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Open Communication for FANUC CNC

El objetivo de esta aplicacion es poder enviar y recibir programas y datos con TODOS los
CNC de lamarca "FANUC" mediante conexién RS232C o ETHERNET.

Este manual describe basicamente como realizar dichas operaciones desde esta aplicacion.

Se recomienda leer también los manuales adicionales para conocer los detalles de conexionado

y ajustes necesarios en el CNC y PC.




0. - INTRODUCCION -

Esta aplicacion permite enviar y recibir programas y datos con TODOS los CNC de la marca "FANUC."

Permite los siguientes tipos de comunicacion con el CNC:

- RS-232C : Esta disponible normalmente en todos los CNC (antiguos y nuevos).

- ETHERNET: Es mas potente pero solo esta disponible en los modelos de CNC mas nuevos.
Si la conexion ETHERNET se realiza en el “DATA SERVER” (disco duro o tarjeta de memoria) instalado en
el CNC, es posible también cargar y descargar ficheros en el “DATA SERVER” utilizando el protocolo FTP.

Permite las siguientes funciones desde el mend principal:

1)" Ficheros" :

Desde este mend podemos:
a) Editar programas o cualquier texto de manera sencilla para luego enviarlo al CNC o DATA SERVER
b) Visualizar programas en el CNC (solo con conexién ETHERNET).
c) Visualizar ficheros en el DATA SERVER (solo con conexion ETHERNET).

2) "Configurar':

Permite hacer los ajustes necesarios para poder comunicar con el CNC y DATA SERVER.
Hay que seleccionar la comunicacion RS232C o bien ETHERNET.

Podemos seleccionar y guardar configuraciones para diferentes maquinas.

3) "Enviar al CNC"":

Permite enviar programas o datos desde el PC a la memoria interna del CNC.

En este modo se puede enviar programas desde un fichero o directamente desde el Editor en pantalla.

Tambiéen permite trabajar en modo DNC es decir el CNC va ejecutando el programa que va recibiendo desde el
PCy de esta manera el CNC puede ejecutar programas de cualquier longitud.

Es posible enviar datos tanto por RS232C como por ETHERNET.

4) ""Recibir desde CNC"":

Permite recibir programas o datos desde la memoria del CNC y almacenarlos en el PC.
Es posible recibir datos tanto por RS232C como por ETHERNET.

5) ""Servidor de CNC™" .

Activando este modo de trabajo (servidor en el PC) , el operario puede operar desde el CNC.

Por ejemplo, el operario puede "pedir" desde el CNC un programa que reside en el PC, "visualizar" en el
CNC los programas en el PC etc.

Este modo de trabajo es posible tanto en RS232C como ETHERNET.

6) "DATA SERVER"

En este mend podemos visualizar los ficheros en el disco duro o tarjeta de memoria del DATA SERVER.
Permite cargar y descargar programas (ficheros) del mismo.

Tambiéen permite renombrar ficheros, crear directorios, borrar ficheros y directorios etc. en el disco duro o
tarjeta de memoria del DATA SERVER.

Solo es posible por ETHERNET



1. - COMUNICACION “RS232C” -
1.1 Configurar la comunicacion “RS232C”

Antes de establecer una comunicacién hay que configurar la comunicacion. Para ello desde el mend principal
seleccionar “Configurar’:

Seleccionar el botdn “RS232C”, el numero y nombre de maquina (cualquiera) y los parametros de
comunicacion:

Numero de Puerto en el PC, velocidad(baudios), bits de datos, bits de stop, tipo de paridad, protocolo, y tiempo
para considera fin de recepcion de datos.

La velocidad(baudios) hay que ajustarlo de acuerdo con la ajustada en el CNC.

En el CNC también hay seleccionar el canal de E/S (1/0 CHANNEL) =0,1,2 para la comunicacion RS232C.
Mirar el documento adjunto “Ajustes CNC_para_RS232C” o bien el manual de instrucciones del CNC para
mas detalles.



Un ejemplo de configuracion podria ser la siguiente:

& Configurar Comunicacion

(-

sotwae
[

SALVAR
configuracion
wSALIR

Una vez que se esta seguro de que la configuracion es correcta y coincide con la configuracion en el CNC,
pulsar “Salvar configuracion y salir”.



1.2 Recibir datos desde el CNC al PC por RS232C (Modo normal)

Asegurarse de que la ultima comunicacion configurada o seleccionada es RS232C y corresponde a la maquina
(CNC) desde donde queremos recibir o transferir los datos al PC.

Para recibir programas o datos desde el CNC al PC hay que “preparar” primero el PC para recibir datos.
Desde el mend principal seleccionar “Recibir_desde_ CNC”

Si la ultima comunicacion configurada o seleccionada es RS232C, aparecera la siguiente pantalla:

B [ R5-232C] Recibir Datos por puerto Serie - |I:I|£|

Ficheraos %ﬁ] Configuracion

[ratos Recibidos: — Cantral B ecibir [ atos

Fir de Bezibin 0atos

Bytes Recibidoz =

— Control de Ficheros

Seleccionar Fichera
donde recibir

Seleccionar

. : Fecibir desde CHC &l fichero selecionado
Directario [carpeta)

Log datos 22 recibiran en este Fichero ;

4

Pulsar “Seleccionar fichero donde recibir” y escribir el nombre del fichero donde se almacenara el programa
enviado desde el CNC.

A continuacion pulsar “Recibir desde CNC al fichero seleccionado”.
El programa se queda a la espera de recibir dados del CNC.

Luego operar en el CNC y enviar el programa deseado.

Normalmente se seleccionara el modo “EDIT” (edicion) en el CNC y se pulsara la tecla “OUTPUT” o
“PUNCH?” desde la pantalla de programas de CNC.

Consultar el manual de instrucciones del CNC.

También es posible escribir directamente el nombre del fichero con su directorio en el campo inferior y pulsar
“Recibir desde CNC al fichero seleccionado”.



Si se ha operado correctamente, el programa aparecera en la pantalla como en el ejemplo siguiente:

Recibir Datos por puerto Serie RS232C - 10| x|

Eicheros

Dratos Recibidos: — Contral Becibir Datos

G4 - . : "
M40 0645 configurar Firn de Becibir [atos
270G 01200 2002 200F1 000
M220=210

MZ30y220 Fir recibir, datos recibidoz =316
M235G 043

M240E230

M299G 041

[G25599001E 93002 C3R 3000)
G255110E7140C2R 300

300

G255110E140CE5R500

S alir

L4]

— Contral de Ficheros

Seleccionar
Diirectorio [carpetal

Seleccionar Fichero

4 Recibir desde CHC al fichero zelecionado
donde recibir

Loz datos se recibiran en este Fichero ID:'xTEMPHP‘HDGH.&.M.&.SHPHUEB.&.TKT

4

Para editar o modificar este programa y volver a enviar el programa modificado, hay que salir de este menu e ir
al menu principal y seleccionar:

“Ficheros” -> “Editar” y seleccionar el fichero deseado.

También es posible hacerlo desde el menu “Enviar”.



1.3 Enviar Programas desde el CNC al PC por RS232C.:

Asegurarse de que la ultima comunicacion configurada o seleccionada es RS232C y corresponde a la maquina
(CNC) desde donde queremos recibir o transferir los datos al PC.

Para enviar programas o datos desde el PC al CNC hay que “preparar” primero el CNC para recibir datos.

En el CNC, normalmente hay que seleccionar modo EDIT (edicidn) y pulsar la tecla “INPUT” o bien “READ”
y “EXEC” en el menu de programas.

Aparecera “LSK” parpadeando para indicar que el CNC esta preparado para recibir.
Mirar el manual de instrucciones del CNC para mas detalles.
Una vez preparado el CNC para recibir, desde el menu principal seleccionar “Enviar al CNC”

Si la ultima comunicacion configurada o seleccionada es RS232C, aparecera la siguiente pantalla:

B [ RS-232C] Enviar Datos por Puerko Serie - |I:I|5|
Ficheros %:ﬂ Configuracion

— Cantral de Texto

Ervviar Texta en
Fantalla

caracteres a buzcar en el texta

-
—
-

Buzcar

Erviar dezde el
cLrEar

Salvar el texto
en Fichero

— control de envio

Farar Enwim

Caontinuar Enviando

— Cantral de Ficheros

[Cancelarn Envio Seleccionar el Erviar dezde
Fichero Fichero Editar el Fichero
Bytez enviadoz = Fichero zeleccionado para Enviar o Editar:

4

Pulsar “Seleccionar el fichero” y seleccionar el fichero que contiene el programa a enviar al CNC.
Después de seleccionar el fichero a enviar, pulsar “Enviar desde Fichero”.



Si el fichero se ha enviado correctamente, aparecerd en la pantalla los datos del programa enviado.
Por ejemplo:

Enviar Datos por Puerto Serie RSZ3ZC = |EI|£|

Ficheros

el Rk Rl = ;I — Contral de Texta
w222 BRA Z13 67T
wed2 FhE 213,838
w222 986 Z14.244
223086 £14.396
Hedd 284 F14.662
#2236 218162 caracteres a buzcar en el texto
223849515378
mecd. 048 215 561 =
we2d 444 F15.873 =
wesd 841 Z16.168
w22h 04 Z16.295 |niciar Buzqueda
w22 238 216,407
e 437 £16.505
w22 23216831
wedB.429 216,898
Hech 527 216,953 E rviar dezde el
H22h.825 £16.933 CLrEar
Hed T B19217 112
228 MBZ17.142

230, Salvar el texto
L-*ISI:I enh Fichera

#
-

— control de envio

Ervviar Texta en
Pantalla

Farar Envia configurar | Salir

Continuar Enviando

— Contral de Ficheros

Cancelar Envia
Seleccionar Erviar dezde

fichero Fichera Editar el Fichera

Bytes Enviados = 24823

ID:&TEMF‘&F‘HDGH.&M.&S WIZ222TRT

NOTA IMPORTANTE:
Si al recibir el programa en el CNC se interrumpe la comunicacién (por una alarma, Reset etc.), para poder
establecer una nueva comunicacion hay que pulsar “Cancelar Envio”.

Desde esta pantalla es posible también editar y modificar cualquier fichero, incluso enviar el programa o parte
del programa al CNC pulsando “Enviar Texto en pantalla” o bien “Enviar desde el cursor”.



1.4 Modo Servidor (Solicitar datos desde el CNC al PC por RS232C )

Asegurarse de que la ultima comunicacion configurada o seleccionada es RS232C y corresponde a la maquina
(CNC) desde donde queremos recibir o transferir los datos al PC.

En este modo el CNC solicita al PC que éste envie el programa deseado que se encuentra en el PC.
Para hacer dicha solicitud enviaremos desde CNC un programa con un formato especial para indicar al PC que
tiene que enviar un fichero de datos al CNC.

Después de un tiempo (ajustable) de haber enviado el programa de solicitud al PC, éste enviara al CNC el

fichero solicitado. Antes de ese tiempo ajustado, hay que preparar el CNC para que éste pueda recibir el
programa que enviara el PC (fichero solicitado).

Operaciones en el PC:

Para trabajar en este modo hay que seleccionar *“ Servidor de CNC” desde el menu principal:
A continuacion aparece el siguiente mensaje:

Seleccionar el modo de ejecucion del “Servidor de CNC™ 5[

éEjecutar la tarea "Servidor de CRIC" de forma Independiente del resto del programat,

5i se selecciona "SI se podra efectuar otras kareas del programa simulkaneamente sin saliv del "Servidor de CHC* |
Si se selecciona "N hay que salic "Servidor de CHMC" para efectuar otras tareas del programa.

Para poder activar el modo “Servidor” y poder continuar con el resto de las tareas seleccionar “Si”, en caso
contrario seleccionar “No”.



En cualquier caso, si la ultima comunicacion configurada o selecciona es RS232C, aparecera la siguiente
pantalla:

B [ RS-232C] Modo Servidor : envia datos si se solicita desde el C - O] =]
Ficheras %cﬂ Configuracion i’\ Informacian

— Configurar Servidor

Tiempo para responder(zeq. ] Activar en Modo
Servidar

[ Tiempo para preparar
) ) ) el CHC para recibir -dezpues
Seleccionar Directorio de enwviar la orden- |

[carpeta] de trabajo Yisualizar ficheros
[archivoz]

;I Deactvar Modo

|3I:I Servidar

Directono [carpeta) de Trabajo Seleccionado
D:ATEMPYtemph

Estado del Servidor: | NO activo

— control de enwio
Orden recibida del CRC

Erwvio de Datoz al CHE # Menzajes dg B ppopssssssssmssssms

Farar Ervio

Cantinuar Enviando

Cancelar Envio

Buytes enviados =

A

En esta pantalla hay que seleccionar el directorio de trabajo donde se encuentran los ficheros y programas y
desde donde se van a enviar al CNC.

Ajustar el tiempo a partir del cual el PC enviara al CNC el fichero que contiene el programa (una vez que el
CNC haya solicitado al PC mediante el envio de un programa de solicitud).

Ajustar el tiempo suficiente para poder preparar el CNC y poder recibir el programa cuando lo envie el PC.
Inicialmente es aconsejable ajustar un tiempo largo 30-60 seg. para que haya tiempo suficiente para preparar el
CNC antes de que el servidor (PC) empiece a enviar el programa. Una vez aprendido y estar habituado al
procedimiento, puede reducir el tiempo.
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ACTIVAR el modo servidor pulsando “Activar modo servidor”, por ejemplo:

® [ R5-232C] Modo Servidor : envia datos si se solicita desde el CNE - |EI|5|

[B]] Ficheros L%:l]Q:u'||:i|;|urau:i-:un

 Configurar Sendidar

Tiempao para rezponder(zeg.] Ackivar en Maodo

; Servidor
[ Tiempo para preparar
&l CMC para recibir -despuss

Seleccionar Directario o de enwiar la orden- |
[carpeta] de trabaja Vizualizar ficheros
[archiviog] :
ISEI j Deaé:twe_uél'ﬂu:udn
ervidor
Dhirectario [carpeta) de Trabajo Seleccionado

D:ATEMP,

Estado del Servidor: | ACTIVADO

— cantral de envio
Orden recibida del CHC

Envio de Datoz al CHC / Menzajes di E oy

Farar Envia

Continuar Enviando

LCancelan Envia

Bytes enviados =

En este modo el PC esta preparado para recibir la solicitud del CNC y atender a la solicitud después del tiempo
establecido en el ajuste.
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Operaciones en el CNC (ordenes desde el CNC al PC)

Desde el CNC hay que enviar un programa cualquiera al PC (programa de solicitud) con un formato especial
que depende de la orden que queremos indicar al PC:

a) Solicitar desde el CNC para gue el PC envie el fichero deseado (programa etc.)

Hay operar de la siguiente manera:

Una vez activado el modo servidor segun lo descrito anteriormente, enviar un programa cualquiera desde el
CNC al PC con el contenido siguiente:
(R=xxxx.yyy) siendo “xxxx.yyy” el nombre del fichero en el PC.

Ejemplo:

Para solicitar al PC para que envie el fichero “01417.TXT” al CNC, crearemos un programa en el CNC que
contenga algo asi:

%

05555(R=01417.TXT)

M30

%

El numero de programa (“05555” en el ejemplo) puede ser cualquiera y el nombre del fichero (“O1417. TXT”
en el ejemplo) debe estar en el PC, en el directorio de trabajo ajustado previamente en el PC.

El nombre del fichero en el PC puede ser cualquiera pero debe coincidir exactamente tanto en el nombre
como en la extension.

Enviar este programa desde el CNC al PC tal y como se indica en el apartado:
Recibir Programas desde el CNC al PC por RS232C.:

Una vez enviado el programa desde el CNC al PC, seguidamente preparar el CNC para recibir programas (esta
operacion debe hacerse antes del tiempo establecido en el apartado anterior).

En la pantalla del CNC debera estar parpadeado la sefial “LSK” (indicando que el CNC esta preparado para
recibir) antes de que el PC empiece a enviar el programa en el tiempo establecido.

Una vez trascurrido el tiempo establecido, el PC enviara el fichero (“O1417.TXT” en el ejemplo) si es que este
se encuentra en el directorio de trabajo establecido en el apartado anterior.

El programa enviado por el PC al CNC podra ser visualizado tanto en el CNC como en el PC:
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Modo Servidor : envia datos si se solicita desde el CNC

— Configurar Servidor

Configurar Puerto
Serie

Tiempo para responder [zeg.]

Seleccionar Directario

[zarpeta) de brabajo Wizualizar ficheros

=10l x|

Activar en Modo
Servidor

Deactivar Maodo

M99
ENERENEEEEI el

[archivos] Im Servidor
Directonio [carpeta) de Trabajo Seleccionado
DATEMPYPROGRARMAS, 5 alir
MODO SERVIDOR ACTIVADO
— contral de envio

Orden recibida del CHC

Tz OBE5R[E=01417.T=T)

Envio de Datas al CHL
Parar Envio N 210G 012007 2002200F 1000 =]
M220210
M230 220
MNZ23I5E043
Continuar Enviando NZ240Z230
MNZ293G 041
[G25539001 ES9002C3R 300:0)
G255110E140C2R 300
Cancelar Envio

G255110E140CER500
NS00

Bytes Enviados = 316 G5.100

A

Si no existiera el fichero en el PC (en el directorio de trabajo establecido en el apartado anterior), o bien nos
hemos equivocado al escribir el comando de solicitud, el PC enviara el siguiente programa a CNC:

%

OO0000(ERROR EN LA ORDEN)
M30

%

NOTA:

Si al recibir el programa en el CNC se interrumpe la comunicacién (por una alarma, Reset etc.), para poder

establecer una nueva comunicacion basta con enviar una nueva orden al servidor (PC) o bien pulsar “Cancelar

Envio” en esta aplicacion.
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b) Solicitar desde el CNC para que el PC envie el Listado de ficheros (en el directorio de trabajo)

Para solicitar que el PC envie el listado de ficheros en el directorio de trabajo establecido, hay que operar de la
siguiente manera:

Una vez activado el modo servidor segln lo descrito anteriormente, enviar un programa desde el CNC al PC
con el contenido siguiente:

(L=).
Por ejemplo, editar el siguiente programa en el CNC:

%
06666(L=)
M30

%

Enviar este programa desde el CNC al PC tal y como se indica en el apartado:
Recibir Programas desde el CNC al PC por RS232C.:

Una vez enviado el programa, seguidamente preparar el CNC para recibir programas (esta operacion debe
hacerse antes del tiempo establecido en el apartado anterior).

En la pantalla del CNC debera estar parpadeado la sefial “LSK” (indicando que el CNC esta preparado para
recibir) antes de que el PC empiece a enviar el programa en el tiempo establecido.

Una vez trascurrido el tiempo establecido, el PC enviara el listado de ficheros que se encuentra en el directorio
de trabajo establecido en el apartado anterior.
Los nombres de fichero del listado apareceran entre paréntesis como un programa ISO con el namero O0000.

El listado enviado por el PC al CNC podra ser visualizado tanto en el CNC como en el PC.

Si no hemos escrito correctamente el comando de solicitud, el PC enviara el siguiente programa al CNC:

%
O0000(ERROR EN LA ORDEN)
M30

%

NOTA :

Si al recibir el programa en el CNC se interrumpe la comunicacién (por una alarma, Reset etc.), para poder
establecer una nueva comunicacion basta con enviar una nueva orden al servidor (PC) o bien pulsar “Cancelar
Envio” en esta aplicacion.
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En el PC apareceré la orden recibida desde el CNC y el listado enviado:

¥ Modo Servidor : envia datos si se solicita desde el CNC

 Configurar Semndidar

Seleccionar Directaria
[carpeta) de trabajo

Configurar Puerto
Serie

=10 x|

Activar en Modo
Servidar

Wizualizar ficheros Tiempo para rezponder [zeq.]

[archivoz] I1 0 j

Directario [carpeta) de Trabajo Seleccionado

DATEMPYPROGRAMASY

HMODO SERYIDOR ACTIVADO

— control de envio

Orden recibida del CHC

Tz OEGREIL=]

Farar Envio

Continuar Ernviando

Erwio de Datos al CHC # Mensajes de Emar

HEHRHHRRHAHRRREEEE

x

00000MO0

(00021 T%T]
(00022 TXT]
(00022 TXT.BAK)
[01417.T%T]

Enviadio

(02222 TKT)
(02223 TxT)
[FRUEBAZ TT]
[FRUEBAZ.TKT)
]

=
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¢) Enviar desde el CNC al PC un programa para salvarlo en el directorio de trabajo del PC

En este modo (modo servidor), antes de enviar el programa que queremos salvar desde el CNC al PC, hay que
informar al PC el nombre del fichero con el que queremos guardar en el PC.
Para ello hay que enviar antes otro programa con un formato especial..

Una vez activado el modo servidor segun lo descrito anteriormente, hay que enviar un programa desde el CNC
al PC con el contenido siguiente:
(S=xxxx.yyy) siendo “xxxx.yyy” el nombre del fichero con el que queremos salvar en el PC.

Por ejemplo, editar el siguiente programa en el CNC:

%
O7777(S=01447.TXT)
M30

%

Enviar este programa desde el CNC al PC tal y como se indica en el apartado:
Recibir Programas desde el CNC al PC por RS232C.:

Una vez enviado este programa con formato especial, seguidamente enviar el programa que se quiere salvar en
el PC (esta operacion debe hacerse antes del tiempo establecido en el apartado anterior).

El PC ira salvando los datos que va recibiendo en un fichero cuyo nombre se ha indicado anteriormente,
“01447.TXT” en el ejemplo anterior. EI nombre puede ser cualquiera

NOTAL:
Si al recibir el programa en el PC se interrumpe la comunicacién (por una alarma, Reset etc.), para poder
establecer una nueva comunicacion basta con enviar una nueva orden al servidor (PC) .

NOTA2 :
Hay que tener mucho cuidado a la hora de indicar el nombre del fichero (S=xxxx.yyy), ya que si existe
anteriormente un fichero con el mismo nombre, se sobrescribira en el mismo perdiendo los datos anteriores.
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d) Borrar fichero en el PC desde el CNC

En este modo (modo servidor), es posible borrar ficheros en el directorio de trabajo del PC desde CNC.
Para ello hay gque enviar antes otro programa con un formato especial..

Una vez activado el modo servidor segun lo descrito anteriormente, hay que enviar un programa desde el CNC
al PC con el contenido siguiente:
(D=xxxx.yyy) siendo “xxxx.yyy” el nombre del fichero que queremos borrar en el PC.

Por ejemplo, editar el siguiente programa en el CNC.:

%
08888(D=01447.TXT)
M30

%

Enviar este programa desde el CNC al PC tal y como se indica en el apartado:
Recibir Programas desde el CNC al PC por RS232C.:

Una vez enviado este programa con formato especial, el servidor borrara el fichero en el directorio de trabajo
del PC, el fichero “O1447.TXT” en el ejemplo anterior. EI nombre puede ser cualquiera

NOTA :
Hay que tener mucho cuidado a la hora de indicar el nombre del fichero (D=xxxx.yyy), ya que se borrara sin
ningun otro aviso.
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e) Renombrar un fichero en el PC desde el CNC

En este modo (modo servidor), es posible renombrar (cambiar de nombre) en el directorio de trabajo del PC
desde CNC.
Para ello hay que enviar antes otro programa con un formato especial..

Una vez activado el modo servidor segun lo descrito anteriormente, hay que enviar un programa desde el CNC
al PC con el contenido siguiente:

(N=xxxx.yyy, uuuu.vvv) siendo “xxxx.yyy” el nombre del fichero que queremos cambiar de nombre en el PC y
“uuuu.vwv” el nuevo nombre para el mismo fichero.

Importante: los nombres de ambos ficheros deben esta separados por una coma *,”
Por ejemplo, editar el siguiente programa en el CNC:

%

O7788(N=01447.TXT, 06887.TXT)

M30

%

Enviar este programa desde el CNC al PC tal y como se indica en el apartado:
Recibir Programas desde el CNC al PC por RS232C.:

Una vez enviado este programa con formato especial, el servidor cambiara el nombre del fichero en el
directorio de trabajo del PC, en el ejemplo anterior el fichero “O1447. TXT” se cambiara por O6887.TXT.
El nombre puede ser cualquiera.
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f) Copiar un fichero en el PC desde el CNC

En este modo (modo servidor), es posible hacer una copia de un fichero en el directorio de trabajo del PC desde
CNC.

Para ello hay que enviar antes otro programa con un formato especial..

Una vez activado el modo servidor segun lo descrito anteriormente, hay que enviar un programa desde el CNC
al PC con el contenido siguiente:

(N=xxxx.yyy, uuuu.vvv) siendo “xxxx.yyy” el nombre del fichero del cual queremos hacer una copia y
“uuuu.vwv” el nuevo nombre del fichero copiado.

Importante: los nombres de ambos ficheros deben esta separados por una coma “,”
Por ejemplo, editar el siguiente programa en el CNC:

%

O7799(C=01447.TXT, 0O6887.TXT)

M30

%

Enviar este programa desde el CNC al PC tal y como se indica en el apartado:
Recibir Programas desde el CNC al PC por RS232C.:

Una vez enviado este programa con formato especial, el servidor har& una copia del fichero en el directorio de
trabajo del PC, en el ejemplo anterior se creara un fichero “O6887.TXT”.igual al fichero “O1447.TXT” .
El nombre puede ser cualquiera.
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1.5 Modo DNC por RS232C

Asegurarse de que la ultima comunicacion configurada o seleccionada es RS232C y corresponde a la maquina
(CNC) desde donde queremos recibir o transferir los datos al PC.

Con este programa es posible trabajar en Modo DNC de 2 maneras:

a) DNC en Modo Normal:

Preparar el CNC para poder recibir un programa en DNC.
Normalmente en el panel del operador de la maquina hay un pulsador o selector que indica “DNC” o
“REMOTE”. Seleccionar este modo y ejecutar “Marcha ciclo” (START).

En la pantalla inferior del CNC debera aparecer “RMT” para indicar que esta en modo DNC 0 REMOTO y
estar parpadeando “LSK” para indicar que esta preparado para recibir datos desde RS232C

Posteriormente enviar desde el PC el programa de mecanizado deseado tal y como se indica en el apartado:

Enviar Programas desde el PC al CNC por RS232C:

NOTA :
Si al recibir el programa en el CNC se interrumpe la comunicacién (por una alarma, Reset etc.), para poder
establecer una nueva comunicacion hay que pulsar “Cancelar Envio” antes de volver a enviar.

b) DNC en Modo Servidor:

Enviar un programa desde el CNC al PC con el contenido siguiente:
(E=xxxx.yyy) siendo “xxxx.yyy” el nombre del fichero en el PC.

Por ejemplo, preparar el siguiente programa en el CNC (para que el PC envie el programa de mecanizado
contenido en el fichero “01417.TXT” al CNC):

%
O5555(E=01417.TXT)
M30

%

Enviar este programa desde el CNC al PC tal y como se indica en el apartado:
Recibir Programas desde el CNC al PC por RS232C.:

Una vez enviado el programa, seguidamente preparar el CNC para recibir programas en DNC (esta operacion
debe hacerse antes del tiempo establecido en el apartado anterior).

Esta operacion, se realiza normalmente en el panel del operador de la maquina con un pulsador o selector que
indica “DNC” 0 “REMOTE". El CNC debera indicar “RMT” para indicar que estd en modo DNC o
REMOTO. Una vez seleccionado este modo, ejecutar “Marcha ciclo” (START).

En la pantalla del CNC debera estar parpadeando “LSK” para indicar que esta preparado para recibir datos
desde RS232C.

Una vez trascurrido el tiempo establecido, el PC enviara el fichero (“O1417.TXT” en el ejemplo) si es que éste
se encuentra en el directorio de trabajo establecido y empezara a ejecutarse el programa recibido.
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NOTA:

Si al recibir el programa en el CNC se interrumpe la comunicacién (por una alarma, Reset etc.), para poder
establecer una nueva comunicacion basta con enviar una nueva orden al servidor (PC) o bien pulsar “Cancelar
Envio” en esta aplicacion.

c) Solicitar gue el PC (en modo servidor) envie el Listado de ficheros al CNC (en Modo DNC).

Operar de la misma forma que la indicada en “ Solicitar que el PC envie el Listado de ficheros en el directorio
de trabajo” .

Es decir, enviar un programa desde el CNC (en Modo EDIT) al PC con el contenido “(L=)".
Por ejemplo, editar el siguiente programa en el CNC:

%
06666(L=)
M30

%

Enviar este programa al CNC tal y como se indica en el apartado:
Enviar Programas desde el CNC al PC por RS232C.:

A continuacion preparar el CNC para poder recibir un programa en DNC.
Normalmente en el panel del operador de la maquina hay un pulsador o selector que indica “DNC” o
“REMOTE”. Seleccionar este modo y ejecutar “Marcha ciclo” (START).

El CNC deberéa indicar “RMT” para indicar que esta en modo DNC o REMOTO y parpadeando “LSK” para
indicar que esta preparado para recibir.

Una vez trascurrido el tiempo establecido, el PC enviara al CNC el Listado de ficheros en el directorio de
trabajo” y el CNC “ejecutard” y visualizara los ficheros.

Si el listado es muy largo hay que ejecutar el programa en modo “Bloque a Bloque” para visualizar todos los
ficheros.

NOTA :

Si al recibir el programa en el CNC se interrumpe la comunicacién (por una alarma, Reset etc.), para poder
establecer una nueva comunicacion basta con enviar una nueva orden al servidor (PC) o bien pulsar “Cancelar
Envio” en esta aplicacion.
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2. - COMUNICACION “ETHERNET”-

2.1 Configurar la comunicacion “ETHERNET”

La conexidn mas habitual para conectar los CNC y PC a una red Ethernet es utilizando un “HUB”.
En ese caso los cables serian los normales con conectores “RJ45” NO CRUZADO.

| HUB
10BASE-T or

100BASE-TX

sssmmaEn :_*—._. ==
n n 2]

CNC 1 CNC 2 PC 1

En el caso de una conexion directa “punto a punto” se realizaria utilizando un acoplador (conversor hembra-
hembra) “RJ45”. En este caso se utilizaria normalmente un cable CRUZADO.

Coupler £ o

Después de haber realizado la conexidn fisica mediante los mencionados cables, hay que configurar la conexion
Ethernet tanto en el CNC como en el PC.
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Operaciones en el CNC:

El CNC puede tener 3 tipos de conexién Ethernet:
1) Ethernet integrado (embedded).
2) Tarjeta Ethernet 0 “DATA-SERVER?” especialmente instalado en el CNC
3) Tarjeta “LAN CARD” con conexion “PCMCIA” enchufado en el CNC.
Es posible conectar en cualquiera de ellos, pero dependiendo de cual se vaya a utilizar, hay que conectar el
cable en su lugar y configurar el puerto Ethernet correspondiente estableciendo la direccion IP , la mascara de
red y el numero de puerto TCP,
Ejemplo de ajuste en el CNC:
IP address: 192.168.1.1
Subset mask: 255.255.255.0
Port Number TCP: 8193

En el caso de utilizar Tarjeta con conexién PCMCIA ademaés hay que conmutar (SWITCH) a “PCMCIA” en el
CNC, ya que no es posible utilizarlo simultaneamente con el Ethernet integrado (EMBEDDED).

Mirar el manual de instrucciones adjunto o bien el Manual del CNC para mas detalles.

NOTA: La direccion IP (IP address) definida en el CNC no puede ser igual a la del PC.
En el ejemplo anterior el numero final debe ser diferente.

Ejemplo de ajuste en el PC:

IP address: 192.168.1.2
Subset mask: 255.255.255.0

Mirar el manual de conexion de red LAN del sistema operativo del PC para mas detalles.

Una vez configurada y conectada la red Ethernet, seleccionar “Configurar” desde el menu principal del
programa:

Seleccionar el radio boton “ETHERNET”, el nUmero y nombre de maquina (cualquiera) y los parametros de
comunicacion:

En esta pantalla escribir la direccion IP y puerto TCP definida en el CNC.
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Un ejemplo de configuracion podria ser la siguiente:

® Configurar Comunicacion ﬂ

— Datoz de zeleccion de maguing

Mumera Maguina |2 j Mombre |M33«|]UIN.-’-‘~2

 Tipo de Comunicacion
 RS232C * ETHERMET

— Configuracion ETHERMET

"DATA SERVER" operado desde el PC.
Valores Estandar | [conectar el cable Ethemnet al DATA SERVER]

Direccion [P [CMC] |1 9216811 vl

Puerta TCP [CHLC) |31 93 vI
Tiempa respuesta [Seq) |2 vI

Prbar ETHERNET |

— Resultado de la conexion :

Modelo de CHC :
[ o detalles del emar]

Direcciones IP del PC:
[actualmente conectados]

SALVAR SALIR
configuracion [zin zalvar la
wSALIR configuracion]

Es posible probar si la comunicacion es correcta pulsando el boton “Probar”:

Si el resultado es satisfactorio aparecerd OK y entre paréntesis aparecera el modelo de CNC conectado.
Por ejemplo “OK (16- M)” para indicar que la comunicacion es correcta y el modelo de CNC un FANUC
modelo “16-M”.

Si NO hay conexion serd probablemente porque la conexién del cable no es la correcta o porque la
configuracién no es la correcta, en ese aparecera un error en el resultado, por ejemplo “ERROR -16”

Una vez que se esta seguro de que la configuracion es correcta ,pulsar “SALVAR configuracién y SALIR”.
NOTA: Aungue haya conectado el cable “Ethernet” al “DATA SERVER”, no es necesario seleccionar la casilla

“DATA SERVER” para operar con el CNC. Esta seleccion se utiliza solamente para poder Trabajar con el disco
duro ( o tarjeta de memoria) en el “DATA SERVER”.

En ese caso siga las instrucciones del apartado 3. - COMUNICACION CON “DATA SERVER”-
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2.2 Recibir datos desde el CNC al PC por ETHERNET

Asegurarse de que la ultima comunicacion configurada o selecciona es ETHERNET y corresponde a la maquina
(CNC) desde donde queremos recibir o transferir los datos al PC.

Desde el menu principal seleccionar “Recibir_desde_ CNC”

Si la ultima comunicacion configurada o selecciona es ETHERNET, aparecera la siguiente pantalla:

® [ETHERNET] Recibir Datos
Ficheros %:ﬂ Configuracion

Datos Recibidos:

=101 x|

— Control Recibir Datos

Fir de Besibin [atos

Bytes Recibidoz =

— Seleccion de tipo de datos a Recibir

Canal de CHC zeleccionada: I vI

PROGRAMAS CNC =]

— Seleccion programa en CHC

“er y Seleccionar pograma en
CHC

Seleccionar Programas CHE para recibir.

Desde:

Hazta

— Cantral de Ficheros

Seleccionar el
Directario [carpeta)

Fizhern zeleccionado:

Seleccionar Fichero v
RECIEIR

Fecibir desde CHC al fichero

zelecionado

En esta pantalla hay que seleccionar el canal de CNC . Normalmente el CNC tendra un solo canal y se

seleccionara autométicamente el canal 1.

Por otra parte seleccionaremos el tipo de datos que queremos leer o recibir (Programas pieza, datos correctores
de herramienta, datos de cero pieza, pardmetros de CNC...).

Si pulsamos “Ver y Seleccionar programas en CNC”, se visualizaran los programas en el CNC.
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Por ejemplo:

_ 1o x|
Ficheros
CHC: |32TT Humero de canales: |2 Seleccionar canal de CHE - I‘I vI oo
eleccionar
Programa | Comentario | Tamatio | Fecha | - Programa
o1 [ 500 3-11-2003
oz [ 500 3-11-2009
03 0 200 311-2003 Borrar Programa
04 [ 500 3-11-2003 o
05 [ 500 3-11-2003
] 1] 500 3-11-2003
o7 {] 500 311-2009 Renambrar
08 [ 500 311-2009 Pragrama
o9 [ 500 4-11-2009
010 [ 500 3-11-2003
011 [ 500 3-11-2003 .
01z ] 500 3-11-2009 Copiar Programa
013 1] 500 3-11-2003
oz0 [ 500 3-11-2003
021 [ 500 5-11-2003
o2z [ 500 5-11-2009
023 [ 500 3-11-2003
025 [ 500 3-11-2003
026 [ 500 3-11-2003
027 1] 500 3-11-2003
02a [ 500 3-11-2003
029 [ 500 3-11-2003
030 [ 500 3-11-2009
050 0 1500 25-3-2003 ;l
4

A continuacion seleccionar con el ratén el programa que se desea leer o transferir a PC y pulsar
“Seleccionar Programa”.

También es posible seleccionarlo con un doble clik con el raton .
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Si seleccionamos por ejemplo el programa O1:

™ [ETHERNET] Recibir Datos
Ficheros %:n Configuracion

Datos Recibidos: — Cantral B ecibir [ atos

=10 x|

Fir de Bembr Diatos

Bytez Recibidos =

— Seleccion de tipo de datoz a Recibir

Canal de CHC seleccionado: |1 vI

Desde:

Hazta

— Seleccion programa en CHC

PROGRAMAS CNC =]

Yer y Seleccionar pograma en
CHC

Seleccionar Programas CHC para recibir.

01

iy

— Control de Ficheros

Seleccionar el
Directario [carpeta)

Fichero zeleccionado:

Seleccionar Fichero y
RECIBIR

Fecibir desde CHC al fichero
zelecionado

Pulsar “Seleccionar fichero y RECIBIR” y escribir el nombre del fichero donde se almacenara el programa
enviado desde el CNC. Por defecto se define el nombre del fichero con el mismo nombre de programa, pero es

posible definir cualquier nombre de fichero al programa a recibir.

También es posible escribirlo directamente pero hay que indicar el directorio completo.
A continuacion pulsar “Recibir desde CNC al fichero seleccionado” y en ese caso el programa seleccionado

se transferira al fichero seleccionado en el PC.

NOTA: El programa seleccionado en el CNC no debe ser el programa activo seleccionado en el CNC.

Si fuera asi daria un error en la lectura.
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Si se ha operado correctamente, el programa aparecera en la pantalla como en el ejemplo siguiente:

Recibir Datos por ETHERMNET

Ficheros  Configuracion

Datos Recibidos:

i
0aam

GE5P3392

GESP339641E20CODOEOF1THO.0210J 5K OMOR 0.02R 0.0252T 20300
N 2000 =0 020

GEEP339740.1280.005C12000105E 0.01F0.003H1 00011 00T K1 M50
15w/ 00020

GESPI302453 2008 0CE1 DOEOFOH QI k200 DG ORDS 0T QLT 0k
020

GE5F3333

W30

x

=101 x|

— Cantral B ecibir [ atos

Fir de Bembr Diatos

Fin recibir, datoz recibidos =223

— Seleccion de tipo de datoz a Recibir

Canal de CHC seleccionado: |1 vI

PROGRAMAS CNC =]

— Seleccion programa en CHC

Yer y Seleccionar pograma en
CHC

MHumero de programa CHC para recibir.

01

— Cantral de Ficheros

Seleccionar el
Directario [carpeta)

Fizhern zeleccionado:

Seleccionar Fichero y

RECIEIR

DATEMPAWPROGRAMASYOT

Fecibir desde CHC al fichero
zelecionado

4

Para editar o modificar este programa u otros hay que salir de este menu e ir al mena principal y seleccionar:
“Ficheros” -> “Editar” y seleccionar el fichero deseado.

También es posible hacerlo desde el menu “Enviar”
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2.3 Enviar Programas desde el CNC al PC por ETHERNET

Asegurarse de que la ultima comunicacion configurada o selecciona es ETHERNET y corresponde a la maquina
(CNC) a donde queremos enviar o transferir los datos desde el PC.

Desde el mend principal seleccionar “Enviar_al CNC”:

Si la comunicacion seleccionada es ETHERNET, aparecera la siguiente pantalla:

® [ETHERMET] Enviar Datos al CNC
Ficheros %:ﬂ Configuracion

— control de envio

™ En modo DNC

=101 %]

— Control de Testo

Erviar Texto en
Fantalla

caracteres a buzcar en el testa

Buscar

Enviar dezde &l
cursar

Salvar el texto
en Fichero

— Seleccion de datos a Enviar

Canal de CHC zeleccionado:

Tipo de Datos: |PROGRAMAS CNC =l
Faro ciclo CHE
— Caontral de Ficheros
Cancslar £ | Reset CNL Seleccionar fichero prug:;fnﬂzliartr\ll: _
Ervviar dezde
Fizhera
Editar el Fichero
Bytes enviados = Fichera seleccionada para Exviar o Editar:
A

En esta pantalla hay que seleccionar el canal de CNC donde se quiere enviar los datos. Normalmente el CNC
tendra un solo canal y se seleccionara automaticamente el canal 1.
Por otra parte seleccionaremos el tipo de datos que queremos enviar al CNC (Programas pieza, datos
correctores de herramienta, datos de cero pieza, pardmetros de CNC...).

Pulsar “Seleccionar el fichero” y seleccionar el fichero que contiene los datos a enviar al CNC.
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Después de seleccionar el fichero a enviar, pulsar “Enviar desde Fichero”.
Si el fichero se ha enviado correctamente, aparecera en la pantalla los datos del programa enviado.

Po

r ejemplo:

Enviar Datos al CNC por ETHERMET

Ficheros  Configuracion

=101 %]

Editar el Fichero

Butes Enviados = 223

Fichero seleccionado para Exnviar o Editar:

Fichero

% — Control de Texto
0000
GE5FP9993 :
GE5PI39641B80C0D0EOF 1HO.0210J5K 0M0D0.02R 0,025 2T 2U 300V 2004/ 00 Ervviar Texto en
e Fantalla
GESPI9974A0.1 2B 0.005C12000105E 0.0TFO.003H 100001 00J 1K1 MEE1 Swf =00
Pl caracteres a buscar en el kexto
GESPI902453. 200B0C5100E OFOHOIOU E.200M 0GR 0R0S 0T QU W 0 0Z0 —~
3E5FP9999 EI
k30
4
Buscar
Enviar dezde el
CLrSar
Salvar el testo
en Fichera
— control de envio — Seleccion de datos a Enviar
I En modo DHC Canal de CHC zeleccionado: I-I jv
Tipo de Datos: | PROGRAMAS CNC =l
Faro ciclo CHE
— Control de Ficheros
Canczlar £ i Feset CHL Seleccionar fichero pmg:\;fnﬂ:lzircrqt _
Ervviar desde

ID:&TEMPHPHDGH.-’-‘-.M.-’-‘-.SEEI1

4

En el caso de programas pieza , es posible comprobar si la transferencia ha sido correcta visualizando el listado

de
Pa

programas en el CNC.
ra ello pulsar “Visualizar programas en CNC”.

Desde esta pantalla es posible también editar y modificar cualquier fichero, incluso enviar el programa o parte
del programa al CNC pulsando “Enviar Texto en pantalla” o bien “Enviar desde el cursor”.
NOTA: los programas deben comenzar por un “% “seguido de numero de programa y terminado por un
“M30” 0 “M02” 0 “M99” y un “%” al final.
Ejemplo:

%
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2.4 Modo Servidor (Solicitar datos desde el CNC al PC por Ethernet)

Asegurarse de que la ultima comunicacion configurada o seleccionada es ETHERNET vy corresponde a la
maquina (CNC) desde donde queremos recibir o transferir los datos al PC.

En este modo el CNC solicita al PC utilizando comandos FTP.
Asi pues en este modo el PC actia como servidor FTP.

Ajustes en el PC:

Para trabajar en este modo hay que seleccionar “Modo Servidor” desde el mend principal:
A continuacion aparece el siguiente mensaje:

Seleccionar el modo de ejecucion del “Servidor de CNC™ 5[

éEjecutar la tarea "Servidor de CRIC" de forma Independiente del resto del programat,

5i se selecciona "SI se podra efectuar otras kareas del programa simulkaneamente sin saliv del "Servidor de CHC* |
Si se selecciona "N hay que salic "Servidor de CHMC" para efectuar otras tareas del programa.

Para poder activar el modo “Servidor” y poder continuar con el resto de las tareas seleccionar “Si’, en caso

contrario seleccionar “No”.
En cualquier caso, si la ultima comunicacion configurada o selecciona es ETHERNET, aparecera la siguiente

pantalla:
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® [ETHERNET] Modo Servidor FTP : cumple ordenes solicitadas desde el CNC - |EI|£|

Ficheros Configuracion

— Configurar Servidor
.-i‘-.cti'-._far todo
Seleccionar Directonio Wizualizar ficheros Fuerto para ordenes FTF Servidor [FTF)
[carpeta) de trabajo [archiviog] |21
Directono -carpeta- de Trabajo por defecto.
|D3"‘TEMP"-| Dezactivar Modo
Serador [FTE]
* Aceptar ordenes de todas las maquinas [usuarios)
™ Aceptar ordenes zolo de la lista de maguinas [usuarios]
Lizta de uzuarnios [CHC)
y Directanios de Trabajo
Estado del Servidor: |NO activo
m Infarmacion del Estade de la Comunicacion
Detalles del estado:  [Servidor NO Activo
Norbre del Servidor (de este P - [E5.74L723) Direcciones IP del PC: [127.0.01

[actualmente conectados)

Idzuano conectado [CHE cliente] : I

kenzaje de zalida al CHC [FTF) Orden dezde el CHC [FTP]

4

En esta pantalla hay que seleccionar el directorio de trabajo donde se encuentran los ficheros y programas y

desde donde se van a enviar al CNC.
Por defecto, se aceptan ordenes desde cualquier maquina CNC(usuario), pero es posible también seleccionar las
maquinas CNC(usuarios) que tienen acceso al servidor. De este modo también en posible definir un directorio

de trabajo diferente para cada maquina.
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ACTIVAR el modo servidor pulsando “Activar modo servidor”, por ejemplo:

® [ETHERMET] Modo Servidor FTP : cumple ordenes solicitadas desde el CNE - |EI|£|
Ficheros  Configuracion

i Configurar Senddaor
Activar Moda
Seleccionar Directario Yizualizar ficheros Fuerto para ordenes FTF >ervidor [FTF]
[carpeta] de trabajo [archivoz] |2-|
Drirectaornio -carpeta- de Trabajo por defecto.
LATEMPY Dezactivar Modo
Servidor [FTF]
% Aceptanordenes de todas las maguinas [usuarios]
(= Aceptar ordenes solo de 1= lista de maguinas [uswarios]
Lizta de usuarioz [CHC]
u Directanos de Trabajo
Estado del Servidor: |ACTIVADO
— Informacion del Estado de la Camunicacian
Detalles del estado: IServidDr activo escuchando al puerto; 21
Mombre del Servidor [de este PLI - [E5.74 723) Direcciones [P del PC:  [127.0.0.1

[actualmente conectados]

Ilzuanio conectada [CHC cliente] ; I

kenzaje de salida al CHC [FTF] Orden desde el CMC [FTF)

4

En este modo el PC, en este caso por el puerto 21, esta preparado para recibir comandos FTP desde el CNC.

Asi desde el CNC es posible enviar y recibir ficheros, borrar ficheros en el PC, listar los ficheros en el directorio
de trabajo del PC definido, etc.
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2.5 Enviar programas en Modo DNC por ETHERNET

Asegurarse de que la ultima comunicacion configurada o selecciona es ETHERNET y corresponde a la maquina
(CNC) a donde queremos enviar o transferir los datos desde el PC.

Desde el mend principal seleccionar “Enviar” exactamente igual que si envidramos el programa en modo
normal pero seleccionando “En modo DNC”

Seleccionar “En Modo DNC” como aparece en la siguiente pantalla:

® [ETHERMET] Enviar Datos al CNC
Ficheros %ﬁ] Configuracion

— control de envio

M En modo DNC

=10l %]

— Cantral de Testa

Eriar Testo en
Fantalla

caracteres a buscar en el texto

Buszcar

Erwiar dezde &l
cursar

Salvar el texto
en Fichero

— Seleccion de datog a Enviar

Canal de CHC zeleccionado;

Tipo de Datos: | PROGRAMAS CNC =l
Paro ciclo CHC
— Control de Ficheros
Caneslar £ i Reset CNL Seleccionar fichera prngzlfnﬂzlzircr\ll: _
Ervviar dezde
Fizhero
Editar el Fichero
Bytes enviados = Fichero seleccionado para Enviar o Editar:
A

Aparecera un mensaje donde se describen las condiciones de funcionamiento en modo DNC:
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B x|

- Para funcionar es necesario conectarse a una karjeta -ETHERMET- o -DATA SERVER-
- En el CRC seleccionar el CAMAL de EfS = & (parametra 20=A)

- Seleccionar el CHC en Modo DMC (REMOTO],

- Pulsar marcha ciclo en el CHC

- Enwviar al CMC el fichero seleccionado

MICHA ATEMCION antes de enviar el programa en DNC, ARRAMCARA LA MAQUINS 111

Pulsar “Seleccionar el fichero” y seleccionar el fichero que contiene el programa a enviar al CNC.
Después de seleccionar el fichero a enviar , pulsar “Enviar desde Fichero”.

Antes de efectuar dicha operacion es necesario preparar el CNC en modo DNC (REMOTO) ,debera aparecer
“RMT” para indicar que esta en modo DNC o REMOTO vy pulsar marcha ciclo en el CNC.

El programa se ejecutard en el CNC conforme se va recibiendo el programa desde el PC.
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Enviar Datos al CNC por ETHERNET =10l x|

Ficheros

¥125.437 232,182 a| [ Contral de Texto
128630 232 26
125833232326
126032 232,331
W126.23 232,425
w126.429 732,459
#126.825 232 496 caracteres a bugcar eh el texto
127222 232,494
127619 232,452 I
127817 232416 —
128016 232,369
#“128.214 232311 |miciar Buzgqueda
128413232242
128611 232161
w128.81 232067
#129.008 Z231.96
w130 231,319 Erwiar dezde &l
#1581.13217.48 CLIrE0r
w1E1.228

#180.397 225167

#180.794 225,314

180992 225371

w181.19 225417 j
1 ~

Ervviar Texto en
FPantalla

Salvar el texto
en Fichera

— control de envio

¥ En modo DHC

configurar | Reset CHC Salir

— Control de Ficheros

Cancelar Envio Paro ciclo CHC Seleccionar fichero

Enviar dezde
Fichera

Erviandao =37040 Editar &l Fichera

ll D-\TEMPAPROGRAMASS 00022 THT

Y

Desde esta pantalla podemos parar el ciclo, cancelar el envio o resetear el CNC, pero la marcha ciclo hay que
hacerlo desde el CNC por seguridad.



3. - COMUNICACION CON “DATA SERVER”-

3.0 Introduccioén:

El “DATA SERVER?” es un dispositivo que contiene un disco duro o una tarjeta de memoria de gran capacidad.
Desde ese disco duro o tarjeta se puede ejecutar programas en el CNC. Mirar el manual de instrucciones del
CNC (DATA SERVER) para mas detalles.

Para cargar / descargar programas en el disco duro o tarjeta de memoria del DATA SERVER, se utiliza un
cable ETHERNET conectado al mismo.

El protocolo utilizado para cargar / descargar programas es “FTP”.
El DATA SERVER puede ser operado desde el PC o bien desde el CNC.

En este apartado se describe las operaciones desde el PC , es decir DATA SERVER trabaja en modo “servidor
FTP” y el PC en modo “Cliente FTP”.
Este modo de funcionamiento se selecciona desde mend principal “DATA SERVER” descrito a continuacion.

NOTA:

Desde las pantallas del CNC es posible también cargar/descargar ficheros en al DATA SERVER desde el PC
utilizando esta aplicacion, pero este modo de funcionamiento hay que seleccionarlo desde mend principal
“Servidor de CNC” descrito en otro apartado.
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3.1 Ajustes en el programa:

En la pantalla de configuracion hay que seleccionar “DATA SERVER(FTP)

B Configurar Comunicacion X

— Datoz de geleccion de maguina

Mumera Maguina |5 j Mombre  |MALUINAS

 Tipo de Comunicacion
& RS5232C * ETHERMET

— Configuracion ETHERMET

"DaTs SERYER" operado dezde el PC.
Valares Estandar | M (conectar ol cable Ethemet 2l DATA SERVER)
Direccion IF [CHC) |192.1 E3.1.4 "I — Datos para comunicacion FTP [FC en modo cliente FTR] ——
Puerta TCP [CML) |—31 03 ..[ Usuaria FTP [dtswr =]
Tiempo respuesta [Seg) |2 vI Clave FTP |dtsw j
21 -
Puerta FTF I J
Probar ETHERNET |
— FResultado de la conexion : okl
Modelo de CHE : — Resultado de la conexion :
[ o detalles del errar]
Direcciones IP del PC: Listado de ficheros :
[actualmente conectados] [en el DATASERVER)
SALVAR SALIR
canfiguracion [zir zabkvar la
ySALIR cohfiguracion)

Hay que introducir el nombre de usuario FTP establecido en el CNC.
El nombre de usuario FTP y clave FTP deben ser exactamente los mismos que en el CNC incluso el tipo de
letra (normalmente mayusculas). EI numero de puerto estandar es “21”.

En el CNC se puede comprobar los ajustes pulsando “DATA SERVER” en el menu de “ETHERNET
BOARD?” que se encuentran en los ajustes de sistema. Hay que verificar en la pagina “FTP SERVER” que los
campos “USER NAME” y “PASSWORD?” coincidan exactamente.

Es posible probar la comunicacion pulsando “Probar FTP”, pero antes es necesario hacer los ajustes necesarios
en el CNC, para ello mirar el apartado correspondiente.

Si el funcionamiento es correcto se visualizara, si existen, el listado de programas en el DATA SERVER.
Si no funciona correctamente dara un error al cabo de un rato.
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3.2 Ajustesenel CNC:

A continuacion se describe un ejemplo de ajuste para un CNC 16/18/21i.
Para otros modelos el ajuste es similar:

- Ponga el CN en el modo MDI.

- Pulse la tecla de funcion [SYSTEM]

- Pulse la tecla de menu siguiente en la parte inferior derecha del mend de softkeys.
- Al pulsar [ETHPRM)] aparece la pantalla "Parametros de Ethernet .

- Si los parametros han sido ya registrados, apareceran los ajustes de los parametros.
- Introduzca o actualice los datos mediante las teclas MDI o las softkeys.

Ejemplo: Para especificar la Direccion IP "192.168.0.1" y mascara “255.255.255.0”

- Situe el cursor en "IP DIRECCI"

- Introduzca "192.168.0.1" mediante las teclas MDI

- Pulse la softkey [ENTRAD] o la tecla de funcion para fijar los datos.
- Haga la misma operacién con la mascara “255.255.255.0”

[ETHERRET PARARETER ___________________
PAGE: 1/ 7
DIRECC. MAC 8868019010205
NUMBER DF SCREENS 20
MAXIMUM PATH 1
HDD EXISTENCE 2
IP DIRECCI 192. 168.0. 1
SUBNET MASK 255.255.8.0
ROUTER IP ADDRESS
|
S 8 Teseo
MDI ks www wxx | | 24:29:39 | |
] IETHPRH <oPRD>| O




En la pagina siguiente ajuste el puerto TCP normalmente al valor “8193”.

Este valor debe coincidir con el ajustado en el programa para poder operar con la memoria del CNC, pero no es
realmente necesario para operar con el “DATA SERVER”

No es necesario ajustar el “puerto UDP” ni el “intervalo de tiempo”.

PAGE: 2/ 7
CDNC1/ETHERNET >
PORT NUMBERCTCP> 2193
PORT NUMBERCUDP> a
TIME INTERVAL 8
2= |
[ 8 TOR6R
MDI  tesoem ok ﬁ.ﬁ| | 13:56:B7| |
ETHPRM <oPRD2| O

Ajustar el nombre de “USUARIO” y el “CODICO” (password) que deben coincidir con el especificado en al
pantalla de configuracién del CNC.

Atencion: Para esta aplicacion la pantalla validad es donde se especifica (FTP SERVER).

No es necesario especificar “LOGIN DIR”.

PAGE: ?/ ?
CFTP SERVER?
USUARIO
dtsvr
CODIGO
R
LOGIN DIR
2 Il
S 0 Teeea
MDI #wsw www www | | 13:57:56 | |
ETHPRM <oPrRD>| 0O
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3.3 Cargay descarga de ficheros en el DATA SERVER.

Hay que seleccionar en el menu principal “DATA SERVER”:

Si la comunicacién es correcta y los ajustes de FTP (nombre de usuario, clave...) son correctos aparecera el
listado de ficheros en el disco duro o tarjeta de memoria del DATA SERVER:

Ficheros en el DATA SERVER (FTP): MAQUINA4 0] x|
Ficheros
Directono de trabajo actual : - %
MHambre | Tipa | T amano [bytes) | Fecha | Hara # &fio
Dir
<PRUEBAT> Dir Ervviar un Fichero al
BLLPRG File 500 16-Oct 16:54 DATA SERYER
CHC-PARA THT File 205000 16-0ct 16:67
oo File B00 05-Aug 1224
oo File 9000 29 -Apr 2008
omz3 File 916000 27 -Feb 2307 _Desc:argar ur
003 File A00 26-Feb 2054 Fichero desde el
ooot14 File 500 26-Feb 2315 DATA SERYER
0333kt File 920000 03 -Jul 2008
Renombrar Fichero
Borrar Fichero o
Directario
Crear nuevo
Drirectorio
Carmnbiar Directorio
Trabajo
‘ (3]

Desde este menu es posible de forma intuitiva realizar cargar, descargar ficheros, renombrar, borrar etc.
NOTAS:

Con el pulsador izquierdo del raton se selecciona el fichero o directorio deseado..

Con un doble “click” en un directorio se cambia el directorio automéaticamente.

Con un doble “click” en un fichero se selecciona el menu de envio automaticamente.

Con el raton derecho accedemos a un menu desde donde es posible hacer las mismas operaciones que con los
pulsadores.
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