvereenieenienns
Moltiplicatore dellaretroazione del primo volantino elettronico. 0=x4, 1=x2
Unitadi misuradellaretroazione dell'asse X. 0=mm, 1=pallici ................
Unitadi misuradellaretroazione dell'asse X. 0=mm, 1=pallici ................
Unitamis. dellaretroazione del 1° volantino elettronico. 0=mm, 1=pollici

Monitoraggio attivo dellavelocitadel mandrino. 0=Si, 1=No ..................

Attualmente non utilizzato “ =0*“
Attualmente non utilizzato “ =0“
Attualmente non utilizzato “ =0“

Cancellazione dlarmedi retroazione connettore A1. 0=No, 1=S .............
Cancellazione dlarmedi retroazione connettore A2. 0=No, 1=S .............
Cancellazione dlarmedi retroazione connettore A3. 0=No, 1=S .............
Cancellazione dlarmedi retroazione connettore A4. 0=No, 1=S .............

Ritorno al punto di riferimento obbligatorio all'accensione. 0=No, 1=S ...
Equivalenzaencoder Dinario asse X ........coveeveenieneenienee e
Equivalenzaencoder Dinario asse X ........ccoveeveenieneeneenee e
Attualmente non utilizzato “ =0*
Stato normal e uscita Emergenza (pin 5 connettore 1/01). 0=0V 1=24V ....
Il pin 23 del connettore 1/O 2 indicail modo GOO. 0=No, 1=Si .................
Encoder binario per I'asse X. 0=N0, 1=Si ....ovovvevceevee e
Encoder binario per 1'asse Z. 0=NO, 1=Si .......ccccveviieevieneree e

I1 CNC cancellale comunicazioni DNC (messaapunto). 0=Si, 1=No......
Protocollo DNC attivo all'accensione. 0=N0, 1=Si ..........ccccevevevveerivennnne
Impostazione delle comunicazioni per Cassetta FAGOR (0) o dischetto (1)
DNC attivo. O=NO, 1=Si ...t
1 pin6di /01 indicaFILETTATURA (0) 0 CICLO (1) ..ceevvvveveieeeeenee,
Attualmente non utilizzato “ =0*"
Compensazione errorevite madre asse X. 0=NO, 1=Si .........ccccceevvvrrernne
Compensazione errorevitemadreasse Z. 0=NO, 1=Si .........cccceccvrrrerrne.

Sezione 4.3.2
Sezione 4.3.2

Sezione 6.4.1
Sezione 5.7
Sezione 5.7
Sezione 5.7
Sezione 5.7
Sezione 4.3.3
Sezione 4.3.3
Sezione 4.3

Sezione 4.3.3
Sezione 6.1
Sezione 4.3.3
Sezione 6.2
Sezione 6.3
Sezione 6.3
Sezione 6.1

Sezione 4.3.1
Sezione 5.1
Sezione 5.1
Sezione 4.3.2
Sezione 5.1
Sezione 5.1
Sezione 4.3.2

Sezione 6.4

Sezione 4.3.1
Sezione 4.3.1
Sezione 4.3.1
Sezione 4.3.1

Sezione 5.7
Sezione 5.1
Sezione 5.1

Sezione 4.3.1
Sezione 4.3.1
Sezione 5.1
Sezione 5.1

Sezione 4.3.5
Sezione 4.3.5
Sezione 4.3.5
Sezione 4.3.5
Sezione 4.3.1

Sezione 5.4
Sezione 5.4



P606

P07

P608

P609

P610
P611
P612
P613
P614
P615

P616

P17
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D)
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(6)
(5)
(4)
3
(2)
D)

Rapporto di stato in caso di interruzione. 0=NO, 1=S ..........ccccevcvvrivernnee
UscitaBCD per lefunzioni M decodificate. 0=Si, 1=NO ............cccevevernnee.
Attualmente non utilizzato “ =0*
Orientamento asse nellarappresentazione grafica ........ccovveveereereenieeneen,
Orientamento asse nellarappresentazione grafica .......cccoccveveeevcensieenenne
Segno dellaretroazionedel Mandrino ..........cooeeveeneeneenieneenee e
Senso di rotazione per I'orientamento Mandrino ..........cccovcvevceevceeeneeene
Macchinacon corsamaggiore di 8 metri. 0=NO, 1=Si ..........ccccerveereerens

Attualmente non utilizzato “ =0*"
Ai movimenti in GO0 viene applicato solo il guadagno K2. 0=No, 1=5i ...
Allafilettaturaviene applicato soloil guadagno K1. 0=No, 1=Si .............
Attualmente non utilizzato “ =0"
Uscitaanal ogicamandrino unipolare (1) o bipolare (0)
Attualmente non utilizzato “ =0*"
Attualmente non utilizzato “ =0*"
Segno dell'uscitaanal ogicadell'utensile motorizzato

Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*

Cancellaallarmeretroazione connettore A5. 0=NO, 1=Si ......ccoevvvvvereeennnn.

Variazione datastieradellavel ocitadell'utensile motorizzato. 0=No, 1=Si
Risoluzione di 0.0001mm e 0.00001 pollici. 0=N0, 1=Si. .......cccsceererruene
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
ACC/DEC applicate atutteleinterpolazioni lineari. 0=No, 1=Si ..............
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
I1 primo volantino elettronico € un FAGOR 100P. 0=No, 1=Si .................

Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*

ACC/DEC applicate nel modo GO5 (arrotondamento spigoli). 0=Si, 1=No
I1 PLCI usale marche M 1801 - M1899 per inviare messaggi al CNC.......

Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*
Attualmente non utilizzato “ =0*

Arrotondamento nelladefinizionedel profilo. 0=No, 1=Si ..........ccceenene.
Confermadi M3/M4 con inversione retroazione mandrino. 0=No, 1=Si ...
I tasto jog rapido applica unaregolazione maggiore del 100%. 0=No, 1=Si
Volantino disabilitato con selettore su altre posizioni. 0=No, 1=Si ...........
Velocitareale mandrino semprevisualizzatain giri/min. 0=No, 1=Si .......
Macchinacon cambio utensile automatico. 0=N0O, 1=S ..........ccceceereerenne
Visualizzazione erroredi inseguimento. 0=NO, 1=Si .........ccccccvrieriierinenn
ICNChaUNPLCI ..ottt et

Sezione 4.3.5
Sezione 4.3.1

Sezione 4.3
Sezione 4.3
Sezione 6.4
Sezione 6.4.1
Sezione 5.10

Sezione 5.6
Sezione 5.6

Sezione 6.2

Sezione 5.9

Sezione 4.3.1

Sezione 5.9
Sezione 5.10

Sezione 5.8

Sezione 4.3.2

Sezione 5.8
Manuale PLCI

Sezione 4.3.3
Sezione 6.4
Sezione 4.3.3
Sezione 4.3.2
Sezione 6
Sezione 4.3.4
Sezione 4.3
Manuale PLCI



P618 (8) Direzionedi ricercadel riferimento per 1'asse X ......ccocevvveveveeveesiieennen

(7) Direzionedi ricercadel riferimento per 1'asseZ ......ccocoeveeveeveeneenceniens

(6) Attualmente non utilizzato “ =0*

(5) Attualmente non utilizzato “ =0*

4 Attualmente non utilizzato “ =0*

3 Attualmente non utilizzato “ =0*

(2 Attualmente non utilizzato “ =0*

(@D} Attualmente non utilizzato “ =0*
P619 (8) Attualmente non utilizzato “ =0*

(7 Attualmente non utilizzato “ =0*

(6) Attualmente non utilizzato “ =0*

(5) Attualmente non utilizzato “ =0*

4 Attualmente non utilizzato “ =0*

3 Attualmente non utilizzato “ =0*

(2 Moltiplicatore speciale dei segnali di retroazione sinusoidali per I'asse Z ..

(1) Moltiplicatore speciale dei segnali di retroazione sinusoidali per I'asse X .
P620 (8) Attualmente non utilizzato “ =0*

(7 Attualmente non utilizzato “ =0*

(6) Attualmente non utilizzato “ =0*

(5) Attualmente non utilizzato “ =0*

4 Attualmente non utilizzato “ =0*

3 Attualmente non utilizzato “ =0*

(2 Segno dellacompens. del gioco dellavite madre asse Z. 0=Pos, 1=Neg. ..

(D Segno dellacompens. del gioco dellavite madre asse X. 0=Pos, 1=Neg....
P621 (8) ACC/DEC acampana. 0=NO, 1=S .....ooviiieiiieieeieeieee e

(7) Lamacchinadisponedi volantini meccanici. 0=Si, 1=NO ............cceceeruenne

(6) Direzionedi conteggio del secondo volantino elettronico

(5) Moltiplicatore dei segnali del secondo volantino elettronico. 0=x4, 1=x2

4 Attualmente non utilizzato “ =0*

©)] Unitadi retroazione del secondo volantino elettronico. 0=mm, 1=pallici ..

(2 Risoluzione del conteggio del secondo volantino elettronico....................

(1) Risoluzione del conteggio del secondo volantino elettronico....................
P622 (8,7,6,5,4,3) Attualmente non utilizzati “ =0*

3 Lamacchinadisponedi un unico volantino el ettronico.(0=No, 1=5i) .......

(2 Avanzamento incrementalein raggi/diametri. (0=No, 1=S1) .........ccceeuunee.

(1) Impostazioni del volantino gestitedal PLC. (0=N0, 1=S1) .......ccccvervenernee.
P623 Attualmente non utilizzato “ =0*
P700 NUMEro di ULENSIT 0...32 ...oviiee e
P701 Tensione analogicaresiduaper il cambio gammamandrino. 1=2.5mV .....
P702 Periodo di oscillazione duranteil cambio gammamandrino
P703 Regolazione quando latensione analogica dell'asse raggiungei 10V ........
P704 Periodo di stabilizzazione dellavelocitadel mandrino ............cccceeevveenees
P705 Errore sel'avanzamento asse non € entro il 50-200% del programmato ....
P706 Velocitadel mandrino (giri/min) durantel'orientamento ...............ccccuve..e.
P707 Zonain-posizione (bandamorta) per I'orientamento mandrino..................
P708 Guadagno del Mandring ..........ccooeeieeieiiienie e
P709 Uscitaanalogicaminimadel mandrino ...........ccoceeveeneeneeneenieeneeneenieens
P710 Attualmente non utilizzato “ =0*
P711 Attualmente non utilizzato “ =0*
p712 ACC/DEC per 1'asse X. 1720MIS ....veeveecieecieccieecie e esie et et
P713 ACC/DEC per 1'asse Z. 1720MS ....veecveecieesie e esreeste ettt
P714 Attualmente non utilizzato “ =0*
P715 Recupero posizione programmata per gli assi a controllo non continuo ...
P716 Attualmente non utilizzato “ =0*
P717 Velocitamassimadi avanzamento lungo gli archi .........ccocveevveneeceninnne.

P718, P719

Attualmente non utilizzati “ =0*

Sezione 5.7
Sezione 5.7

Sezione 5.1
Sezione 5.1

Sezione 5.4
Sezione 5.4

Sezione 5.8

Sezione 4.3.2
Sezione 4.3.2
Sezione 4.3.2

Sezione 4.3.2
Sezione 4.3.2
Sezione 4.3.2

Sezione 4.3.2
Sezione 4.3.3
Sezione 4.3.2

Sezione 4.3.4
Sezione 6.1
Sezione 6.1
Sezione 5.5
Sezione 6.4
Sezione 5.5
Sezione 6.4.1
Sezione 6.4.1
Sezione 6.4.1
Sezione 6.4.1

Sezione 5.8

Sezione 5.8

Sezione 5.6

Sezione 5.5



P720
pP721
P722 - P728
P729
P730
P731
P732 - P741

P800
P801
P802
P803 - P806
P807
P808
P809
P810
P811
P812 - P822
P823

P00
PO01
P02 - P23

Guadagno FEED-FORWARD per |'asse X
Guadagno FEED-FORWARD per |'asse Z

Attualmente non utili zzati

“ :O“

Frequenza di esecuzione di un nuovo ciclo del PLCI
Subroutine associataallafunzione T (solo nell'esecuzione di P99996) .....
Duratadellarampadi ACC/DEC acampana. 1=10mS .........ccoceevveereeruenns

Attualmente non utili zzati

“ :O“

Numero di impulsi dell'encoder del mandrino

Attualmente non utilizzato

“ :O“

Massimavelocita(giri/min) programmabile per I'utensile motorizzato .....

Attualmente non utili zzati

“ :O“

Secondavelocitadi ricercadel riferimento per I'asse X .....ccocovevvvevennnnne
Secondavelocitadi ricercadel riferimento per 'asseZ .......cccocvvvvveennnne

Attualmente non utilizzato
Attualmente non utilizzato

“ :O“
“ :O“

Controllo accelerazione/Decel erazionemandrino. 1=10mMs .......cccceeeennee.

Attual mente non utilizzati
Ritardo primadell'aperturadell'anello

“ :O“

Coordinata X dellaposizionedi cambioutensile...........cccccevcvevceniiennee
CoordinataZ dellaposizionedi cambio utensile ...........cccccveveeevceriienenee,

Attualmente non utili zzati

“ :O“

Sezioneb.8
Sezione 5.8

Manuale PLCI

Sezione 4.3.4
Sezione 5.8

Sezione 6.4

Sezione 5.9

Sezione 5.7

Sezione 5.7

Sezione 6

Sezione 4.3.2

Sezione 4.3.4
Sezione 4.3.4



APPENDICE G
FOGLI DATI PER L'IMPOSTAZIONE DEI PARAMETRI

PARAMET VALORE PARAMET VALORE
PO P8
P1 P9
P2 P10
P3 P11
P4 P12
P5 P13
P6
P7 P99

PARAMET VALORE PARAMET VALORE

P100 P300
P101 P301
P102 P302
P103 P303
P104 P304
P105 P305
P106 P306
P107 P307
P108 P308
P109 P309
P110 P310
P111 P311
P112 P312
P113 P313
P114 P314
P115 P315
P116 P316
P117 P317
P118 P318
P119 P319
PARAMET VALORE PARAMET VALORE
P500 P501




PARAMETRO VALORE PARAMETRO VALORE
P600 P612
P601 P613
P602 P614
P603 P615
P604 P616
P605 P617
P606 P618
P607 P619
P608 P620
P609 P621
P610 P622
P611 P623
Parametro| VALORE | Parametro | VALORE | Parametro| VALORE | Parametro| VALORE
P700 pP711 p722 P733
pP701 pP712 pP723 pP734
pP702 P713 pP724 P735
P703 P714 P725 P736
P704 P715 P726 p737
P705 P716 p727 P738
P706 pP717 pP728 P739
pP707 pP718 P729 P740
P708 P719 P730 P741
P709 P720 pP731
P710 p721 p732
Parametro| VALORE | Parametro| VALORE | Parametro| VALORE | Parametro| VALORE
P800 P806 P812 P818
P801 P807 P813 P819
P802 P808 P814 P820
P803 P809 P815 P821
P804 P810 P816 pP822
P805 P811 P817 P823
Parametro| VALORE | Parametro| VALORE | Parametro| VALORE | Parametro| VALORE
P900 P906 P912 P918
P901 Po07 P913 P919
P902 P908 P914 P920
P903 P909 P915 P921
P904 P910 P916 P922
P905 P911 P917 P923




APPENDICE H
MANUTENZIONE
Pulizia:

L’ accumulazione di sporcizianell’ apparecchio pud diventare uno schermo che impedisce
la corretta dissipazione di calore generato dai circuiti elettronici interni con il conseguente
rischio di surriscaldamento ed avaria del CNC.

Inoltre, lasporciziaaccumulatapuo, inalcuni casi, offrireunaviadi conduzioneall’ elettricita
che puo provocare per questo, dei guasti nei circuiti interni all’ apparecchio, speciamentein
condizioni di forte umidita

Per lapuliziadel pannello di comando edel monitor si consiglial’ uso di uno straccio morbido
impregnato d’ acqua deionizzata e/o detersivi comuni per piatti non abrasivi (liquidi, mai in
polvere), oppure con acol a 75%..

Non usare ariacompressa ad 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 &

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

Seil CNCnonsi accendequando si azional’ interruttore posterioredi avviamento, controllare
cheil fusibile del monitor ed i fusibili del CPU sono in perfetto stato e che sono appropriati.

Il CPU ha 2 fusibili rapidi (F), uno per ciascuna linea dellarete, da 3,15Amp./250V.
Nel monitor vedere |’ etichetta del proprio apparecchio, dato che dipende dal modello.
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Per controllareil fusibile, disinserire primal’ alimentazione del CNC

Non modificare !’ interno dell’ appar ecchio.
Solo il personale autorizzato della Fagor Automation pud modificare
I"interno dell’ apparecchio.

Non manipolarei connettori con I’ apparecchio collegato allarete elettrica.
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc.)
controllare che |’ apparecchio non & collegato allarete elettrica.

Nota:
LaFagor Automation non éresponsabiledi eventuali danni materiali ofisici
che possano derivaredall’ inosservanzadi queste esigenze fondamentali di
sicurezza.

Elenco di materiali, pezzi sostituibili:

Descrizione pezzo Codice Fabbricante Riferimento
800T 83370000
800 TI 83370001
CPU 800 TG 83370004
800 TGl 83370005
Monitor monocromo da 9" 83520000 | Fagor Automation
Monitor a colori de 14" 83520002 | Fagor Automation
Pannello di comando 83580000 | Fagor Automation
de5m 83630001
Set di cavi per del10m 83630002 Fagor Automation
il Monitor del15m 83630003 | 9
de20m 83630007
de5m 83630004
Set di cavi per del10m 83630005 Fagor Automation
il Pannello di comando de 15 m 83630006 | ' 29
de20m 83630008
Cavi dellarete 3x0,75 11313000 | Fagor Automation
- Schurter FST-034-1521
Fusibili da 3,15A/250V 12130015 Wickmann Ref 19115
- OEM 83750088 :
Manualsin italiano USER 83750063 Fagor Automation




CODICI
DI
ERRORE




001

002

003

004

005

006

007

008

009

010

011

012

013

014

015

016

017

018

019

020

021

022

023

025

026

027

Questo errore si verifica quando il primo carattere del blocco da eseguire non € N.
Troppe cifre nella definizione di una funzione in generae.

Valore negativo assegnato ad una funzione che non accetta il segno (-) o valore non corretto assegnato ad un parametro
di un ciclo fisso.

E' stato definito un ciclo fisso mentre era attiva una funzione G02, G03 o G33.
Blocco parametrico programmato erroneamente.

Un blocco tocca piu di 10 parametri.

Divisione per zero.

Radice quadrata di un numero negativo.

Valore troppo grande assegnato ad un parametro.

Non sono state programmate la gamma o la velocita di taglio costante.

Pit di 7 funzioni M in un blocco.

Questo errore si verifica nel seguenti casi:

> Funzione G50 programmata erroneamente.

> Dimensione utensile troppo grande.

> Valore dello spostamento dell'origine (G53/G59) troppo grande.

Profilo di un ciclo fisso definito in modo errato.

E' stato programmato un blocco non corretto, di per s o in relazione ai precedenti blocchi del programma.

Lefunzioni G20, G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27, G28, G29, G30, G31, G32, G50, G53, G54, G55, G56, G57, G58,
GK9, G72, G73, G74, G92 e G93 devono essere programmate da sole in un blocco.

La subroutine o il blocco richiamati non esistono o il blocco cercato con la funzione speciale F17 non esiste.
Passo della filettatura negativo o troppo grande.

Errore nei blocchi che definiscono i punti tramite angolo-angolo o angolo-coordinata.

Questo errore si verifica nel seguenti casi:

> Dopo G20, G21, G22 o0 G23 non & specificato il numero della subroutine.

> Dopo una funzione G25, G26, G27, G28 0 G29 manca il carattere "N".

> Troppi livelli di annidamento.

Nello stesso blocco sono definite pit gamme di velocita del mandrino.

Questo errore si verifica nei seguenti casi:

> Non esiste un blocco nell'indirizzo definito dal parametro assegnato a F18, F19, F20, F21, F22.
> Nel blocco indirizzato non é stato definito |'asse corrispondente.

Asse duplicato nella programmazione di G74.
Dopo G04 non é stato programmato K.

Erroreinunblocco di definizione o nel richiamo di unasubroutine, oppure, errore nelladefinizione di un salto condizionato
0 incondizionato.

Questo errore s verifica nei seguenti casi:
> Memoria insufficiente.
> Capacita di nastro o di memoria del CNC troppo piccola rispetto alla dimensione del programma pezzo da registrare.

I/K non definiti per una interpolazione circolare o una filettatura.



028

029

030

031

032

033

034

035

036

037

038

039

040

E' stato fatto un tentativo di selezionare un correttore utensile nella tabella utensili o un utensile esterno inesistente (il
numero di utensili e stabilito da un parametro macchina).

A unafunzione ¢ stato assegnato un valore troppo elevato.

Questo errore s manifesta frequentemente quando s programma F in mm/min (pollici/min) e poi si passa a mm/giro
(pollici/giro) senza modificare F.

Lafunzione G programmata non esiste.

Valore del raggio utensile troppo grande.

8IAPHO1

Valore del raggio utensile troppo grande.

%/ 7

E’ stato programmato un movimento maggiore di 8388 mm o di 330,36 pollici.

8IAPHO2

Esempio: Selaposizionedell'asseZ €Z-5000 e si desideraportarlo aZ5000 programmando il blocco N10 Z5000, il CNC
visualizza l'errore N. 33, perché il movimento programmato € Z5000 - Z-5000 = 10000 mm.

Per evitare questo errore, il movimento deve essere eseguito in duefasi. In questo caso, il CNC non visualizzera
I'errore 33 perché ambedue i movimenti sono minori di 8388 mm:

N10 ZO ; Movimento di 5000 mm
N10 Z5000 ; Movimento di 5000 mm

S o F sono state programmate con un valore troppo grande.

Non vi sono informazioni sufficienti per |’ arrotondamento dello spigolo, la compensazione o 10 smusso.
Subroutine ripetuta.

Funzione M19 mal programmata.

Funzione G72 mal programmata.

Si deve tenere presente che se G72 € applicata a un solo asse, questo asse deve essere posizionato sullo zero pezzo (valore
0) nel momento in cui viene applicato il fattore di scala.

Questo errore s verifica nei seguenti casi:
> Pitdi 15 livelli di annidamento nel richiamo di una subroutine.
> E' stato programmato un blocco che contiene un salto a se 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.



041

042

043

044

045

046

047

048

049

050

054

055

057

058

059

060

061

Questo errore si verifica quando si programma un‘entrata tangenziale nelle seguenti condizioni:

>Mancalo spazio per realizzare |'entrata tangenziale. Questo spazio deve essere uguale 0 maggiore del doppio del raggio
del raccordo.

>Se deve essere applicata ad un arco (G02, G03), |'entrata tangenziale deve essere definitain un blocco lineare.
Questo errore si verifica quando si programma un‘uscita tangenziale nelle seguenti condizioni:

>Manca lo spazio per realizzare |'uscita tangenziale. Questo spazio deve essere uguale 0 maggiore del doppio del raggio

del raccordo.

>Se deve essere applicata ad un arco (G02, G03), I'uscita tangenziale deve essere definita in un blocco lineare.

Origine delle coordinate polari (G93) mal definita.

Funzione M45 S mal programmata (velocita dell'utensile motorizzato).

Funzioni G36, G37, G38 0 G39 mal programmate.

Coordinate polari mal definite.

E' stato programmato un movimento O durante la compensazione del raggio o I’ arrotondamento dello spigolo.
Attivazione o disattivazione della compensazione raggio utensile in G02 o GO3.

Smusso mal programmeato.

E' stata selezionata la velocita di taglio costante e la macchina usa una uscita mandrino in BCD.

Nel lettore di cassettanon '€ nastro o il coperchio del |ettore & aperto. Oppure, non & stato montato il dischetto nell'unita
a dischetti FAGOR.

Errore di parita durante la scrittura o la lettura del nastro.

Nastro o disco protetto in scrittura.

Punti di attrito nello svolgimento del nastro o nella rotazione del dischetto.

Errore di dialogo trail CNC eil |ettore di nastro o I'unita a dischetti FAGOR.

Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza

Errore batteria

11 contenuto della memoriadel CNC viene conservato per 10 giorni (a CNC spento) dal momento in cui si verificaquesto

errore. Deve essere sostituito I'intero modulo batteria situato nella parte posteriore del CNC. Consultare il servizio
assistenza.

Attenzione:

temperature superiori a 100°C (232°F) non mettere in corto i poli della batteria.

c A causa del rischio di esplosione o combustione: non tentare di ricaricare la batteria, non esporla a




064

065

066

068

070

072

074

075

076

077

078

079

087

088

089

090

091

092

093

094

095

096

098

099

100

101

105

106

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

* %

Ingresso dell’ emergenza dall’ esterno attivato (pin 14 del connettore 1/01).

Questo errore si verifica quando, durante la tastatura (G75), viene raggiunta la posizione programmata senza ricevere il
segnale del tastatore.

E' sato oltrepassato il limite di corsa dell’asse X.

Questo errore viene generato quando la macchina é oltre il fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

E' dato oltrepassato il limite di corsa dell’asse Z.

Questo errore viene generato quando la macchina é oltre il fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

Errore di inseguimento dell’ asse X.

Errore di inseguimento dell’ asse Z.

Valoredi S (velocita del mandrino) troppo grande.

Errore di retroazione a connettore A1l.

Errore di retroazione a connettore A2.

Errore di retroazione a connettore A3.

Errore di retroazione a connettore A4.

Errore di retroazione a connettore A5.

Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
Non é stata effettuata la ricerca del punto di riferimento della macchina per tutti gli assi.

Questo errore si verifica quando & obbligatorio eseguire laricerca del punto di riferimento dopo I’ accensione. Questo e
stabilito da un parametro macchina.

Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
Errore di parita nella tabella utensili o nella tabella dello spostamento dello zero (G53 - G59).
Errore di parita nei parametri generali.

Errore di parita nei parametri dell’asse Z.

Errore di parita nei parametri dell’ asse X.

Errore di parita nella tabella delle funzioni M decodificate.
Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
Questo errore si verifica nei seguenti casi:

> Un commento € pit lungo di 43 caratteri.

> |l numero del programma € pit lungo di 5 caratteri.

> La memoria contiene caratteri estranei.

E' stato superato il limite della temperatura interna.



108
110

111

112

113

114

115

117

118

119

120

* %

* %

Errore nei parametri della compensazione madrevite asse Z.
Errore nei parametri della compensazione madrevite asse X.

Errore nella rete locale FAGOR. Hardware non installato correttamente.

Errore nella rete locadle FAGOR. Se verifica nei seguenti casi:

> La configurazioni dei nodi della rete non é corretta.

> La configurazione della rete € stata modificata. Uno o piu nodi non sono piu presenti (attivi)

Se si verifica questo errore, € necessario accedere a modo rete, editazione o monitoraggio, prima di eseguire un blocco
del programma.

Errore nella rete locale FAGOR. Uno o pit nodi della rete non sono in condizioni operative. Per esempio:
> || programma del PLC64 non & compilato.

> Un blocco di tipo G52 € stato inviato a un CNC82 mentre erain esecuzione.

Errore dellarete locale FAGOR. A un nodo della rete € stato inviato un comando errato.

Errore watch dog nel modulo periodico.

Questo errore si verifica quando |'esecuzione del modulo principale dura piu di_meta del tempo indicato nel parametro
macchina "P729".

Leinformazioni interne del CNC richieste mediante |'attivazione delle marche da M 1901 a M 1949 non sono disponibili.

E' stato fatto un tentativo di modificare una variabile interna del CNC non disponibile, mediante le marche da M1950 a
M1964.

Errore durante la scrittura nella memoria EEPROM dei parametri macchina, della tabella delle funzioni M decodificate
e delle tabelle della compensazione dell'errore della madrevite.

Questo errore puo verificarsi quando si tenta di scrivere nella EEPROM i parametri macchina, latabella delle funzioni M
decodificate e le tabelle della compensazione dell'errore della madrevite, dopo aver bloccato queste informazioni.

Errore di checksum duranteil ripristino dei parametri macchina, dellatabella delle funzioni M decodificate e delle tabelle
della compensazione dell'errore della madrevite salvate su EEPROM.

Attenzione:

Gli errori contrassegnati da* si comportano come segue:

Fermano il movimento degli ass e la rotazione del mandrino cancellando i
segnali di abilitazione e le uscite analogiche del CNC.

Interrompono I’ esecuzione di un programma pezzo eventual mente in corso.

Gli errori contrassegnati da ** oltre a comportarsi come quelli con *, attivano
I’uscita EMERGENZA INTERNA.
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