Ajustes en el CNC para comunicacion RS232C

A continuacion se describen los ajustes de parametros mas habituales en los CNC de la serie “i” (Oi,
16i,18i, 21i, 30i,31i,32i...) para la comunicacion RS232C.

Para el procedimiento de visualizar o modificar los parametros de CNC, u otras operaciones,
consultar el manual de CNC correspondiente o consultar con el fabricante.

AJUSTE DE PARAMETROS RECOMENDADOQOS:

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
0000 1SO

ISO=1

Este ajuste tiene que corresponder con el siguiente en el PC:
- bits de datos: 7 bits
- paridad: Par

0020 Seleccion del canal de E/S

0: Canal 1 (puerto serie 1 RS-232-C)
1: Canal 1 (puerto serie 1 RS-232-C)
2: Canal 2 (puerto serie 2 RS-232-C)

Selecciéon de canal de E/S =0 o bien
Seleccion de canal de E/S =1

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
0101 NFD ASI SB2
NFD =1
ASI =0

SB2=1 ( bits de stop - Tiene que corresponder con el ajuste en el PC.)



0102 Numero de especificacién del dispositivo de entrada/salida
Valor ajustado Dispositivo de entrada/salida

0 RS-232-C (utiliza los cddigos de control DC1 hasta DC4)

1 ADAPTADOR 1 CASETES DE FANUC (CASSETES B1/B2 FANUC)

2 ADAPTADOR 3 CASETES DE FANUC (CASETE FANUC F1)
FANUC PROGRAM FILE Mate, Adaptador para tarjetas FA de FANUC

3 ADAPTADOR PARA DISQUETES DE FANUC, Handy File de FANUC
FANUC SYSTEM P-MODELO H

4 RS-232-C (no utiliza los codigos de control DC1 hasta DC4)

5 Lector portétil de cinta

6 FANUC PPR
SYSTEM P-MODELO G DE FANUC, SYSTEM P-MODELO H DE FANUC

Numero de especificacion del dispositivo de E/S =4

0103 Velocidad en baudios

9: 2400 Baudios
10 :4800 Baudios
11: 9600 Baudios
12: 19200 Baudios

Velocidad en baudios = 11

Tiene que corresponder con el ajuste en el PC:
(Velocidad = 9600 baudios)

Ejemplo de ajuste en el PC:

H Configurar Comunicacion

Datos de ssleccion de maquina
Mumero Maquina [ 1 -] MNombre  TEST1

Tipo de Comunicacion
@ RS232C (COM) ETHERNET
Configuracion RS232C

Valores Estandar

Puerto COM1 - Hl
| Velocidad o

Bits de Datos (Longitud) 7 -

Bits da Stop |§—. ||

Paridad (E=par, O=impar, N= sin) |E ~| ‘

Protocolo _m

Protocolo “Software™ = XON / XOFF
Protocolo “"Hardware™ = RTS / CTS

Tiempo fin 4 -
frecibir)
Test Enviado / Recibido
(= Test enviara CNC
I | Test Rechr desde CNC |  SALVAR SALIR
_——— configuracion (sin salvarla
Cancelar Test y SALIR configuracion)




