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PREFACIO

Gracias por comprar el sistema de transformacion a CNC GSK928TC. Por favor, lea atentamente

este manual por su seguridad y para obtener un 6ptimo rendimiento.

Antes de usar el sistema:
Conecte correctamente el boton stop de emergencia; de lo contrario, se activara la alarma de stop

cuando encienda el sistema y éste no funcionara correctamente.

Fije el punto de referencia del programa de acuerdo a la posicién actual de montaje de la
herramienta de la maquina controlada por el sistema.

Este manual emplea software V3.20 para el sistema CNC GSK928TC

Sugerencias de Seguridad
Estas sugerencias deben leerse antes de instalar y manejar el sistema para la seguridad del

sistema, del operario y de la maquina.
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Simbolos graficos

Z!l Precaucion

El manejo inadecuado de la maquinaria puede causar dafos serios al operario.

m Alarma

El mal manejo de la maquinaria puede causar dafios al operario y al sistema.

Z!l Advertencia

El manejo inadecuado de la maquinaria puede causar dafos a la maquina y a su

produccion.
Y o
b Informacion importante
Escudo (blindaje)
Tierra
Encoder

Bobina de contacto o relé

Intercambio

o |- ®

Terminal de conexion
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Sugerencias de seguridad para la programacion

Sistema de coordenadas
Un sistema incorrecto de coordenadas puede causar que la maquina no funcione de la manera

esperada aunque el programa sea el correcto. Esto podria causar danos tanto al operario y a la

magquina tanto como a su herramienta y piezas

Avance rapido G00
El avance rapido GO0 realiza un movimiento no lineal entre el punto de inicio y el punto de

finalizacion. Asegurese de que el camino para la herramienta sea seguro antes de que comience el
avance rapido G00. De lo contrario, podrian ocasionarse dafos a la herramienta, la maquina, la
pieza y el operario.

El manual explica en detalle todas las funciones del sistema, incluyendo las funciones opcionales y
los rangos maximos controlables que se pueden modificar con la maquina

Las maquinas CNC dependen de sistemas CNC, asi como también los gabinetes de voltaje, los
sistemas servo y los paneles de manejo. No utilice funciones integradas que no estén en este

manual hasta que hayan sido puestas a prueba.

Sugerencias de seguridad para el manejo

Pruebe la maquina sin piezas ni herramientas y asegurese de que funcione correctamente antes de
empezar a trabajar.

Controle cuidadosamente la informacién del sistema ingresada, para evitar dafos.

Asegurese de que la velocidad ingresada sea la adecuada para la operacion deseada. La
velocidad tiene un maximo para cada maquina, y esta velocidad se puede modificar de acuerdo a
la operacion realizada. Seleccione la maxima velocidad de acuerdo a las instrucciones de la
magquina. Una velocidad inadecuada lleva al mal funcionamiento de la maquina y puede ocasionar
dafios.

Si necesita compensacion de herramientas, controle la direccién y el valor de compensaciéon. Una

compensacion inadecuada puede causar mal funcionamiento de la maquina y dafios.
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Si la maquina debe funcionar en el Modo Manual, controle la posicion actual de la herramienta y de
la pieza. Ademas, especifique correctamente el eje en movimiento, la direcciéon del movimiento y la

velocidad del generador de pulsos (handwheel).

Si se regresa la herramienta al punto de referencia, asegurese de que ésta esté equipada con el
dispositivo adecuado para detectar el punto de referencia. Caso contrario, la herramienta no puede

alcanzar el punto de referencia y podrian ocasionarse dafnos.
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OPERACION PRINCIPAL

1. Resumen

Usando los graficos de matriz LCD de 320%240, el sistema CNC GSK 928TC utiliza como control
principal una CPU de alta velocidad y el tipo matriz programable de los circuitos integrados. Se
emplea el cédigo ISO de CNC para realizar programas. El sistema se caracteriza por un control de
precision, ediciéon en pantalla completa, demostraciones de los procesos de mecanizacion en
tiempo real, y una excelente relacion entre costo y rendimiento. Por medio de la programacion, el
sistema puede usarse para controlar motores paso a paso y servos, y asi poder mecanizar cilindros

exteriores, frenteados, arcos circulares y roscas.
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2. Especificaciones Técnicas

2.1 Ejes controlables

2.2 Ejes de conexion

2.3 Unidad minima de fijacion

2.4 Unidad minima de movimiento
Dimension maxima para

2.5 programas

2.6 Velocidad méaxima de recorrido

2.7 Velocidad de alimentacion

2.8 Capacidad del programa de partes
Numero maximo de programas de

2.9 partes

2.1 Grafico LCD

24 Interfaz de comunicacion

2.12 Seleccion de herramientas

2.13 Compensacion

2.14 Generador de pulso

2.15 Husillo

2.16 Instrucciones G

2.17 Funciones de roscado

2(X,Z2)
2(X,Z2)
0.001 mm

X:0.0005mm; Z: 0.001lmm

+8000.000 mm
15000 mm/min
5-6000 mm/min (G98/G99)

24KB

100
Matriz 320x240
Standard RS-232

4 hasta 8
Compensacion de diferencia de posicion entre
herramientas.

x0.001 x0.01 x0.1

Salida directa S1, S2, S3, S4; salida con codigo
BCD S0~ S15; tres cambios automaticos, con
salida analoga 0~ 10V ; encoder de husillo
1024p/r, 1200p/r disponible

24 cddigos incluyendo los ciclos
fijos/compuestos roscado en direccion Z.

Meétrico/pulgadas simple y multiple, roscado
conico, alta velocidad de retraccion con seteo de
la distancia.
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3. Panel de operaciones

o
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3.1 LCD:

Interfaz de dialogo con la maquina CNC con una matriz de resolucién de 320x240.

3.2 Teclas numerales:

Ingresan todo tipo de informacion(0-9).

3.3 Teclas de direccion:

Ingresan letras en direccidon de palabras de programas.

3.4 Teclas de funciones:

Simbolos del control
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Aumenta el ajuste de la velocidad rapida:

4 Aumenta el ajuste de la velocidad rapida en el modo “Manual’ y el ajuste de la
Sk velocidad rapida GOO en el modo “Auto.”

{ Reduce el ajuste de la velocidad rapida:
o Reduce el ajuste de la velocidad rapida en el modo “Manual” y el ajuste de la
velocidad rapida GO0 en el modo “Auto.”
} Aumenta la velocidad de corte:
e Aumenta la velocidad de corte en el modo “Manual” y de la velocidad de corte GO1 en
el modo “Auto.”
l Reduce la velocidad de:
L Reduce la velocidad de corte en el modo “Manual.”
3 Programacion del retorno del punto de referencia en direccién X:
Es valida en los modos “Manual” y “Auto.”
7 Programacion del retorno del punto de referencia en direcciéon Z:
Y Es valida en los modos “Manual” y “Auto.”

Regreso al punto de referencia de la maquina en direcciéon X:
Es valida en los modos “Manual”’ y “Auto.” (La validez del punto de referencia de la

maquina esta definida por MZRO bit de P12.

L3

Regreso al punto de referencia de la maquina en direcciéon Z:
Es valida en los modos “Manual”’ y “Auto.” (La validez del punto de referencia de la

maquina esta definida por MZRO bit de P12.

¢

Dry run (Correr en seco):

"':DEyE En el modo “Auto”, el “Dry run” prueba un programa sin la salida de las funciones G, S,
MY T. En el modo “Edit”, el “Dry run” mueve el cursor directamente hasta el primer
caracter detras del niumero de segmento.

v % i Funcionamiento simple o continuo:

i
Sngle, En el modo “Auto.”

O
+
i

Modo Edit (Edicién)

S|
—
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Eﬂ.; Modo Jog (Manual)
xﬂ; Modo Auto
;AE.%' Modo Parameter (Parametro)
“é]; Modo Offset
o M . PP
oG\ odo Diagnose (Diagnéstico)

Teclas de seleccion de Edicion/ estados

28

E:s
22

o) (@]

Corregir:
Colocar el modo de ingreso en “Edit” — Insert/Rewrite .

Borrar:
Borre un nimero, una letra, un segmento y un programa en el modo “Edit.”

Cancelar:
Cancela el ingreso de informacion o sale del modo operativo.

Ingresar:
Ingresa informacion o selecciona el programa adecuado de edicién o funcionamiento y

crea un nuevo programa.

Confirmar
Acepta los valores, funciones o comandos ingresados

Pagina siguiente:
Busca programas o parametros en los modos “Edit”/” Parameter”/” Offset,” y el

resaltado LCD va a aumentar en otros modos.

Pagina anterior:
Busca programas o parametros en los modos “Edit”/” Parameter”/” Offset,” y el

resaltado LCD va a aumentar en otros modos.
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Cursor hacia arriba:
El cursor se mueve un segmento hacia arriba en los modos “Edit"/’ Parameter”/”

Offset.”

Cursor hacia abajo:
El cursor se mueve un segmento hacia abajo en los modos “Edit’/” Parameter”/”

Offset.”

Cursor hacia la izquierda:
Mueve un caracter en el modo “Edicion.’

Cursor hacia la derecha:
Mueve un caracter en el modo “Edicion.’

Tecla de comienzo de ciclo:
Ejecuta programas en el modo “Auto.”

Tecla “feed hold” (de pausa):

El motor se detiene en los modos “Manual” y “Auto.”

Teclas de control manual del eje:

“Manual.”.Mueve el eje X en direccién negativa.
Mueve el eje X en direccion positiva.
Mueve el eje Z en direccion negativa.

Mueve el eje Z en direccion positiva.

Tecla de velocidad rapida / movimiento:
Habilita la Velocidad rapida y cualquier desplazamiento de un eje se efectuara a la

max. velocidad establecida.

Paso manual:
Seleccione la amplitud de cada paso del generador de pulso o de paso en los modos

Step/ Handlwheel.

Generador de pulso en direccion X:

10
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Controla el movimiento en direcciéon X (Cuando el control esta habilitado, las otras

teclas de control relativas al eje en movimiento estan deshabilitadas.)

Generador de pulso en direccion Z:

N Controla el movimiento en direccion Z (Cuando el control esta habilitado, las otras

VA:]
teclas de control relativas al eje en movimiento estan deshabilitadas.)

pevs  Modo Step/Jog:
Sep Activa el modo “Step”/”Jog”.

3.8 Cambio manual de herramienta y teclas de funciones auxiliares

Seleccione directamente el nuevo nimero de herramienta y complete las funciones auxiliares del

siguiente modo:

Rotacién del husillo (CW):

El husillo rota en direccién a las agujas del reloj (CW).

&

Detencion del husillo:
Se detiene el husillo.

Rotacién del husillo (CCW):

El husillo rota en sentido contrario a las agujas del relo;.

2] [

Control del refrigerante:
Refrigerante ON/OFF

Cambio de velocidad del husillo:

Cambio de herramientas:
Seleccione el numero de herramienta mas préximo al actual.

oy

Nota: Las teclas mencionadas arriba estaran habilitadas en los modos “Manual,” “Auto,” y
“Diagnostico” cuando la herramienta no realice un recorrido X, Z. Cuando la herramienta realice

este recorrido, el Unico control habilitado es el control del refrigerante.

11



4'

(EL SR

INGENIERIA

3.9 Tecla de Reset (reseteado)

Tecla de reseteado del sistema:
Cuando se resetea el sistema, la herramienta se detiene en las direcciones Xy Z,

Las funciones auxiliares se inhabilitan, y la maquina se detiene y regresa al inicio

después del encendido.

3.10 Indicador de estado

Indica el estado actual del sistema CNC. Hay 15 teclas de funcién con indicador LED. Cuando el
LED esta encendido, la funcién de la tecla correspondiente esta habilitada; de lo contrario, estara
deshabilitada.

4. Operacion

Esta seccion introduce operaciones del sistema de transformacion a CNC GSK928TC. Por favor,

lea atentamente las instrucciones antes de operar la maquina.

4.1 Encendido y apagado del sistema (on/off)

El sistema de transformacién a CNC GSK928TC no esta equipado con un interruptor de encendido.
El usuario lo debera instalar de acuerdo a la maquina que posea para evitar descargas no

deseadas de la fuente de energia.

Encendido del sistema CNC:
Encienda el interruptor. Conéctela con el sistema CNC. El sistema CNC mostrara la pantalla inicial

(Figura 1), y el nUmero de la version de software al mantener presionada otra tecla cualquiera, con

excepcion de , € ingresa el modo de operacion normal después de soltar la tecla.

Apagado del sistema CNC:

Apague el interruptor.

Apague el interruptor de la maquina.

12
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Nota: Si se enciende primero el sistema, las operaciones son de la siguiente manera:

La iniciacidn de las operaciones de parametro son:

1. Para iniciar el 928TC, presione y al mismo tiempo, después de 3 seg. suelte ambas
teclas para que el sistema se inicie completamente.

En este momento, los parametros de offset estan en cero y los parametros de la maquina estan
establecidos de acuerdo a los valores internos del sistema CNC. Vea las secciones Operacion,

Offset y Modo Parametro

2. Mida el juego muerto (backlash) de la maquina en direccion X, Z, e ingrese sus valores en los

parametros P07 y P08. Para métodos de ingreso, vea Operacion, Modo Parameter.

3. Fije DIRX y DIRZ bit de P11 de acuerdo al disefio del circuito eléctrico y la direccién del motor

de la maquina.

4. Ponga a punto los parametros P05, P06, P17(1P22 de acuerdo a la carga de la maquina, para

que ésta funcione eficientemente.

ESER

0ot

Fig. 1 Pantalla inicial

13



4'

(EL SR

INGENIERIA

4.2 Modo operativo del sistema CNC

Todas los modos operativos del GSK928TC pueden ser seleccionados directamente presionando
las teclas de modo. Luego de encender el GSK928TC, la pantalla inicial es la de la Figura 1.

La pantalla aparece de manera circular. Presione cualquier tecla y el sistema entrara en el modo
operativo que sera el de la ultima vez que se apago el sistema.

Presione “Escape” para comenzar (con la ultima pantalla con que se apago el torno)

Presione: “Reset” y “Escape” a la vez, y luego suelte primero “Reset” y luego “Escape”, y asi el

sistema entrara en el modo “Manual.”

4.3 Modo Edicion

En el modo “Edit,” el usuario ingresa o modifica manualmente el contenido del programa a través
del panel de operacién. En el modo “Edit,” cree, seleccione y borre programas a través del teclado,
e inserte, modifique y borre el contenido seleccionado del programa. Ademas, transmite programas
del sistema a la computadora externa, o los programas editados desde la computadora externa al
sistema CNC a través de una conexion en serie entre la comunicacioén de interfaz RS232 y la
computadora.

Después de presionar “Edit,” se ingresa al modo Edicion, el sistema muestra los nombres de todos
los programas almacenados en el programa actual, la cantidad de bytes que contiene el programa

actual y los bytes de memoria disponibles del sistema. Ver Figura 2:

GSK EDIT %02 0223

%00 %02 %03 %04 %10

PROG. AMOUNTLI05 FREE BYTES: Fig. 2 Modo Edit’
15750

EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT

Teclas de edicion en el Modo Edit

14
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Tecla de cursor hacia arriba:
Cuando se presiona esta tecla una vez, el cursor se mueve hasta el primer caracter

=]

detras del numero de segmento del segmento superior. Manteniendo la tecla
presionada, el cursor se mueve en forma secuencial hasta que se llegue al primer

segmento del programa o la tecla sean soltadas.

il Tecla de cursor hacia abajo:
Al presionar una vez esta tecla, el cursor se mueve hasta el primer caracter detras del

numero de segmento del siguiente segmento inferior. Manteniendo la tecla presionada,
el cursor se mueve en forma secuencial hasta que el uUltimo nimero de segmento del

programa o la tecla sean soltadas.

@ Tecla de cursor hacia la izquierda:

Al presionar una vez esta tecla, el cursor se mueve un caracter hacia la izquierda.
Manteniendo la tecla presionada, el cursor se mueve en forma secuencial hacia la

izquierda, hasta que el primer caracter del segmento o la tecla sean soltadas.

Tecla de cursor hacia la derecha:
Al presionar una vez esta tecla, el cursor se mueve un caracter hacia la izquierda.

Manteniendo la tecla presionada, el cursor se mueve en forma secuencial hacia la

izquierda hasta que el ultimo caracter del segmento o la tecla sean soltadas.

Nota: Cursor — ponga el identificador para indicar la posicién editable del caracter actual. Hay dos

estados en el sistema CNC.

El cursor aparece en una linea horizontal debajo del caracter en el modo “Insertar.”

El cursor aparece en el caracter sefialado a la inversa y resaltado. Los dos caracteres pueden ser

cambiados con

Tecla de prueba (dry run):
presionando continuamente esta tecla, el cursor se mueve hasta la parte superior del

segmento o de la primera palabra de este segmento.

Modo Step/Jog:
Step

El cursor se mueve hasta la posicion detras del ultimo caracter de este segmento .

Rew Tecla de Insercién/re-escritura (Insert/rewrite):

15
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1=
| nput

Al presionar una vez la tecla, se enciende el modo “Insert/Rewrite,” y el cursor
cambiara. El cursor en el modo “Insert” es una linea horizontal intermitente, y en el

modo “Rewrite,” es un caracter resaltado e intermitente.

Tecla Input (de Ingreso):
Cuando se presiona la tecla una vez, se ingresa el nimero del programa con dos

digitos para crear un nuevo programa, o para seleccionar o borrar el programa

existente y todos los programas.

Pagina anterior :
Busca el numero de programa y muestra el contenido de la pagina anterior.

Pagina siguiente:
Busca el numero de programa y muestra el contenido de la pagina siguiente.

Teclas de doble funcion: { /U } { \év H IF’ }mm m

Cada tecla tiene dos definiciones. Al presionar la tecla una vez vale la definicion
superior, es decir, U W | KD R. Cuando se presiona nuevamente la misma tecla; el
sistema cambiara a los valores de la segunda definicion, es decir, EPNL . Sise
mantiene presionada la misma tecla, el valor de ingreso cambiara entre el valor de la
primera definicion y el de la segunda. “/” es el valor del caracter de salteado del bloque,

“ 6

y “ “ es el espaciador.

4.3.1 Busqueda de un programa de partes en el directorio

En el modo “Edit,” el sistema muestra la lista de nombres y los valores de todos los programas, asi

como también los bytes restantes en la memoria del programa de partes del sistema CNC.

Cuando edite programas como en la Fig. 3, presione “Input” y el N° de programa en el modo “Edit.”

GSK EDIT %02 0223

%00 %02 %03 %04 %10

PROG. AMOUNT05 FREE BYTES: 15750
EDIT MANUALAUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 3 Busca el catalogo de programas / Crea, selecciona y borra programas.

16
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En cada pantalla aparecen 40 nombres de programa. Cuando los programas son mas de 40,
para cambiar las paginas. Presione para mostrar la lista de numeros de programas de la
pagina siguiente, y presione para mostrar nuevamente la lista de nUmeros de programas

desde la primera hasta las ultima paginas.

4.3.2 Como crear, seleccionar, borrar, cambiar de nombre y copiar un
programa

Las operaciones arriba mencionadas pueden ser ejecutadas en el estado de busqueda del
directorio del programa o mientras se edita el contenido del programa. Cuando se presione
Input | en el estado de busqueda del directorio, el sistema se mostrara como en la Fig. 4.

4.3.2.1 Creacién de un nuevo programa

1) Presione en el estado de busqueda del directorio del programa.

2) Ingrese a través del teclado un nuevo nimero de programa que no exista en la lista del directorio
de programas, con dos digitos.

3) Presione Enter.

4) Después de haber creado el programa de partes, el sistema entrara directamente al modo “Edit.”
Ejemplo: Creacion de un programa %20 . Presione para ingresar 20

y presione Enter.

El programa ha sido creado para ingresar el modo “Edit” en el %20 del programa. Ver la Fig. 5.

GSK EDIT %02 0223
%00 %02 %03 %04 %10
Figura 4
PROG. NO. %20
PROG. AMOUNT 05 FREE BYTES 15750
EDIT MANUALAUTO PARA OFFT DIAG
GSK EDIT %20 0007
NO00O _
Figura 5

17
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4.3.2.2 Borrado de un programa

(1) Presione en el estado de busqueda del directorio del
programa.

(2) Ingrese el nimero de programa deseado a través del teclado.
(3) Presione y el sistema mostrara CONFIRM .
(4)Presione Enter para borrar el programa cuyo niumero haya sido ingresado.

Presione cualquier tecla para cancelar el borrado.

Ejemplo: Borrado de %03 del programa: presione paraingresar 03

Presione y Enter, para que se borre el programa, como en la Fig. 6:

GSK EDIT %02 0223

%00 %02 %03 %04 %10

PROG. NO. %03 SURE [
PROGRAM AMOUNT 05 FREE BYTES 15750

EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 6 Borrado de un programa

4.3.2.3 Seleccion de un programa

(1) Presione en el estado de busqueda del directorio del programa.
(2) Ingrese el nimero de programa deseado a través del teclado.
(3) Presione Enter .

(4) El programa de partes ha sido elegido y el sistema muestra su contenido para ingresar al modo
“Edit.”

18
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Ejemplo: Seleccién del %01 de un programa. Presione para ingresar 01y luego presione

Enter para que su seleccion sea completa. Vea la Fig. 7:

GSK EDIT %01 0082

NO000 GO X0 Z0

NO010 G1 X4.80 Z9.6 F500
N0020 GO X0.0 Z00

N0030 G4 D2

N0040 M20

Fig. 7 Seleccion de un programa.

Nota 1: Después del encendido el sistema ingresa en el modo “Edit,” o si no hay ningun contenido
en la memoria del programa, lo creara automaticamente y seleccionara el programa de %00. El
sistema considerara el %00 como el actual, después que se lo inicie.

Nota 2: Después de que el sistema haya elegido un programa, el programa deseado se puede
cambiar solo seleccionandolo. Aunque el sistema se apague, el nimero del programa seleccionado

no se puede cambiar una vez ya elegido.

4.3.2.4 Descarga de un programa

Descarga un programa de parte desde la memoria interna del sistema CNC hacia la computadora
externa.

Conecte el cable de comunicacion entre el sistema CNC y la computadora estando ambos
apagados.

Encender el CNC y seleccionar el modo “Edit.”

Elija el programa de parte deseado de acuerdo a la seccién Operacion, 4.3.2.3 Seleccién de un
programa (no lo seleccione si el actual programa debe ser enviado).

Presione W , y el sistema le mostrara READY TO SEND.

Mantenga la computadora en espera para la recepcion.] Vea el Apéndice 1 Especificaciones del
programa de comunicacion GSKTR.)

Cuando la computadora esté lista, si se presiona Enter , aparecera la leyenda SENDING ... | y

asi el sistema enviara el programa seleccionado a la computadora.

19
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Cuando finalice el envio aparecera la leyenda DONE , y puede presionar cualquier tecla para
regresar al modo “Edit.”
Presione para pausar el envio.

4.3.2.5 Carga de un programa

Carga un programa desde una PC externa hacia el sistema CNC.

Conecte el cable de comunicacién entre el sistema CNC y la computadora cuando ambos estén
apagados.

Encienda el sistema CNC y seleccione el modo “Edit.”

Presione R vy el sistema le mostrara la leyenda READY TO RE

Mantenga la computadora en el estado de descarga.(Vea el Apéndice 1: Especificaciones del
programa de comunicacion GSKTR.)

Cuando el sistema esté listo, si presiona Enter , aparecera la leyenda RECEIVING ... ,y asi el
sistema envia el programa elegido al sistema CNC

Cuando la carga esté completa aparecera la leyenda DONE , y presionando cualquier tecla el
sistema volvera al modo “Edit.” El sistema mostrara el nombre del programa cargado en la lista del
directorio del programa.

Presione para interrumpir la carga.

Nota 1: Durante la carga del programa, el sistema CNC considera la serie de caracteres “% XX”
contenida en el primer segmento del programa enviado desde la computadora, como el programa
que se debe guardar. Si el nombre del programa enviado es el mismo que esta en el sistema CNC,
el sistema no podra mostrar el contenido del nombre del programa del programa enviado, y sélo lo
mostrara si el anterior se borra.

Nota 2: Envie y reciba programas entre dos sistemas GSK928TC usando los métodos ya
mencionados. Dos sistemas CNC operan separadamente de acuerdo a los modos carga/descarga
de los programas

.Note 3: Se debe contar con el nimero de segmento del programa de parte cuando se envia el

programa desde la PC hacia el sistema CNC. De lo contrario, habra un error.

4.3.2.6 Borrado de todos los programas

Borra todos los programas en la memoria de programas del sistema CNC.
Presione en el estado de busqueda del directorio del programa.
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Ingrese — , O através del teclado.

Presione y vera CONFIRM [

Presione Enter para borrar todos los programas. Presione otras teclas y el sistema no ejecutara el

borrado y regresara al modo “Edit.”

4.3.2.7 Cambio de nombre de un programa

Cambie el nombre del programa actual por otro.
Presione [NPUt| yvera % .
Ingrese el nombre de un programa que no exista en la lista de programas, y presione

Ejemplo: Cambiar el nombre de un programa de % 00 a % 0 5.

Presione ingrese 05,y presione para completar el cambio de nombre.

4.3.2.8 Copiado de un programa

Copia el contenido del programa actual a uno nuevo y lo considera el actual.

1) Presione y vera %

2) Ingrese el nombre de un programa no existente en la lista de programas y luego presione Input
para copiar los contenidos del programa actual a aquel cuyo nimero se ingresa. El nuevo nombre

del programa es el actual.

Ejemplo: Copiar el programa del nombre del programa actual % 0 0 a % 0 5.

Presione paraingresar 05 ,y presione para que la copia esté completa.

Nota: Si el nombre del programa de ingreso ya existe, aparecera la leyenda REPEAT PROG. NO. .
En este momento, presione cualquier tecla para ingresar nuevamente un nombre de programa no

existente, y luego presione Enter, y la copia estara completa.
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4.3.3 Carga/ edicién del contenido de un programa

Este sistema CNC realiza automaticamente el proceso de mecanizado de una pieza de acuerdo a
la secuencia del programa de parte ingresado por el usuario. Cada programa esta compuesto de
varios segmentos, y cada segmento tiene un nimero, instrucciones y datos. El modelo de

operacion en el modo “Edit” de este sistema es con pantalla completa.

4.3.3.1 Creacion automatica de un numero de segmento

Cada programa de parte contiene varios segmentos y cada uno comienza con el nimero de
segmento “ N**** 7,

Después de crear un nuevo programa, el sistema generara automaticamente el primer numero de
segmento “ NOOOO ”. Luego de ingresar un segmento, y presionar Enter, el sistema generara el
préximo numero de segmento. En el transcurso de la carga, el incremento del nimero de
segmento esta definido por P23. Cuando se inserta un segmento, el sistema automaticamente
considerara el 1/4 del valor entero de P23 como el incremento para generar el nimero de
segmento. Cuando se ejecuten M98, M97, M91, M92, M93, M94 y las otras instrucciones
relacionadas con el numero de segmento, no habra nimeros de segmento repetidos en el
programa. De lo contrario, sonara una alarma. Si no se llevan a cabo las instrucciones
mencionadas, el nimero de segmento puede ser repetido.

Vea la Fig. 8 para generar un programa e insertar un nimero de segmento en un programa (El
valor P23 es 10).

GSK EDIT %01 0082

NO00O GO X0 Z0 <Enter>

N0010 G1 X4.8 Z9.0 F500<Enter>
N0020 GO X0.0 Z0.0 <Enter>
N0030 G4 D2 <Enter>

N0O040 M20 <Esc>

Fig. 8 Como generar automaticamente un nimero de segmento e ingresar el contenido del

programa

Nota: El sistema no mostrara Enter y Esc en la pantalla.
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4.3.3.2 Carga del contenido del programa

Se adoptara el modo “Edit” con la pantalla completa para ejecutar la carga de contenido del

programa.
1) Cree un nuevo programa de acuerdo al método de creacion de un programa.

2) Luego de que aparezca el numero de segmento NOOOO , ingrese el contenido del segmento a

través del teclado.
3) Cargue un segmento completo y presione Enter .

4) El sistema generara un numero de secuencia del proximo nimero de segmento y se debera

ingresar el contenido del programa a continuacion.

5) Cargue completamente el ultimo segmento y presione Esc para finalizar la carga del contenido

del programa.
6) El cursor se mueve rapidamente en el segmento.

Presione una vez | "y | y el cursor apuntara a la parte superior de la palabra. Presione
nuevamente la tecla, y el cursor apuntara a la parte superior del segmento, y los pasos de arriba se

ejecutaran circularmente. Presione una vez y el cursor apuntara al final del segmento.

7) Ingrese un segmento en el primer segmento.

Mueva el cursor hasta la parte superior del primer segmento y presione Enter

Nota: Sélo se pueden mostrar 40 caracteres en cada segmento, y sélo los 40 anteriores se
mostraran si se excede el limite. Presione — para regresar un caracter a la izquierda. Hay 255
caracteres como maximo en un segmento. De otro modo el sistema no aceptara la proxima carga
.Cada pantalla podra mostrar solamente 13 segmentos y el sistema se movera hacia arriba

automaticamente cuando se exceda el limite.
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4.3.3.3 Insercién de un segmento

Inserta uno o mas segmentos entre dos segmentos de programa.
1) Presione @ @ para mover el cursor hasta el primero de los dos segmentos.

2) Mantenga presionada la tecla hasta que el cursor llegue al ultimo caracter, o presione la

tecla @ para mover el cursor hasta el ultimo caracter.

3) Presione Enter y el sistema generara un nuevo nimero de segmento entre los dos segmentos.
(El incremento del nimero de serie es 1/4 de la parte entera de P23, y si el nimero no es

suficiente, el préximo numero de segmento es re escrito) y un segmento queda en blanco.
4) Ingrese el contenido del segmento deseado.

5) Después de ingresar el contenido, se debe presionar Enter para ingresar los segmentos. Si se

ingresa solo un segmento, la operacién no se ejecutara.

6) La insercién esta completa.

q 3 . q o 4
7) Si se inserta un segmento antes del primer segmento, se presionaréd | ny | para mover el
cursor debajo de “N” en el primer segmento, y el sistema generara un nuevo nimero de

segmento anterior al del primer segmento, luego de presionar Enter

Nota: Después de insertar un segmento detras del ultimo segmento y presionar Enter , el sistema

generara automaticamente el proximo numero de segmento.

Ejemplo: Inserte un segmento nuevo M3 entre N0020 y NO030

en la Fig. 8 de la siguiente manera:

1) Presione @ @ para mover el cursor hasta N0O020 y presione para mover

el cursor hasta detras de Z0.0.

2) Presione Enter y el sistema generara automaticamente un nimero de segmento y vaciara un
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segmento para mostrar N0022 como en la Fig. 9. El cursor apunta al primer caracter ingresado

del nuevo segmento.

3)Ingrese M 3.

4) La insercion esta completa, como en la Fig. 10.

GSK

EDIT %01 0089

NO00O0
N0010
N0020

NO0030
NO0040

GO X0 Z0
G1 X4.80 79.6 F500
GO0 X0.0 Z0.0 <Enter>

N0022

G4 D2
M20

GSK

Fig. 9:

Generar un nuevo nimero de segmento

después de presionar Enter .

4.3.3.4 Borrado de un segmento

Borre todos los contenidos de un segmento (incluyendo su numero.)

NO00OO GO X0 Z0

NO010 G1 X4.80 Z9.6 F500
N0020 GO X0.0 Z0.0
N0022 M 3

N0030 G4 D2

N0040 M20

EDIT %01 0091

Fig. 10:

Insertar y finalizar la insercion.

1) Presione @ @ para mover el cursor hasta el segmento deseado.

2) Presione @ para mover el cursor hasta debajo de N del segmento deseado.

3) Presione

4) Borre el contenido de los segmentos seleccionados.

4.3.3.5 Inserciéon de una palabra en un segmento
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1) Asegurese de estar en el modo “Insert,” es decir, que el cursor se muestre debajo del segmento.

Si no, cambie el modo usando la tecla

2) Presione @ o] @ para mover el cursor hasta el caracter detras del que requiere la

insercion.
3) Ingrese el contenido.
4) El contenido es ingresado en el caracter anterior a aquel marcado por el cursor.

Ejemplo: Ingrese 1 entre X y 0 de N0O020 GO X0.0 Z0.0. Mueva el cursor hasta la posicion
debajo de O detras de X, e ingrese 1. N0020 GO X10.0 Z0.0 aparecera en la pantalla.

Nota: El sistema requiere que haya espacio entre cada término de un segmento (una letra + un
digito) dentro de un segmento. El sistema puede comprobar y generar automaticamente un espacio

mientras se hace el ingreso cuando el programa esta en “Edit”, pero no puede hacerlo durante la

insercion; por lo tanto, el usuario insertara el espacio necesario para completar el programa.

4.3.3.6 Borrado de una palabra en un segmento

Borrado del contenido invalido.

1) Presione @ @ para mover el cursor hasta el caracter deseado.

2) Presione para borrar el caracter.

4.3.3.7 Modificacién de una palabra en un segmento

Se pueden adoptar dos métodos (Insert/Rewrite) para modificar un caracter de un segmento:
Modo Insert:

Use los métodos de insercion y borrado juntos.

1) Presione @ @ para mover el cursor hasta el caracter deseado.
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2) Ingrese la nueva palabra.

3) Borre la palabra invalida de acuerdo al procedimiento de borrado del contenido de un segmento.

Modo Rewrite:

Modifique el caracter sefalado por el cursor.
1) Presione para activar el modo de re escritura (el caracter sefialado por el cursor se

mostrara

como un cuadrado resaltado).

2) Presione @ @ hasta llegar al caracter deseado.

3) Luego de ingresar el nuevo caracter, el cursor se movera hasta el préximo caracter.
Ejemplo: Reemplazar X por U en el segmento N0020 GO X0.0 Z0.0.

1) Cambiar al modo Rewrite .

2) Mueva el cursor hasta X.

3) Ingresar el caracter U.
El resultado es: N0020 GO U0.0 Z0.0.

4.3.3.8 Saltear un segmento

Agregar / antes del nimero de segmento N y el sistema salteara el segmento para ejecutar el

préximo cuando se ejecute el programa.
1) Entre al modo Insert

2) Mueva el cursor hasta el segmento deseado y presione @ para mover el cursor hasta la

posicién debajo del numero de segmento N.
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3) Presione U / dos veces seguidas: la primera vez ingrese U y luego N ; la segunda vez, ingrese

/ yluego N .

4.4 Modo Manual

En el modo “Manual’, el movimiento del carro de la maquina encendido y apagado del husillo y del
refrigerante, el cambio de herramienta manual, el retorno al punto de referencia del programa, y el
retorno al punto de referencia de la maquina en X y Z, asi como otras funciones, pueden ser
manejadas manejando el teclado. Cuando el bit CHCD de P11 es 1, se muestra la velocidad actual
del husillo. Cuando el bit CHCD de P11 es 0, se muestra la velocidad de programacion del husillo.
Si la maquina esta equipada con plato hidraulico y contrapunta, el sistema puede controlar la
operacion del plato hidraulico y de la contrapunta a través de un encendido a pedal o teclas

externas. Existe una relacion de bloqueo entre el plato hidraulico, la contrapunta, y el husillo.

Presione para ingresar al modo “Manual.” Dentro de este modo hay dos opciones: Manual
JOG y Manual Step mode

El modo inicial es “Jog.” Presione y para cambiar entre los modos “Jog” y “Step.” Si el
sistema esta equipado con un generador de pulsos, el sistema puede adoptar el modo de control

del generador de pulsos (handwheel). El modo “Jog” es asi:

GSK MANUAL JOG
X 0090. 000
Z 0125. 000

F. OVERRIDE 100% SPINDLE STOP
RCOOVERRIDE 100% SPEED 0000
COOLANT OFF TOOL1 OFFSETO

EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 11 Modo Jog
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4.4.1 Modo Jog

En el modo “Jog”, presione la tecla direccion de movimiento manual y asi el carro de la maquina se
desplazara en forma continua a lo largo del eje y la direccion seleccionados. El carro se detendra
al soltar la tecla. La velocidad rapida se ejecutara de acuerdo a la velocidad rapida seleccionada o
a la velocidad de corte. Las teclas de direccién de movimiento manual en el modo “Jog” son las

siguientes:
—~X | X:tecla de direccion negativa de movimiento manual
+X | X:tecla de direcciéon positiva de movimiento manual

=/ | Z:tecla de direccion negativa de movimiento manual

I Z: tecla de direccion positiva de movimiento manual

Nota 1: Presione la tecla de movimiento en el modo “Jog” y el carro se desplazara cuando al
husillo externo y a la pausa se les permite movimiento. Presione la tecla manual de y el carro no se
desplazara en el estado de pausa.

Nota 2: Ya que el sistema acelera/desacelera automaticamente, aunque se suelte la tecla de
velocidad, el carro se desplazara en forma continua, sin parar cuando el motor funcione
rapidamente. La distancia actual del recorrido se determinara por la velocidad maxima del motor, el
tiempo de aceleracion/desaceleracion y el ajuste de la velocidad de corte. Cuanto mayor sea el
tiempo de aceleracion/desaceleracion y mas rapida la velocidad, mas larga sera la distancia del

recorrido del motor que desacelera; de lo contrario, la distancia de recorrido sera mas corta.

4.4.2 Paso manual

En el modo “Step,” la distancia de movimiento del carro esta preestablecida cada vez. Al presionar
la tecla de direccién de movimiento manual, el carro se desplazara un paso en el eje de
coordenadas y direccion seleccionadas. Si continda presionando la tecla, el carro se movera de a

un paso hasta llegar al ultimo paso. Vea la Fig. 12
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GSK MANUAL STEP
X 0090.000
Z 0125.000

F. OVERRIDE 100% SPINDLE STOP
RIJOVERRIDE 100% SPEED 0000
COOLANT OFF TOOL1 OFFSETO
EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 12 Modo de velocidad de paso manual

La medida del paso esta dividida en 7 grados: 0.001 0.01 0.1 1.0 10.0 50.0

}
Presione para seleccionar cada medida del paso. La medida del paso baja un grado si se

presiona esta tecla una vez. Se volvera al primer grado después de haber seleccionado el ultimo.

0]
Nota 1: En el modo “Step”, presione para que el carro se detenga. Cuando presiona la
tecla, el carro se detiene y el paso no finalizado no quedara guardado. Luego presione la tecla de
movimiento para ejecutar el proximo movimiento del paso. La medida del paso es la distancia de
recorrido en diametro en direccion X.
Nota 2: Cuando se presiona la tecla de movimiento manual, el husillo externo y la tecla de pausa
deben estar en la posicién adecuada para que el carro se desplace. Al presionar la tecla de paso
manual en el estado de pausa, el carro no se desplaza.
Nota 3: Cuando el carro esta en movimiento y se use la pausa, el carro desacelerara hasta

detenerse y se ignoraran los pasos no realizados.

4.4.3 Control manual del generador de pulso (handwheel)

En el modo “Handwheel”, se controla el micro movimiento del carro por rotaciéon del generador de

pulso manual (handwheel).
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Presione o] para ingresar el modo “Handwheel”’ y seleccionar el eje de

coordenadas. Vea la Fig. 13 (tomando el eje X como ejemplo).

GSK MANUAL HANDWHEEL X 0.001

X 0000. 000
Z 0000. 000 Fig. 13 Control del Generador

de Pulso (Handwheel)

F.OVERRIDE 100% SPINDLE STOP
R.OVERRIDE 100% SPEED 0000
COOLANT OFF TOOL1 OFFSETO
EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Rote el generador de pulso después de seleccionar el eje de coordenadas que desea mover. El eje
seleccionado se movera junto con el generador de pulso en rotacion.

Al rotar el generador de pulso CW (en direccién de las agujas del reloj), el eje se mueve

hacia adelante.

Al rotar el generador de pulso CCW (en direccion opuesta a las agujas del reloj), el eje se

mueve hacia atras.

Existen tres pasos para cada movimiento del generador de pulso: 0.001, 0.01, 0.1mm.

Presione para intercambiarlos entre ellos. Al cambiar del modo “Step” al modo “Manual
Handwheel,” el sistema elegira automaticamente 0.1 mm cuando la medida del paso previo exceda
0.1.

Nota 1: La velocidad del generador de pulso debe ser menor a 5 rev/s. De lo contrario, el motor
seguira en movimiento aun cuando se haya detenido el generador de pulso, y esto causaria que la
distancia de recorrido no se corresponda con la escala.

Nota 2: En el modo Handwheel, todas las funciones relacionadas con el movimiento del eje,
incluyendo Jog, el retorno al punto de referencia, y el movimiento relativo/absoluto, estaran
inhabilitadas, pero S, M, T y las otras funciones auxiliares si estan habilitadas.

Nota 3: Aunque se mueva el generador de pulso, el carro no se deslizara cuando el husillo externo
y la pausa no permitan que el carro se desplace. La velocidad del husillo no puede cambiarse a

tiempo real.

Nota 4: Cuando se seleccione el ajuste mayor (X 100), el motor se movera rapidamente si se rota

rapidamente el generador de pulso. En ese momento, ya que el sistema acelera/desacelera
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automaticamente, el motor no se movera aunque se detenga el generador de pulso. La distancia
de recorrido se determina por la velocidad maxima del motor, el tiempo de
aceleracién/desaceleracion, el ajuste de la velocidad de corte y la velocidad del generador de
pulso. Cuanto mayor sea la velocidad, mayor sera el tiempo de aceleraciéon/desaceleracion, y
cuanto mayor sea la velocidad del generador de pulso, mas larga sera la distancia de recorrido del

motor en desaceleracion. De lo contrario, la distancia de movimiento del motor sera menor.

4.4.4 Velocidad de corte manual

Seleccione el ajuste de la velocidad de corte en el modo Jog.

presionar esta tecla una vez, el ajuste de la velocidad de corte se incrementa un cambio.

Valor méaximo:150%.

presionar esta tecla una vez, el ajuste de la velocidad de corte baja un cambio.

Valor minimo: 0%.

Nota 1: En los modos “Jog” o “Handwheel feed”, seleccione el ajuste de la velocidad de corte y
luego mueva el eje presionando la tecla de direccién de movimiento manual o rotando el generador
de pulso.

Nota 2: En el modo “Step feed” (paso), seleccione el ajuste de la velocidad de corte o
aumente/disminuya el ajuste de la velocidad de corte durante el movimiento, para cambiar la

velocidad de corte

Tabla de ajuste de la velocidad de corte (16 pasos):

Ajuste de la velocidad de Velocidad de corte[ 'mm/ min
corte [

0 0

10 4.3

20 12.6

30 20

40 32

50 50

60 79
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70 123
80 200
90 312
100 420
110 530
120 600
130 850
140 1000
150 1262

4.4.5 Velocidad rapida/velocidad de corte manual

Seleccione la velocidad rapida/velocidad de corte en el modo Jog. Se puede seleccionar la
velocidad rapida a través del ajuste de la velocidad rapida en cuatro pasos 25%, 50%, 75%, 100%.
La velocidad de corte actual sera definido a través de la velocidad rapida y del ajuste de la
velocidad rapida:

X actual rapid traverse speed = P06 x rapid traverse override

Z actual rapid traverse speed = P05 x rapid traverse override

La seleccion de la velocidad rapida y del ajuste de la velocidad rapida es del siguiente modo:

Cambio entre velocidad / velocidad rapida.

Aumento de un cambio de velocidad rapida (maximo 100%).

Reduccion de un cambio de velocidad rapida (minimo 25%).

AvAY]

Presione para cambiar a velocidad rapida manual cuando en el indicador lea “ON”. El
ajuste de la velocidad de corte y el ajuste de la velocidad rapida se mostraran en un recuadro
remarcado. Al presionar la tecla nuevamente, se cambiara al modo de velocidad manual. Vea la

Fig. 14 para el cambio al modo velocidad rapida:
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GSK MANUAL JOG

X 0090. 000
Z 0125. 000

F. OVERRIDE 100% SPINDLE STOP
RCOOVERRIDE 100% SPEED 0000
COOLANT OFF TOOL1 OFFSETO
EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 14 Velocidad rapida manual

Nota 1: Seleccione el ajuste de la velocidad rapida en el modo Jog, y luego presione la tecla de
movimiento del eje de coordenadas.

Nota 2: Estando en el modo “Step feed” (paso), seleccione el ajuste de la velocidad rapida o el
aumento/disminucioén del ajuste de velocidad rapida durante el curso del desplazamiento, para

cambiar la velocidad rapida.

4.4.6 Creacion de las coordenadas de la pieza de trabajo

El sistema GSK928TC cuenta con coordenadas de la pieza de trabajo flotantes que son la base
para el seteo de las herramientas y las dimensiones. Después de iniciar el sistema, lo primero que
se debe hacer es crear las coordenadas de la pieza de trabajo. Cuando la posicién actual es
inconsistente con las coordenadas de la pieza de trabajo, las coordenadas se crean de la siguiente

manera:

1. Instale la pieza de trabajo en la maquina y seleccione una herramienta (generalmente se

selecciona la primera herramienta a utilizar durante la mecanizacion.)

2. Seleccione la velocidad del husillo adecuada, y luego encienda el husillo. Desplace la

herramienta en el modo “Manual” y mecanice una parte pequefia de la pieza de trabajo.
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3. No desplace la herramienta en la direccion X; si en direccion Z, hasta una posicion segura (fuera

de la pieza), y detenga el husillo.

4. Mida el diametro mecanizado. Presione para que aparezca SETTING, y luego presione
X para que se vea SETTING X. Finalmente, ingrese el diametro métrico y presione Enter para que
el sistema cree automaticamente el eje X del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo. Si se
presiona Esc, el sistema cancela la creacion del eje X del sistema de coordenadas de la pieza de

trabajo.

5. Reinicie el giro del husillo y desplace la herramienta (en direccion de eje —X) para frentear la

cara externa de la pieza, todo en el modo “Manual.”

6. No desplace la herramienta en la direccion Z, pero si en la direccion +X, hasta una posicion

segura, y detenga el husillo.

7. Seleccione una marca de referencia (es un punto fijo, como el final del plato, que puede
asegurar que el nuevo sistema de coordenadas de la pieza de trabajo creado coincida con el

previo.) Mida la distancia desde la cara mecanizada hasta la marca de referencia en direccién Z.

Presione para que aparezca SETTING vy presione Z para que se vea SETTING Z.
Finalmente, ingrese el largo de la pieza y presione Enter; el sistema automaticamente crea el eje Z
del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo. Si se presiona Esc, el sistema cancela la
creacion del eje Z del sistema de coordenadas de la pieza.

Borre el “offset” previo del sistema luego de que el sistema de coordenadas de la pieza haya sido
creado en la operacion ya mencionada. Si el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo no fue
creado, habra una diferencia entre los valores corrientes de las coordenadas que se muestran en

la direccidon Z y la posicion actual de la herramienta.

4.4.7 Punto de referencia del programa (program home)

El punto de referencia del programa puede ser cualquier posicidon en la maquina. Una vez que el
punto de referencia haya sido creado, el carro volvera a este punto al ejecutar el retorno al punto

de referencia del programa (G26, G27, G29), o al presionar las teclas de retorno al punto de
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referencia. En este momento cancele la compensacion de la herramienta y el “offset” del sistema.
Observe las operaciones a continuacion:

Presione Input para que se vea SETTING , y luego presione 0 para mostrar PROGRAM HOME.
Presione Enter para confirmar o Esc para cancelar. Después de establecer el punto de referencia
del programa (program home), no se cambia el valor previo de las coordenadas si se crea
nuevamente las coordenadas de la pieza de trabajo. En este momento se necesita establecer
nuevamente el punto de referencia del programa. El valor inicial del punto de referencia del
programa es X=150, +Z=150.

4.4.8 Movimiento incremental del eje de coordenadas

En el modo “Manual’, mueva un eje de acuerdo a la distancia y la direccién ingresadas por el
usuario, no de acuerdo a la medida del paso definida por el sistema. Observe la operacion a
continuacion:

Seleccione el eje que desee mover. Presione U para mover el eje X, y el sistema le mostrara
MOVE U. Presione U para mover Z y el sistema mostrara MOVE W.

Ingrese la distancia de movimiento deseada a través del teclado. Ingrese el valor con un signo
negativo en X, direccion negativa Z. El valor en direccion X es en didmetro.

Presione @ para borrar un ingreso erréneo. Presione Esc para cancelar el ingreso y regrese al
modo “Manual.”

Luego de mgresar la informacion, presione Enter y el sistema mostrara RUN.

Presione para mover el eje seleccionado de acuerdo a la distancia y la direccion
ingresadas. Presione Esc para cancelar el movimiento y regresar al modo “Manual.”

La velocidad incremental es la velocidad manual seleccionada.

Ejemplo: El carro se desplaza 15.8 mm desde la posicidén actual en direccion negativa X del
siguiente modo:
Presione U—-15.8 Enter,y el sistema le mostrara RUN; presione para desplazar 15.8 mm en X

direccion negativa.

4.4.9 Movimiento absoluto del eje de coordenadas

En el modo “Manual,” mueva directamente un eje desde la posicién actual hasta la posicién de

coordenadas ingresada. Las operaciones son del siguiente modo:
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1. Seleccione el eje deseado. Presione X para mover el eje X, y vera MOVE X . Presione Z para

mover el eje Z, el sistema mostrara MOVE Z .

2. Ingrese el valor actual de las coordenadas hasta llegar a la posicion, a través del teclado (el
valor en direccién X es en diametro), y presione @ para borrar aquello mal ingresado.

Presione Esc para cancelar el ingreso y regrese al modo “Manual.”

3. Luego de ingresar la informacion presione Enter y el sistema registrara automaticamente la

. . . e . 9
distancia y la direccion deseadas. Cuando vea RUN en la pantalla presione para moverse
hasta la posicion de coordenadas deseada.Presione Esc para detenerse y regresar al modo

“Manual.”
4. La velocidad absoluta es la velocidad actual definida manual.

Ejemplo: Modificar a 85 el valor de coordenadas en direccion Z, siendo éste de 50.

Presiona Z 8 5y Enter. El sistema le mostrara RUN, y las coordenadas se cambian a 85 al
presionar

Nota: En el modo “Manual” se puede ejecutar solamente un eje a la vez.

4.4.10 Funciéon MDI

En el modo “Manual’ se pueden ejecutar las funciones M al ingresar los cédigos M. Presione M
para mostrar M, y luego ingrese digitos de uno o dos bit y presione Enter para ejecutar la funcion M
correspondiente, o presione Esc para cancelar la ejecucion de la funcion M.

Presione ‘M’, ‘0’, ‘3’ para que el husillo rote en direccion de las agujas del reloj (CW). Ingrese y
ejecute los siguientes codigos M: MO3 M04 M05 M08 M09 M10 M11 M32 M33 M21 M22
M23 M24. Omitalo si el primer digito del codigo M es cero. La funcion es la misma que en el modo

“Auto.” Vea la seccidn Programacion para las explicaciones de los cédigos M.
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4.4.11 Control manual del husillo

En el modo “Manual,” la rotacion (CW/CCW) y la detencion del husillo pueden ser controladas a
través del teclado (si la pausa del movimiento/husillo esta puesta en la posicién en que no se le
permite rotar al husillo, el husillo no puede encenderse aunque se esté presionando la tecla de
rotacion del husillo (CW/CCW). Vea el Manual del Usuario del fabricante para los cambios de
velocidad y los simbolos de la palanca, y la seccién Conexion del manual si el husillo necesita

conectarse separadamente.)

Rotacién del husillo (CW)
Se mostrara[1SPINDLE CW y LED ON

Detencién del husillo
@ Se mostraralJSPINDLE STOP y LED OFF

. Rotacién del husillo (CCW)
D Se mostraralJSPINDLE CCW y LED ON

Nota: Si el bit MSP del P12 es 1, aparecera la sefial de frenado cuando se detenga el husillo. Si el
MSP es 0, no aparecera la senal. Las relaciones de secuencia de tiempo del freno del husillo, y las

sefiales de arranque y detencion son del siguiente modo:

1) En el modo de control por pulso, éstos son los tiempos de salida de las sefiales M3, M4, M5,
MSP.

M3 o M4 < Ts| ]
M5 <D
MSP <> L
SIS

2) En el modo de control por nivel, éstos son los tiempos de salida de las sefales M3, M4, M5,
MSP.

M3 o M4 1<
MS5 PN

MSP lT'
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T1: En el modo de control por pulso la duracion de la sefal de M3, M4, M5 esta establecida por
P15;
T2: Valor configurable: valor x 0.2s.

T3: El tiempo de duracién de la sefal de frenado MSP se configura por P16.

4.4.12 Control manual de la velocidad del husillo

Para una maquina con un motor de varios cambios, presione o ingrese directamente el

codigo de velocidad del husillo para controlar la velocidad en el modo “Jog.”

1) Control mecanico de los cambios.
Cuando el MDSP de P12 es cero, la velocidad del husillo se controla por cambios mecanicos.

El modo de salida de la sefial de cambio en el control de multi cambio se selecciona por SCOD bit
de P11. EI SCOD bit esta inhabilitado cuando el MDSP es 1.

SCOD=0: la senal de cambio se pone a la salida para cada bit. Cada una de las senales
corresponde a un punto desde SO a S4. SO significa que todas las salidas estan apagadas.
SCOD=1: la sefial de cambio se pone a la salida de acuerdo al cédigo BCD. La velocidad

especifica del husillo va de S00 a S15, como muestra la siguiente tabla:

Sdigo SO | SO | SO |SO|SO|SO|[S0[SO|[SO|SO|St|S1]|S1]|S1]|SI]S!I
Salida 0 [1 [2 |3 |4 |5 1|6 [7 |8 ]9 |0 |1 |2 |3 |4 |5
S1 ¢ ¢ 4 ¢ ¢ ¢ ¢
S2 ¢ ¢ ¢ 4 ¢ ¢
S3 ¢ ¢ ¢ ¢
S4 4 ¢ ¢ ¢ ¢

“#” significa que la salida esta apagada

Operacion de control de la velocidad del husillo: Ingrese los codigos S a través del teclado para
controlar la velocidad del husillo. Al presionar S, se ingresa el codigo de velocidad deseado.
Presione “Enter”, y el sistema pondra a la salida la sefal de control de acuerdo al modo del cédigo
S seleccionado.

Ejemplo: Seleccione el octavo cambio de la velocidad del husillo.

Ingrese S 8 Enter en orden, la sefial S8 se pondra a la salida y se muestra PROGRAMMING
SPEED S08.
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Ademas, presione para cambiar la velocidad del husillo. Si se presiona la tecla una vez, la
velocidad del husillo se pondra a la salida en secuencia S1, S2, S3, S4,(SCOD=0) o S0, S15
(SCOD=1). La velocidad del husillo cambia de S2 a S1 presionando tres veces la tecla

cuando la velocidad del husillo sélo tiene dos cambios.

2) Control de conversion de frecuencia:

Seleccione el inverter para controlar la velocidad del husillo cuando el MDSP de P12 es 1.
Ingrese directamente la velocidad para controlar el husillo cuando la maquina esté equipada
con el inverter para controlar el husillo.

Presione la tecla S para mostrar S e ingrese la velocidad deseada. Luego presione Enter y
el sistema convertira la velocidad a un valor analdgico de 0-10V de voltaje a través de la

interfaz de salida hacia la entrada del inverter.

Para incrementar el torque a baja frecuencia algunas maquinas adoptan tres niveles de cambio.
Este sistema tiene una sefal de entrada SHL y dos parametros P09 y P10. La sefal de entrada
SHL se usa para chequear el cambio de velocidad. El parametro P09 se usa para definir la
velocidad en el cambio mas bajo. El parametro P10 se usa para definir la velocidad en el cambio
mas alto. Luego de que se ingresa directamente la velocidad, ésta se traducira en un voltaje
analégico para controlar el inverter.

El sistema provee tres codigos: M41, M42, M43 y tres parametros: P09, P10, P24 para el cambio
de velocidad:

P09: velocidad minima del husillo.

P10: velocidad maxima del husillo.

P24: velocidad media del husillo.

M41: es la sefial de salida del cambio bajo y usa la velocidad establecida por P09.

M42: es la sefial de salida del cambio medio y usa la velocidad establecida por P24.

M43: es la sefial de salida del cambio alto y usa la velocidad establecida por P10.

Use M41, M42, M43 para seleccionar el cambio deseado del husillo y luego ingrese directamente la
velocidad deseada. El sistema convertira automaticamente el voltaje de salida para controlar la
velocidad del inverter. Después de encender el sistema, éste encendera por defecto M43, es decir

que el husillo esta posicionado en el cambio alto.

Muestra la velocidad del husillo:
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CHCD=0 de P11: se muestra la velocidad programada del husillo en la pantalla.
CHCD=1 de P11: se muestra la velocidad actual del husillo.
Deteccion de las lineas del encoder del husillo: El sistema detecta la cantidad de pulsos por

revolucion del encoder del husillo en el modo “Manual” del siguiente modo:

Encienda el husillo y presione El sistema le mostrara la cantidad e pulsos por
revolucién del encoder del husillo. El sistema le mostrara ENCODER WRONG si el husillo no
esta encendido o el encoder no ha sido instalado. Presione cualquier tecla para detener la

deteccion y volver al modo “Manual.”
Nota 1: La velocidad del husillo se controla por el MDSP bit de P12.

MDSP=0: es el control de cambios multiples;

MSDP=1: es el control de voltaje analogo 0-10V.

Note 2: MDSP=1 de P12: SCOD bit de P11 esta inhabilitado, es decir que el husillo siempre esta
controlado por el inverter. El punto de salida S1, S2, S3, S4 se controla por M41, M42,

M43, y el correspondiente punto de salida no se puede controlar por la tecla de cambio

del husillo.

4.4.13 Control manual del refrigerante

En el modo “Manual”, presione la tecla para controlar el encendido (ON) o apagado (OFF) del

refrigerante.

Refrigerante ON/OFF

Presione para encender o apagar el refrigerante. Cuando encienda el refrigerante el
sistema le mostrara que el refrigerante y el LED estan encendidos (ON). Cuando apague el

refrigerante el sistema le mostrara que el refrigerante y el LED estara OFF.

4.4.14 Cambio manual de herramientas
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Este sistema puede controlar la rotacion de la torre portaherramientas con 4 herramientas. Se
puede extender la seleccion a 8 herramientas, modificando el parametro P13. Cuando las sefiales

de seleccién T1~ T8 son ingresadas, se elegiran las herramientas.

Fijar el MODT de P12 en O y presione @ una vez. Asi la torre portaherramientas rota hasta el

proximo numero de herramienta controlable y el sistema lo muestra.

Fijar el MODT de P12 en O y presione @ una vez y luego presione Enter. La torre
portaherramientas rota hasta el proximo niamero de herramienta controlable y el sistema lo

muestra.

Si se presiona @ la torre portaherramientas no puede ejecutar el cambio de herramientas
cuando se presionan otras teclas.

Ingresar T * O directamente a través del tablero (* representa la rotacion al nimero de herramienta
controlable deseado). Luego presione Enter y la torre portaherramientas rota a aquel * que sefiala

a la herramienta controlable, y O representa la cancelacion del “offset” de la herramienta.

Nota 1: Para los dos primeros métodos no ejecute la compensacion de herramientas, pero si el
cambio de herramientas. Para el tercer método ejecute la compensacion de herramientas

*

correspondiente después de ingresar el numero de compensacion detras de

Ejemplo: Ingrese T22: cambio a herramienta No. 2 y ejecucion de su compensacion.
Ingrese T31: cambio a herramienta No. 3 y ejecucién de su compensacion.
Ingrese T40: cambio a herramienta No. 4 y ejecucién de su compensacion.

Ingrese TOO: cancelacion del cambio de herramienta y de la compensacion.

Nota 2: Si falla la rotacion de la torre portaherramientas, el sistema NULL TOOL NO . Esto indica
que el sistema no encontré el nimero de herramienta correspondiente en el tiempo especificado.
Nota 3: El sistema cuenta con el cambio absoluto de herramienta. Cuando se cuenta con la torre
portaherramientas, el nimero de herramienta esta fijo en la torre portaherramientas. Esto asegura
que el numero de herramienta en la torre portaherramientas sea el mismo que aquél que muestra
la pantalla.

Nota 4: Cuando el TCON de P11 es 1, se selecciona una torre portaherramientas del tipo rack. No
hay una sefal de salida cuando se ejecuta el cambio de herramienta.

Nota 5: Cuando se usa el tercer método ejecute la compensacioén al desplazar el carro o modifique

las coordenadas del sistema definidas por el PTST bit de P11.
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PTSR=0: no se modifican las coordenadas pero se desplaza el carro para ejecutar la
compensacion de la herramienta.
PTSR=1: no se desplaza el carro pero se modifican las coordenadas para ejecutar la

compensacion de la herramienta.

4.4.15 Fijacion manual de la herramienta

Generalmente se adoptan varias herramientas durante el proceso de maquinacién de una pieza.
Debido a la instalacién y al “offset” de la herramienta, la posicion de corte a la cual rota cada
herramienta no puede coincidir con la punta de la herramienta. Para evitar el “offset” de la
herramienta en la programacion, este sistema establece el método automatico de cambio de
herramienta de acuerdo al “offset” de la herramienta. El usuario no necesita considerar el “offset”
de la herramienta, aunque si debe editar el programa de acuerdo al disefo de la pieza de trabajo y
a la tecnologia del corte. Ademas el usuario debe considerar la compensacion de la herramienta
correspondiente en las instrucciones del cambio de herramientas durante el curso de la

mecanizacién. (Vea la funciéon de compensacion de la herramienta en la seccién Programacion.)

Estos son los dos métodos en este sistema:

El GSK928TC cuenta con un corte de prueba y fixed point toolsetting, y el usuario puede

seleccionar cualquiera de ambos. Las especificaciones son las siguientes:

Modo de ajuste de la herramienta en prueba de corte:
Crea el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo antes de adoptar el modo de ajuste de la

herramienta en prueba de corte. Las operaciones son las mismas que se realizan después de fijar
el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo, o de ejecutar el regreso al punto de referencia

del programallprogram home return.[]

1. Prepare el cambio de herramientas.

2. Ingrese TOO para cancelar el offset de la herramienta previo y luego ejecute el cambio de
herramienta cuando el numero de offset de la herramienta no es cero. De modo contrario el
sistema contara todos los valores entre el valor de offset previo de la herramienta y el nuevo. (Las
operaciones deben realizarse cuando la herramienta esta gastada y el cambio de herramienta

necesita volver a ejecutarse.) Si fuera necesario ejecute el cambio de herramienta junto con el
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offset de la herramienta.

Seleccione cualquier herramienta después de fijar la pieza de trabajo en la maquina (generalmente
la herramienta es la primera usada en la mecanizacion).

Encienda el husillo con la velocidad apropiada. Desplace la herramienta para cortar un pedacito de
la pieza de trabajo en el modo “Manual.”

No desplace la herramienta en direccién X, si en direccion Z, hasta una posicion segura, y detenga
el husillo.

Mida el diametro de corte del pedacito. Presione | para mostrar OFFSETTING X e ingrese el
diametro métrico. Luego presione Enter y vera T * X (* representa el nimero de herramienta
controlable actual) y presione Enter para contar el valor del offset de la herramienta en direccion X
y guarde el valor del eje X en el area del parametro del offset de la herramienta al que pertenezca
*. El valor del offset se puede buscar y modificar en el modo “Offset”. Cuando se muestra T * X en
la pantalla, ingrese el digito 1018 y presione Enter para contar el valor del offset de la herramienta y
guardarlo el area del parametro del offset de la herramienta X (el area de parametro del offset de
la herramienta X) al que pertenece el digito ingresado. No presione Enter, sino Esc para cancelar el
conteo y el almacenamiento del offset de la herramienta.

Encienda nuevamente el husillo y desplace la herramienta para cortar una cara en el modo
“Manual.”

Desplace la herramienta en direccién X (no Z), hasta una posicién segura y detenga el husillo.
Seleccione un punto como marca de referencia (generalmente la marca de referencia es un punto
fijo como la cara del plato, el cual contribuye a encontrar facilmente la marca de referencia anterior
al ejecutar el cambio de herramienta nuevamente). Mida la distancia desde la cara cortada hasta la
marca de referencia seleccionada en direccion Z. Presione K para mostrar OFFSET Z e ingresar
los valores métricos, y luego presione Enter para mostrar T * Z(* representa el numero de posicion
de la herramienta actual). Por ultimo presione Enter para contar el valor de offset de la herramienta
en direccién Z y guéardelo en el eje Z del area del parametro del offset de la herramienta al que
pertenezca *. El valor de offset puede buscarse y modificarse en el modo “Offset.” Cuando
aparece T *Z en la pantalla, ingrese el nUmero 118 y presione Enter para contar el valor de offset
de la herramienta y guardarlo en el eje Z del area del parametro del offset de la herramienta al que
pertenezca el numero ingresado. Para cancelar el conteo y el almacenamiento presione Esc (no
Enter).

Cambie otra herramienta y repita las operaciones 1-6 para ejecutar otro cambio de herramienta.

Si el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo no ha sido cambiado, todos los cambios de
herramientas se ejecutan como se describié antes. El cambio de herramienta es facil y conveniente
cuando la herramienta esta gastada o necesita afinacion. Primero cancele la compensacion (T00) o
ejecute el retorno al punto de referencia del programa (program home) cuando la compensacién de

la herramienta no puede ser ingresada o la informacién de conteo sea errénea.
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Modo de seteado de herramientas en punto fijo:
Seleccione cualquier herramienta (generalmente la primera usada en la mecanizacién) como

herramienta de referencia después de ajustar la herramienta en el paso anterior.

Encienda el husillo a la velocidad adecuada.

Seleccione la velocidad de corte adecuada y desplace la herramienta hasta el punto de cambio de
herramienta especificado en la maquina en el modo de velocidad manual, y detenga el movimiento
cuando la herramienta coincida con el punto del cambio de herramienta.

Presione Enter y el sistema le mostrara el nimero actual de herramienta y el nimero de offset de la

herramienta resaltados.

o]

Presione dos veces y el sistema le mostrara normalmente el nimero de herramienta
actual y el numero de offset de la herramienta; ademas se guardaran automaticamente las
coordenadas actuales y se consideraran como referencia del cambio de herramienta de otras
herramientas (la operacion no puede ejecutarse si no es la herramienta de referencia.) Se debe

realizar el siguiente procedimiento para la herramienta de referencia:

. ks . , : ; Rew .
Presione Enter y luego (si la herramienta se deteriora, presione para ejecutar el

cambio de herramienta tomando como referencia el cambio de herramienta de la herramienta ya
ejecutado). El sistema le mostrara normalmente el nimero de herramienta actual y el nUmero de
offset de la herramienta, y tomara el valor de offset del nimero actual de la herramienta
correspondiente y lo guardara en el area de parametro adecuada. El valor de offset puede
buscarse y modificarse en el modo “Offset.”

Desplace la herramienta hasta la posicion de cambio de herramienta desde la posicion de cambio
de herramienta del modo “Manual” y rote la préxima deseada hasta la posicion de corte a través de
un cambio de herramienta manual.

Repita las operaciones 2, 3 y 5 hasta que todos los cambios de herramientas se hayan

completado.

Nota 1: Cuando use el instrumento de cambio de herramienta éptico no encienda el husillo y fije el
punto de cambio de herramienta en el punto de cruce del instrumento de cambio de herramienta.
Las otras operaciones son iguales a las ya mencionadas.

Nota 2: El sistema puede mostrar y modificar el offset de la herramienta creado automaticamente
en el modo “Offset.” Vea la seccién Operacion, modo Offset.

Nota 3: Si la herramienta esta deteriorada como para cambiarla o se instala una nueva, seleccione
una que haya ejecutado el cambio de herramienta como herramienta de referencia. Primero fije la
herramienta en un punto seleccionado en la pieza de trabajo de acuerdo al cambio de herramienta

de la herramienta de referencia (como la operacidon No. 4 ya mencionada en vez de la No. 5).
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Luego regrese a una posicion segura y por ultimo cambie la nueva herramienta y repita los pasos
No. 2, 3, y 5 para ejecutar el cambio de herramienta (el valor previo de offset no es siempre cero).
Nota 4: Cuando se usa la torre portaherramientas rack y la herramienta esta del otro lado de la
pieza de trabajo, el valor métrico ingresado en direccion X es negativo durante el curso del cambio
de herramienta de prueba de corte. Cuando se ejecuta a mano el punto fijo del cambio de

herramienta, se cambia el signo del valor de offset de la herramienta relacionado con el nimero de

y

“ ok “ ok

la herramienta en direccién X, es decir que “+” cambia a cambia a “+”.

4.4.16 Regreso manual al punto de referencia del programa

Las operaciones de regreso al punto de referencia del programa en X, y Z deben ejecutarse a la
misma vez.
Presione las siguientes teclas para ejecutar el regreso al punto de referencia del programa en

cualquier momento después de definir el punto de referencia del programa.

X Regreso al punto de referencia del programa en direccion X
Presione esta tecla para regresar al punto de referencia del programa desde el punto

actual en direccion X, a la velocidad elegida.

z Regreso al punto de referencia del programa en direcciéon Z
» Presione esta tecla para regresar al punto de referencia del programa desde el punto

actual en direccion Z, a la velocidad elegida.

Nota: Cancele separadamente el offset de la herramienta y el offset del sistema en el eje
correspondiente después de ejecutar el regreso al punto de referencia. Luego de ejecutar el
regreso al punto de referencia en X, direccion Z, el sistema regresa al estado de cancelacion del
offset de la herramienta y del offset del sistema, y muestra T * 0 (* es el nimero de herramienta

actual).

4.4.17 Regreso manual al punto de referencia de la maquina (machine home
return)

Cada maquina tiene un punto fijo como punto de referencia. El error acumulado puede borrarse
regresando la maquina al punto de inicio, después de ejecutar cada vez el regreso al punto de

referencia de la maquina. Antes de la mecanizacion, ejecute el regreso al punto de referencia de la
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maquina, luego especifique el punto de inicio de la mecanizacion, y por ultimo escriba sus
coordenadas. Para re iniciar la maquina después de haberla apagado, primero ejecute el regreso al
punto de referencia de la maquina, y luego regrese al punto de inicio de la mecanizacién ya escrito
para comenzar los programas, lo cual hace que la posicién actual coincida con las coordenadas del
sistema provocadas por una persona al mover la maquina. Cancele el regreso al punto de

referencia de la maquina cuando el MZRO de P12 es 0.

Regreso al punto de referencia de la maquina en direccion X

Presione esta tecla para moverse en positivo al punto de referencia de la maquina en

direccién X a la velocidad rapida seleccionada.

Regreso al punto de referencia de la maquina en direccion Z
ad Presione esta tecla para moverse en positivo al punto de referencia de la maquina en

direccién Z a la velocidad rapida seleccionada.

Las operaciones de regreso al punto de referencia de la maquina con la sefial de punto de
referencia (MZRM=0 de P12), son del siguiente modo:

El carro se desplaza en positivo a lo largo del eje seleccionado en la velocidad rapida. Después de
que el switch mecanico de la sefal de desaceleracion de regreso al punto de referencia de la
magquina sea activado, el carro comenzara a desacelerar hasta la velocidad mas baja (esta sera
definida por P17 o0 P18), y se desplazara continuamente hasta que el switch mecanico se
desenganche.

El carro se desplaza continuamente a la velocidad de desplazamiento mas bajo.

Cuando el sistema recibe la senal de cero del encoder del motor, el carro llega al punto de
referencia de la maquina y se detiene el movimiento. Esta es la operacidn de regreso al punto de
referencia de la maquina. Las coordenadas se establecen por la informacién definida por T9X o

T9Z durante el curso de la compensacion de la herramienta.

Las operaciones de regreso al punto de referencia de la maquina sin una senal de dicho punto son
las siguientes:

El carro se desplaza en positivo y a velocidad rapida, a lo largo del eje seleccionado. Después de
que el switch mecanico dé la sefial de desaceleracion del regreso al punto de referencia de la
magquina sea activado, el carro comenzara a desacelerar hasta llegar a la velocidad rapida mas
baja (estando ésta definida por P17 y P18), y se desplazara continuamente. Las coordenadas se
establecen por la informacién definida por T9X o T9Z durante el curso de la compensacion de la

herramienta.
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Cuando el switch mecéanico se desengancha, se detendra el movimiento y se finalizara el regreso

al punto de referencia de la maquina.

Nota 1: El regreso al punto de referencia del programa es positivo. Asegurese de que la torre
portaherramientas esté ubicado en la direccién negativa del punto de referencia de la maquina,
antes de ejecutar el regreso al punto de referencia de la maquina.

Nota 2: Si la maquina no esta equipada con la sefal de desaceleracion del punto de referencia de
la maquina, el MZRO bit de P12 debe ser fijado en 0 para cancelar el regreso al punto de
referencia. De lo contrario, la torre portaherramientas se movera a la velocidad maxima y causara
accidentes

Nota 3: Cancele el offset del sistema después de ejecutar el retorno al punto de referencia de la

magquina.

4.4.18 Funcién de control del plato hidraulico

Cuando el HCLP bit de P25 es 1, el sistema se encuentra en la funcién del plato hidraulico. En
forma separada, seleccione el modo de cerrado y el modo de salida de la sefial del plato de
acuerdo al HMOD bit y el HPOL bit de P25 cuando el control del plato hidraulico esta habilitado. Si
HCHK esta habilitado, cuando la sefial de cerrado se detecta, el control del plato hidraulico y el
husillo mantienen una relacion de bloqueo.

HMOD=0: el plato hidraulico esta fuera del modo de plato;

HMOD=1: el plato hidraulico esta dentro del modo de plato;

HPOL=0: la senal de control del plato hidraulico se utiliza con el control de nivel;

HPOL=1: la senal de control del plato hidraulico se utiliza con el control de pulso; su ancho esta
definido por el tiempo de P15;

HCHK=0: el plato hidraulico necesita recibir la sefial de realimentacién de cerrado,

HCHK=1: el plato hidraulico no necesita recibir la sefial de realimentacién de cerrado.

Modo de fijacion exterior de la pieza en el plato:

Después de ejecutar M10, el sistema pone a la salida la sefial de cerrado de plato en X 7.19 (el
modo de salida por pulso o nivel de sefal se seleccionan por el parametro) y la operacion de
cerrado de plato termina sin necesidad de la sefal de realimentacion de cerrado; cuando se
necesita la sefial de realimentacién de cerrado, la operacién de apertura de plato finaliza luego de

detectar la sefial de plato abierto; caso contrario, el sistema mostrara “CHUCK NOT OK.”
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Cuando se necesite la senal de realimentacion de cerrado, la operacion de cerrado de plato finaliza
después de los 5 segundos en que se detecte la sefial de plato cerrado. De lo contrario, el sistema
le mostrara“CHUCK NOT OK.”.

Luego de ejecutar M11, el sistema pone a la salida la sefial de cerrado del plato en X 7.18 (el modo
de salida por pulso o nivel de sefial se seleccionan por el parametro) la operacion de apertura de
plato finaliza sin necesidad de la sefial de realimentacion de cerrado; cuando se necesita la sefial
de realimentacion de cerrado, la operacion de apertura de plato finaliza luego de detectar la sefial

de plato abierto; caso contrario, el sistema mostrara “CHUCK NOT OK.”

Modo de fijacion interior de la pieza en el plato:

Igual que el anterior, pero invirtiendo los significados de la sefial M10, M11.

Se pueden adoptar otras maneras, aparte de las instrucciones, para controlar el plato hidraulico,
incluyendo

el pedal externo. El sistema cambia el cerrado o apertura por M10/M11 cuando se presiona el

pedal una vez.

i nput — i nput S
si gnal si gnal
MO — MO0 —

I
IVII1UU M1

Secuencia temporal del modo de control de Secuencia temporal del modo de control

pulso de nivel

Nota 1: Cuando el control del plato hidraulico esta habilitado, las instrucciones previas ingresadas
por el usuario (M91/M92/M93/M94), quedan inhabilitadas. Cuando el control del plato hidraulico
esta inhabilitado, se usa igualmente M10 y M11sin la relacion de bloqueo con el husillo y se
habilitan M91/M92/M93/M94.

Nota 2: Cuando esta habilitado el control del plato hidraulico y se enciende el sistema, se activa la
apertura del plato por defecto.

Nota 3: El control del plato se inhabilita cuando rota el husillo.

Nota 4: Cuando rota el husillo en el estado de apertura del plato, el sistema le mostrara “ CHUCK

NOT OK” y el husillo se detienen al mismo tiempo.
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Nota 5: Durante el curso del funcionamiento automatico (continuo), queda inhabilitado el control del
pedal, no importa si el husillo rota o no. Cuando se ejecuta M10/M11 mientras que rota el husillo, el
sistema le mostrara “SPINDLE NOT OK” para dejar de ejecutar el préximo segmento. Cuando se
ejecuta M3 o M4 en el estado de apertura del plato, el sistema mostrara: “CHUCK NOT OK” para

detener la ejecucion del préoximo segmento.

4.4.19 Funcion de control de la contrapunta hidraulica

Cuando el HYWT bit de P25 es 1, el sistema tiene la funcién de control de la contrapunta
hidraulica. El modo de sefial de control de la contrapunta se define por el HYWT bit de P25 (modo
nivel o pulso) cuando el control de la contrapunta hidraulica esta habilitado. El control del plato
hidraulico y el control del husillo mantienen una relacion de bloqueo.

HPOL=0: se adopta el modo de control por nivel de la contrapunta hidraulica;

HPOL=1: se adopta el modo de control por pulso de la contrapunta hidraulica. El ancho del pulso
esta definido por el tiempo de P15.

Después de ejecutar M78, el sistema pone a la salida la sefial de avance de la contrapunta en X
7.5 (la sefal de salida por nivel o pulso es seleccionada por el parametro), y finaliza la operacion
de avance de la contrapunta. Cuando se ejecuta M78 durante la rotacion del husillo, el sistema
mostrara “SPINDLE NOT OK”.

Después de ejecutar M79, el sistema pone a la salida la sefial de retroceso en X 7.16 (la sefial de
salida por nivel o pulso es seleccionada por el parametro) y finaliza la operacién de retroceso de la
contrapunta. Cuando se ejecuta M79 durante la rotacion del husillo, el sistema mostrara “SPINDLE
NOT OK”.

Se pueden adoptar otras maneras, aparte de las instrucciones, para controlar la contrapunta
hidraulica, incluyendo el pedal. El sistema cambiara a avance/retroceso por M78/M79 cuando se

presione una vez el pedal.

i nput — i nput -

o UL == Uuuuy

I
w | wo |

Secuencia temporal del modo de control Secuencia temporal del modo de control

De pulso de nivel

50



4'

(EL SR

INGENIERIA

Nota 1: Cuando el control de la contrapunta hidraulica esta habilitada, queda inhabilitado el ingreso
M21/M22/M23/M24 anterior del usuario. Cuando esta inhabilitada la funcion de la contrapunta
hidraulica, se usan las salidas para propodsitos generales y las entradas para la sefial de
realimentacion de avance/retroceso de la contrapunta.

Nota 2: Cuando la funcion de la contrapunta hidraulica esta habilitada, el sistema vuelve por
defecto al estado de retraccion de la contrapunta, después del encendido. El sistema pone a la
salida la sefial de avance de la contrapunta cuando esta habilitada la primera sefial de control del
plato.

Nota 3: La operacion de la contrapunta esta inhabilitada cuando rota el husillo.

Nota 4: Durante el curso de la mecanizacion automatica y continua, el control de la contrapunta
queda inhabilitado sin importar si el husillo rota o no. Al ejecutar M78/M79 durante la rotacion del

husillo, el sistema muestra “SPINDLE NOT OK” para detener la ejecucion del proximo segmento.

4.5 Modo Auto

En el modo “Auto”, el sistema CNC ejecuta los programas seleccionados en orden para mecanizar
la pieza d trabajo.

Presione |Auto| para ingresar al modo “Auto”. Seleccione el correr en seco (dry run) o el modo
normal. Seleccione el modo normal de a un bloque o el modo normal continuo en el modo “Auto”.
Vea la Fig. 15:

GSK AUTO RUN %00

X 0090. 000
Z 0125.000

N000O G50 X100 2100

N0010 M3 S2

F. OVERRIDE 100% SPINDLE STOP
R. OVERRIDE 100% SPEED 0000
COOLANT OFF TOOL 1 OFFSET 0

EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 15 Modo Auto
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4.5.1 Teclas de funcion en el modo Auto

Switch de modo a un bloque (single block)/funcionamiento

continuo
Cambie Single block/(continuous) Run presionando esta tecla. Aparecera AUTO

SINGLE en el modo “Auto Single” y se mostrara AUTO RUN en el modo “Auto
(Continuous) Run.”

Al presionar esta tecla en el modo “Auto (Continuous) Run” mode, el sistema dejara
de ejecutar el proximo segmento.

Presione para correr continuamente al siguiente segmento.

Switch de correr en seco (dry run)/)modo normal  [;aim
En el modo “Auto”, cambie de dry run/modo normal al presionar ~ LED estara

encendido (ON) en el modo “Dry”, pero LED esta apagado (OFF) en el modo de
mecanizacion.
En el modo Dry, el carro no se desplaza y otros controles de funciones auxiliares

quedan inhabilitados cuando los programas corren.

Seleccion del numero de segmento
Seleccione el segmento deseado presionando y comience a correr desde el
]

bloque seleccionado presionando

Tecla de correr el programa
En el modo de a un bloque (single block) presione esta tecla para pasar al siguiente

bloque. En el modo normal (Auto) presione esta tecla para correr el programa

completo.

Tecla de pausa
El carro se detendra presionando la tecla cuando los programas estén funcionando, y

se mostrara PAUSE! resaltado en la esquina superior derecha de la pantalla. Contintue
. . . . 9 .
ejecutando los programas no finalizados presionando El sistema no los

ejecutara si presiona Esc .
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4.5.2 Correr automaticamente un programa

Ingrese el modo “Auto” después de que las preparaciones para la mecanizacion estén listas. El
sistema corre los programas seleccionados en orden para mecanizar la pieza de trabajo

automaticamente.

4.5.2.1 Correr un programa desde el primer segmento

Después de ingresar en el modo “Auto”, el sistema le mostrara automaticamente en la pantalla los
dos segmentos previos, y se vera * adelante del primer nimero de segmento.

Después de presionar para comenzar el correr automatico, la pieza se mecaniza
automaticamente.

El primer bloque es el que funciona actualmente y el segundo esta listo para correr.

4.5.2.2 Correr un programa desde un segmento especificado

En ciertas condiciones especiales es necesario comenzar a correr desde un segmento del
programa. Este sistema le permite comenzar en cualquier segmento del programa actual y ubicar
la torre portaherramientas en cualquier posicion.

Los pasos particulares son de la siguiente manera:

Confirme el segmento. Ejecute G50 en el modo “Single” y seleccione el segmento a correr deseado
cuando use G50 para definir el sistema de coordenadas y quiera correr un programa desde el

segmento especificado.

(1) El sistema le mostrara el primer segmento del programa actual al presionar

(2) El sistema le mostrara el contenido del segmento anterior o posterior presionando @ @
El sistema sale del segmento seleccionado y muestra el anterior al presionar ESC

Después de seleccionar el segmento deseado y de presionar Enter, el sistema mostrara “RUN”

para esperar la proxima ejecucion.
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3) Después de presionar teniendo “RUN” en la pantalla, el sistema se movera
automaticamente hasta el punto de inicio del segmento seleccionado y comenzara a ejecutar el
bloque. Si presiona Esc el sistema saldra del bloque seleccionado y volvera al primer segmento.

]
Presione para ejecutar el programa desde el segmento seleccionado.

Nota 1: El segmento especificado no puede estar en ciclos fijos, ciclos de perfiles compuestos o
subprogramas; si asi fuera habria un funcionamiento inesperado.

Nota 2: Cuando se usa el sistema de coordenadas definido por G50 en el programa, el programa
no correra desde aquél especificado antes de que el sistema cree el sistema de coordenadas por
G50; caso contrario habra un funcionamiento erréneo.

Nota 3: Cuando el programa corre desde un segmento especificado, el bloque seleccionado debe
usarse par ejecutar un movimiento lineal o S. M. T. Asegurese de que las coordenadas de la
herramienta y el sistema estén ubicadas en el punto de inicio del arco. De no ser asi, el arco se

mecanizara mal.

4.5.2.3 Modo Single Run y Modo Continuo de un programa

Seleccione el modo “Single” para asegurarse de que el programa sea el correcto después de editar
el programa.

9
El programa ejecutara automaticamente un segmento presionando una vez, controlando que

el funcionamiento de la maquina sea el esperado para decidir la préxima ejecucion.

@]
Presione nuevamente para ejecutar en orden el programa hasta que termine. Detenga el
funcionamiento, regrese al punto de referencia del programa y modifique el programa hasta que
esté correcto, si es que hay diferencias entre el correr del programa deseado y el actual, y luego

seleccione “(Continuous) Run” para ejecutar la mecanizacién continua.

Cambie Single/(Continuous) Run, presionando

Modo Single Run y Modo Continuo

. Single . . . L
Presione para cambiar Single/ (Continuous) Run sin ejecutar el programa y la pantalla le
mostrara el modo de ejecucion seleccionado.

Single
Presione para detener el modo “Single” cuando el programa esta corriendo continuamente,
es decir, después de ejecutar el bloque, no ejecute el proximo. El sistema le mostrara HALT
resaltado en la pantalla como en la Fig. 16.

@]
Presione para ejecutar el programa continuo y asi no cambiar al modo “Single”.
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Presione para cambiar al modo “Single” después de correr el programa (HALT
estara resaltado en la pantalla). Detenga o cancele el “Singl” presionando
durante la ejecucion del programa.

Cuando se ejecuta el programa en el modo “Single”, no servira de nada presionar

Nota: El modo de ejecucion inicial es en el modo (Continuous) Run cuando el sistema ingresa en el

modo “Auto”.

4.5.2.4 Correr en seco (Dry run) y mecanizado normal

Después de editar un programa, asegurese de que la informacién de las coordenadas en la
pantalla coincida con las del programa, y que la relacion entre los segmentos sea la correcta para
evitar problemas.

Cambie el modo dry run/normal presionando . Cuando el programa esta corriendo en el

modo Dry, el LED aparecera encendido (ON) en la parte superior izquierda del botén.

Nota 1: En el modo Dry, el carro no se desliza y otras funciones auxiliares quedan inhabilitadas.

Nota 2: El modo de ejecucion inicial es el normal cuando el sistema ingresa en el modo “Auto”.

GSK AUTO RUN %00 HALT O

X 0090. 000
Z 0125. 000

*NO000 G50 X100 Z100 Fig. 16 Detencion Single
N0010 M3 S2

F. OVERRIDE 100% SPINDLE STOP

R. OVERRIDE 100% SPEED 0000
COOLANT OFF TOOL1 OFFSET
EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

4.5.3 Visualizacion de un programa en ejecucion
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Cuando el programa estéa corriendo, este sistema puede mostrar el estado de ejecucion, las
coordenadas de ejecucion, el plano de la pieza de trabajo, y el camino de la punta de la
herramienta durante la ejecucion del programa. Esto sirve para monitorear el estado de ejecucion
de la maquina y del programa.

Contenidos de la pantalla:

Las coordenadas de ejecucion, el plano de la pieza o el camino de la herramienta mientras se
ejecuta el programa.

Contenidos del segmento en ejecucion actual.

Estado de funcionamiento del husillo, el refrigerante, el movimiento, la herramienta y otras
funciones auxiliares.

Ajuste de la velocidad de corte.

4.5.3.1 Visualizacion de coordenadas en la ejecuciéon de un programa

Después de ingresar en el modo “Auto,” el sistema selecciona automaticamente el modo de

representacion de las coordenadas como en la Fig. 17.

GSK AUTO RUN %00

X 0090. 000
Z 0125. 000

*NO000 G50 X100 Z100

N0010 M3 S2

F. OVERRIDE 100% SPINDLE STOP

R. OVERRIDE 100% SPEED 0000
COOLANT OFF TOOL1 OFFSET 0
EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 17 Representacion del programa en el modo Auto
Presione T para cambiar entre las coordenadas y la representacion de los graficos en el modo

“Auto”. Después de cambiar de la representacion de las coordenadas a la representacion de los

graficos en ejecucion, el camino de la herramienta sélo puede mostrarse después del cambio.
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4.5.3.2 Representacion grafica en la ejecucién del programa

Cuando no hay un programa para correr en el modo “Auto,” presione T para mostrar el plano del
solido en el recuadro remarcado y la representacion de la herramienta de acuerdo a las

dimensiones fijadas de la pieza de trabajo como en la Fig. 18.

GSK AUTO RUN %00

gz

NOOOO G50 X100 Z100

v

F. OVERRIDE 100% SPINDLE CW

R. OVERRIDE 100% SPEED 0000
COOLANT OFF  TOOL 1 OFFSET 0
EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 18 Plano del sdlido en el modo Auto
En el modo de representacion de los graficos, sin que el programa esté corriendo, presione Z

para cambiar entre la representacion del plano del sélido y la de la punta de la herramienta, como
en la Fig. 19.
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GSK

AUTO RUN %00

v

v X

COOLANT OFF

F. OVERRIDE 100%
R. OVERRIDE 100%

NO00O G50 X100 Z100

SPINDLE CW
SPEED 0000
TOOL1 OFFSET

EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 19 Representacion del camino de la punta de la herramienta en el modo Auto

4.5.3.3 Definicion de la informacion de las representaciones graficas

Ya que el area de representacion de este sistema es limitado, se adopta una escala diferente para

representar el grafico completo. El sistema definira el largo, el diametro de la representacién de la

pieza, el offset inicial de la herramienta y la escala de representacion. Presione Enter para definir

la informacion mencionada de la representacion de las coordenadas o de la representacion de los

graficos, como en la Fig. 20:
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GSK AUTO RUN %00

v

N

NO00OO G50 X100 Z100

LEN. 100 DIA. 80 OFFSO 0 SCAL 2:1

F. OVERRIDE 100% SPINDLE CW

R. OVERRIDE 100% SPEED 0000
COOLANT OFF TOOL 1 OFFSET
EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 20 Definicién de la informacién para la representacion de los graficos

Largo (LEN.):
Largo total de la representacion de la pieza Unidad: mm

Diametro (DIA.): Diametro maximo exterior de la representacién de la pieza Unidad: mm

Offset (OFFS.):

Offset entre el punto de referencia del programa y el punto de inicio de la representacion de la
pieza en direccién Z. El punto de referencia del programa en direccién X es la linea central de la
representacion de la pieza. Unidad: mm

Ejemplo: largo de la representacion de la piezal1100mm
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Face 1

~ Z

h N Face 2
100

<y

Si la cara 1 es el punto de referencia del programa, el offset es 0.

Si la cara 2 es el punto de referencia del programa, el offset es 100.

Escala (SCAL.):

Asegura que la representacion de la pieza de trabajo esta en escala, pero no cambia las
dimensiones reales de la mecanizacion. Si las dimensiones de la representacion de la pieza no son
adecuadas para el tamafio de la pantalla, la escala de la representacion puede ajustarse para

representar adecuadamente la representacion de la pieza.

4.5.3.4 Ingreso de datos para la representacion de los graficos

Cuando el programa no esta en funcionamiento o esta en pausa en el modo “Auto”, presione Enter
para mostrar la informacién definida previamente como en la Fig. 18, con el curso apuntando al
primer digito del largo.

Ingrese los datos (sin el punto de decimal) y presione Enter, y asi el sistema senalara
automaticamente al proximo dato. Recicle entre los 4 datos mencionados arriba presionando Enter
continuamente.

Re escriba la escala: aumente o reduzca un cambio al presionar 1 o | una vez cuando el cursor
sefale SCAL.

El sistema define la escala: 4:1, 3:1, 2:1, 1:1, 1:2, 1:3 y 1:4. El usuario puede seleccionar la escala
adecuada para conseguir el mejor efecto visual.

Después de re escribir la informacion, presione Esc para regresar al modo “Auto”. El sistema
actualiza el rango de representacién de la representacion de la pieza de acuerdo a los datos de

representacion fijos en el modo de representacion de los graficos. Cuando los datos de
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representacion fijos excedan el rango de representacion de la pantalla, el sistema mostrara OUT

OF GRAPH, y la informacién sobre la representacion debe re escribirse.

Nota 1: El punto inicio de la herramienta debe estar fuera del alcance de la representacion de la
representacion de la pieza; caso contrario, el proceso de mecanizacién no se puede mostrar con
exactitud.

Nota 2: Luego de cambiar de la representacion de los graficos a la de las coordenadas durante la
mecanizacion, la representacion no sera del camino de mecanizacioén previo, pero si del siguiente.
Cambie a la representacion del plano de sélido durante el curso de la ejecucion del programa.
Puede suceder que la forma de la pieza de trabajo no se represente normalmente hasta que el

préximo ciclo sea ejecutado.

4.5.4 Operacion manual de las funciones auxiliares

En el modo “Auto”, las funciones auxiliares, tales como el control del husillo, el encendido (ON) /
apagado (OFF) del refrigerante y la velocidad del husillo pueden operarse presionando las teclas
correspondientes sin que el programa esté funcionando, pero el refrigerante también puede

controlarse en el curso de la ejecucion del programa.

Rotacioén del husillo (CW): SPINDLE CW y LED ON.

Detencién del husillo: SPINDLE STOP y LED OFF.

Rotacioén del husillo (CCW): SPINDLE CCW y LED ON.

«
-
)
Refrigerante ON/OFF:

Después de encender el refrigerante, el sistema le mostrara COOLANTON

y el LED estara ON; después de detener el refrigerante, el sistema le mostrara
COOLANT OFF y LED estara OFF.

Cambios del husillo:

S0111S04, muestra la velocidad correspondiente del husillo en la pantalla.

Cuando esta habilitada la funcion de control del plato hidraulico, opere el boton externo o el pedal
para controlar el cerrado y apertura del plato cuyo funcionamiento se relaciona con el estado del
husillo.
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Cuando esta habilitada la funcion de control de la contrapunta hidraulica, use el botén externo o el
pedal para controlar el avance o retroceso de la contrapunta cuyo funcionamiento se relaciona con

el estado del husillo.

Nota: La funcién de cambio de herramienta no se puede operar manualmente presionando teclas

en el modo “Auto”.

4.5.5 Ajuste de las velocidades

En el modo “Auto”, se puede ajustar la velocidad de ejecucion del programa, cambiando el ajuste
de la velocidad de corte sin modificar la velocidad fijada en los programas o parametros.
Ajuste de la velocidad de corte: ajuste del valor definido por F en el programa:

Velocidad de corte actual = Fxajuste de velocidad de corte
Tiene 16 pasos desde 0%-150% (incremento del 10%). Todas las instrucciones de la velocidad de
corte se controlan con el ajuste de la velocidad de corte. Cuando el ajuste de la velocidad de corte
es 0, el programa se detiene.
Ajuste de la velocidad rapida: ajuste de la velocidad rapida (G00)
X velocidad rapida actual = P05xajuste de la velocidad rapida

Z velocidad rapida actual = P06xajuste de la velocidad rapida

El ajuste de la velocidad rapida se divide en 25%, 50%, 75%, 100%. Todas las instrucciones y

operaciones de la velocidad se controlan con el ajuste de la velocidad rapida.

}

El ajuste de la velocidad de corte subira un cambio al presionar(méximo 150%).

El ajuste de la velocidad de corte bajara un cambio al presionar (ml’nimo 0%).

El ajuste de la velocidad rapida subira un cambio al presionar (maximo 100%).

El ajuste de la velocidad rapida bajara un cambio al presionar (minimo 25%).

Nota: Al presionar las teclas mencionadas, se puede cambiar la velocidad rapida, estén los

programas en ejecucion o no. La velocidad del carro cambiara cuando se cambie el ajuste de la

velocidad rapida mientras que los programas estan corriendo.
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4.5.6 Operaciones en un programa en ejecucion

Las operaciones en el curso del funcionamiento de un programa son las siguientes:

Feed hold

Luego de presionar el toolpost se detiene y aparece PAUSE (] en la pantalla.

Si la funcion de la tecla de pausa esta habilitada, el sistema ejecutara el segmento no concluido al

o]
presionar

Si se presiona el sistema regresa al estado de pausa para no ejecutar el siguiente
segmento y cambia automaticamente al modo “Single”, y el programa regresara automaticamente
al primer segmento. En el estado de pausa, quedaran habilitadas la tecla de ajuste de la velocidad
de corte, la tecla de ajuste de la velocidad rapida la tecla de

encendido/apagado del husillo y la tecla del ON/OFF del refrigerante.

Nota: Después de ejecutar la pausa, asegurese de que el husillo esté encendido antes de

continuar para evitar accidentes.

Detencién de un segmento Single

Al

Presione para detener la ejecucion del préximo programa después de finalizar el segmento
actual, y la pantalla le mostrara HALT

Después de detener un segmento “Single”, presione para ejecutar los siguientes

segmentos o presione para regresar al modo “Auto” y el programa se detendra.

Nota: La operacion de detencién de un segmento “single” estara habilitada cuando el programa
esté corriendo en el modo “Auto (Continuous) Run” mode. Cuando el programa esté corriendo en
el modo “Auto Single”, las teclas estaran inhabilitadas. Cuando se ejecuten las instrucciones de
ciclos fijos, las operaciones de detencion del segmento “single” quedaran habilitadas después de

terminar cada paso del ciclo fijo.

Refrigerante ON/OFF

Presione para encender o apagar el refrigerante (ON/OFF).
Cuando el refrigerante esté en ON, vera COOLANT ON y LED aparecera ON en la esquina
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superior derecha. Cuando el refrigerante esté OFF, vera COOLANT OFF en la pantalla y LED

aparecera OFF en la esquina superior derecha.

Ajuste

Cuando el programa esta corriendo o la pausa esta habilitada, el ajuste de la velocidad de corte y
el ajuste de la velocidad rapida estaran actualizadas. La velocidad quedara inmediatamente
habilitada después del ajuste. Para las operaciones de ajuste, vea la Seccién Operacion, 4.5.5
Ajuste de las velocidades.

Antes de ejecutar cada segmento y cuando el ajuste de la velocidad de corte sea 0, el sistema le
mostrara ZERO F. OVERRIDE . Cuando el ajuste de la velocidad de corte sea 0 durante la
ejecucion del programa, el programa se detendra y el sistema no lo mostrara nada. El programa

continuara funcionando cuando el ajuste de la velocidad de corte no sea 0.

4.5.7 Regreso al punto de referencia del programa en el modo Auto

Para simplificar las operaciones, el programa puede iniciarse donde sea que el carro se ubique
después de definir el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo y el punto de referencia del
programa. La primera instrucciéon de desplazamiento del programa debe ser GO0 y debe estar
posicionada con las coordenadas absolutas X, Z. En este caso, la operacion de regreso al punto de
referencia del programa se realiza con G26/G27/G29. Después de usar G26/G27/G29, use GO0
para posicionar las coordenadas absolutas de los ejes Z/X (es decir, GO0 Z_ X_) para obtener una
mecanizacion precisa.

Luego de ejecutar el regreso al punto de referencia del programa presionando una tecla, el sistema
apuntara automaticamente al primer segmento. Si presiona en este momento, el sistema

correra desde el primer segmento.

4.5.8 Pausa en ejecucion automatica

El GSK928TC esta equipado con una interfaz externa de pausa de movimiento/husillo. La pausa
cuenta con tres posiciones para mover o detener el carro o el husillo:

Posicion 1: Permite que el husillo rote y que el carro se desplace.

Posicion 2: Permite que el husillo rote, peor no deja que el carro se desplace.

Posicion 3: No permite la rotacién del husillo y el desplazamiento del carro.

64



4'

(EL SR

INGENIERIA

Nota: el identificador de la pausa puede variar con
los modelos de maquina.

Pausa

4.5.8.1 Especificaciones de la pausa

Antes de ejecutar el programa
Presione las teclas correspondientes para controlar el arranque/detencion del husillo cuando la
pausa esté en las posiciones 1y 2. El husillo no podra activarse cuando la pausa esté en la

posicion 3.+

En el modo Auto Single
Cuando la pausa esta en la posicion 1 todas las instrucciones funcionan normalmente. En la

posicion 2, las instrucciones de control del husillo funciona, pero las instrucciones de
desplazamiento en direcciones X, Z, no funcionaran hasta que la pausa se ubique en la posicion 1.

Estando la pausa en la posicién 3, no funcionara nada.

En el modo Auto (Continuous) Run
Después de iniciar los programas, se puede mover la perilla de la pausa en cualquier momento

para controlar el husillo y el carro.

Cuando la pausa se encuentra en la posicion 1, el programa funciona normalmente.

Cuando la pausa se encuentra en las posiciones 1y 2, el carro se detiene y el husillo mantiene su
estado anterior.

Al mover la pausa de la posicion 2 a la 3, el husillo se detiene.

Al mover la pausa de la posicion 3 a la 2, el husillo retoma su estado anterior.

El sistema saldra automaticamente del estado de mecanizacién automatico al presionar Esc o la
tecla de reset durante la pausa y detencién del husillo. El estado anterior del husillo y las
instrucciones no finalizadas se pueden guardar. Los programas re comienzan si la mecanizacion se

ejecuta en forma continua.
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4.7 Modo de seteo del offset de las herramientas

Este sistema puede definir 8 grupos de valores de offset de herramientas (T1~ T8). Cada grupo de

offset tiene informacion en direccién X y en direccion Z. El grupo de offset generado

automaticamente por el seteo de herramientas manual es igual al especificado para las

herramientas. Se debe ingresar cualquier otra informacion de offset a través del teclado. El valor

No. 9 del valor del offset es el valor de fijacion de las coordenadas después de ejecutar el regreso

al punto de referencia de la maquina (machine home return). No use T*9 en las instrucciones, o el

sistema le mostrara “PARAMETER ERROR”.

Seleccione para ingresar el modo de seteo de offset como en la Fig. 23:

GSK OFFSET

T1Z 0000.000
T1X 0000.000
T2Z 0000.000
T2X 0000.000
T3Z 0000.000
T3X 0000.000
T4Z 0000.000
T4X 0000.000
T5Z 0000.000

No. 1 OFFSET Z

EDIT MANUAL AUTO PARA OFFT DIAG

Fig. 23 Modo Offset

4.7.1 Busqueda del valor de offset de una herramienta

Se puede ver el contenido particular de cada valor de offset en el modo “Offset”.

8] [
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Presione o] para buscar el valor de offset anterior o posterior. Presione o]
para buscar el valor de offset en la pagina anterior o la posterior. La pantalla le puede mostrar 9

filas con los valores de los offset.

4.7.2 Ingreso del offset de una herramienta a través del teclado

Ingrese el offset a través del teclado: ingreso absoluto e incremental.

Ingreso absoluto del offset

e Seleccione el modo de seteo de offset.

e Presione @ @para mover el cursor resaltado hasta el nimero de offset a modificar (el
numero de offset seleccionado aparecera en la parte inferior de la pantalla cuando se mueva el
cursor).

e Al presionar D aparecera un recuadro resaltado detras del nimero de offset.

e Ingrese el valor de offset a través del teclado. Presione @ para cancelar el valor mal

ingresado y vuelva a ingresarlo

Presione Enter para confirmar lo ingresado y almacénelo en area del parametro del nimero de

offset actual seleccionado.

Ingreso incremental del la informacion del offset

e Seleccione el modo de seteo de offset.

e Presione @ @para mover el cursor resaltado hasta el nimero de offset que debe

modificarse (el numero de offset seleccionado se mostrara en la pantalla al mover el cursor).

Al presionar INPUT |, se mostrara el recuadro resaltado detras del nimero de offset.
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e Ingrese la informacion a través del teclado. Presione @para cancelar el ingreso equivocado

y vuelva a ingresarlo.

Presione REW para contar el valor de ingreso y el valor previo del parametro seleccionado. Si el
valor de ingreso es positivo, el sistema agrega el valor ingresado al valor previo, y guarda
automaticamente la suma. Si el valor ingresado es negativo, el sistema resta el valor ingresado del

valor previo y guarda el valor restante automaticamente.
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Seteo de herramientas del 928TC

Antes de empezar a renombrar los puntos de referencia de la maquina, colocar en la posicion

numero 1 de la torre una herramienta de desbaste.

Pasos para definir los puntos de referencia de la maquina

Tomar los puntos de referencia de maquina manualmente

a_

b

Con la herramienta T10 y en direccién del eje X, posicionarse en un punto cualquiera (que
sera el X0 de la maquina).

Una ves que se posiciono en un punto cualquiera del eje X, presionar la tecla INPUT (en la
pantalla le aparecera SETTING) luego escribir X (en la pantalla visualizara SETTING X),
una ves que hizo todo esto ingresar el valor de la coordenada que queremos asignarle al
eje X en esa posicion, en este caso sera 0 porque estamos definiendo los puntos ceros de
la maquina.

Presionar ENTER para que el control cargue el valor que usted introdujo y a su vez
renombre esa posicion como XO0.

Para renombrar el cero del eje Z, se debe colocar en el plato la pieza con el largo
aproximado de torneado.

Acercarse con la herramienta T10 y en direccion del eje Z, al frente de la pieza a

mecanizar, y en esa posicion colocar el cero de maquina del eje Z.

Una ves que se posiciono delante de la pieza, presionar la tecla INPUT (en la pantalla le
aparecera SETTING) luego escribir Z (en la pantalla visualizara SETTING Z) una ves que
hizo todo esto ingresar el valor de la coordenada que queremos asignarle al eje Z en esa
posicion, en este caso sera 0 porque estamos definiendo los puntos ceros de la maquina.
Presionar ENTER para que el control cargue el valor que usted introdujo y a su vez

renombre esa posicion como Z0

Ya tenemos definidos los ceros de la maquina, desde ahora cada ves que usted se quiera mover

en las coordenadas de la maquina debera llamar a la herramienta T10, que es en donde se

cargaron lo ceros de maquina.

NOTA: La nomenclatura T10, tiene un significado que es el siguiente:

la variable T hace referencia a las herramientas de la maquina (cada ves que usted pone T
el control, este ya sabe que usted esta o quiere llamar una herramienta).
El primer digito después de la T, es el numero de herramienta que usted esta utilizando,

también depende de la cantidad de herramientas que tenga la torre.
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e El ultimo digito, es el numero de offset que esta utilizando esa herramienta.

Ahora ya podemos comenzar con el seteo de las herramientas.
Antes de empezar a cargar los offset de las herramientas fijarse que el control se encuentre en
modo MANUAL.

Seteo de las herramientas

1- Con la herramienta de desbaste o la T10, tornear una parte del material en bruto.

2- Sin moverse en el eje X, alejarse del plato en direccion Z positivo, para poder medir el
diametro torneado en la pieza.

3- Una vez medido el diametro de la pieza ya torneada, sumar el valor de X que se visualiza en
la pantalla (el cual siempre sera negativo) y el valor del diametro medido “pero negativo”, asi
el valor que quedara sera mas negativo.

4- Entrar en la pantalla de offset.

5- Una ves que se ingreso a offset, posicionarse en el corrector No. 1 de X, y presionar INPUT,
luego escribir el valor de la suma y al terminar presionar ENTER.

6- ElZ de la posicion No. 1 queda en cero, porque mantiene el mismo valor del Z de referencia
de la maquina.

7- Alejarse de la pieza y cambiar a la proxima herramienta. (siempre cambiar la herramienta con
el offset anulado, o sea la herramienta que seguiria seria la T20)

8- Repetir los pasos 1, 2, 3, 4y 5, y al valor de X cargarlo en el corrector No. 2 de X.

9- Una vez ingresado el valor de X, cargaremos el valor de Z a la herramienta T20.

10- Acercarse al frente de la pieza y tocarla con la punta de la herramienta.

11- Sin moverme en Z, me desplazo hacia afuera del torno 6 hacia X positivo, y anoto el valor que
aparece en el eje Z.

12- Entrar en la pantalla de offset.

13- Una vez que se ingreso a offset, posicionarse en el corrector No. 2 de Z y presionar INPUT,
luego ingresar el valor anotado del eje Z, y por ultimo ENTER.

14- Asi habra completado la carga de los offset de la herramienta T20.

Las demas herramientas se calibran siguiendo los mismos pasos de los items 7, 8, 9, 10, 11, 12,
13y 14.

70



’

(EL SR

INGENIERIA
INDICE

PREFACIO ...ttt sttt ettt 1
ANtes de USAr €] SISTEIMA: ...c..eiiiiiiriieiiieeicec ettt 1
Sugerencias de SegUIidad .........cc.ceoiiiiiiiiiiieiieeee et en 1
SIMDOI0S GIATICOS ..eiouviiiiiieciieee ettt et e et e et e e tbeeeaseeebeeensneens 2
ESCUAO (DIINAAJE) ..uvveeiiie ettt ettt ettt et e e e e e enbeeenneas 2
THOITA ettt et 2
ENCOAET ... 2
Bobina de contacto 0 Telé.........ccooiiiiririiiiiicicieceee e )
INtEICAMDIO ... P
Terminal de CONEXION .......ocuiiuiiiiriiriieiiieeeee e 2
Sugerencias de seguridad para la programacion............c.ecccveeeieeeviieenieeiie e eeeeeiee e 3
Sistema de cOOTdeNAdAS .........coueruiriiriiiiit ettt s 3
AVANCE TAPIAO GOO ..ottt ettt e e e sete e ene e e beeenseeesaeenaeeennseesnseesnneas 3
Sugerencias de seguridad para €l MANEJO .........ccceerreeriierieriierierieeee e eie e eie e 3
OPERACION PRINCIPAL .........oouviiimeieeeeieeeeeeeeeeeee s aenassas s eseesnense s 5
| T 114413 D USSP 5
2. Especificaciones TECIICAS .....ccuiiriiiiiiiiiiieeiie ettt te et eeetee e e e eeesnneeenneas 6
3. Panel A€ OPETACIONES . .....eeeueeeriiieetieeitieeiie ettt e et ee st e enteeesaeesateeanseesaseesataeenseeennseensseesnseas 7
3.1 LCD: et e et b ettt e be et bbbt nae e 7
3.2 TeClas MUMETALES: .......ccceiviieieeiieie ettt et ste et e se et see et e etbeeaeeneeesseenseenseenseenns 7
3.3 Teclas de dIECCION: ........ccuieieeiieieeie et ete et et et eeeeesaaesaaesseeenseenaeenseesseeseenseenseenns 7
3.4 Teclas de fUNCIONES: .........ccuieiieeiieieeieesteete e st et et e sreesaaesaesseeesseenseenseesseeseenseenseenns 7
STMDOI0S el CONLIOL.......eiiiieeiieieeie ettt s e s e s e enaeenaeenaeeneas 7
Aumenta el ajuste de la velocidad rapida: ........c.cocvevieiieiiieiiee e 8
Reduce el ajuste de la velocidad rapida:..........cccoeeevieiieiiieiiee e 8
Aumenta la velocidad de COTLE: .....oovuiiiuiiiiiiieiie ettt 8
Reduce la velocidadgsle: . 59... oo .. o, 0. ... 00, 0v. S S 00, 80 ............... 8
Programacion del retorno del punto de referencia en direccion X: ........cccceeveeveevienienneee 8
Programacion del retorno del punto de referencia en direccion Z:..........cccoeeeevievvennenne. 8
Regreso al punto de referencia de la maquina en direccion X:.......cccoeveeviieiienienieniennen. 8
Regreso al punto de referencia de la maquina en direccion Z: ...........cocceevveveeneenveneennnen. 8
Dry 1UN (COTITET €11 SECO): uveuiiiiieteetieitestt et teiee st esttesite st e etteete st e enbeebeenbeenbeesbeenseenneesseens 8
Funcionamiento SIMple 0 CONTINUO:.......eeviiriiirieiieriieie ettt 8
Modo Edit (EAICION) ..c.uviiiiiiiiieiiiiieeieee et sttt ettt et 8
MoOdO JOZ (MANUAL) ...ttt ettt ettt ettt saeen 9
IMOAO AULO ..ottt e et e e ste e e b e e ste e e s aeebeeenbeeesaeenaeeenaeennreeenraas 9
Modo Parameter (PArdmetro).........eecueeiiieeiiieeiieeiieesieeete et ee s e eteeetae e e e aeesnseeenneas 9
IMOAO OFFSEE...eieeiieiiieciee ettt et e et e e e e st e e e s eesbeeesseeesaeesseeesseessseesnseas 9
Modo Diagnose (DIagnOSICO).....ueerurierieeriieeiieeitieesieeeeeesteeereessreeeseeersaeesseeessseessseessseas 9
Teclas de seleccion de EAicion/ eStados ........ccvieevierieeeiieeiie e 9
COTTREIT: ..ttt ettt ettt et ettt et et e st e e bt e bt e bt e saeesabesabesateenbeenteenbeenseenee 9

71



4'

(EL SR

INGENIERIA

2 70) 4 | USRS 9
L0 11 To1] - 3 RSP SSS 9
T4 (2 ) USSR 9
(070701 i 51102 3 RS PSTS 9
PAZINA STGUICIILE: ....eiiiiiie ettt ettt et e st eenseeesaeenne e e nseesnseeanneas 9
PAZING QNEEIIOT: ....eiuiiiiiiie ettt ettt ettt e st eeateestaeesne e e nbeeenseeenneas 9
CUursor Nacia rTiDa:.......ooiiiieiiieeee ettt st 10
CUrsSOr haCia @DAJO: ...ccuvieiiiieiie ettt ettt et e e e b e e rbeeeaee e 10
Cursor hacia 1a 1ZQUIETAA: ........coouiiiiiiiiecciee e e 10
Cursor hacia 1a derecha:.........ocueeuiiiiiriieeeeee e e 10
Tecla de comIeNZo de CICIO: . c.uiiiiiiiieiieiieeieectee et 10
Tecla “feed hold” (de PaUSA): ...ccuvieeeiieiieciee et et e s 10
Teclas de control manual del €]€: ........cceieeuiiiiiiieiiiee e e 10
Tecla de velocidad rapida / MOVIMICNTO: .......cc.uievuiieiieeriieeereeete e e e e 10
Paso MaANUAL: ......cooiiiiiii e et st 10
Generador de pulso en direCCION Xi.....oouiicuieeiiieeiiieie et sae e aeeeree e 10
Generador de pulso en dir€CCION Zi: ........eeeuvieeiieeiiieie ettt et ste e eeaea e 11
MO0 SEEP/ O ittt ettt et e et eeste e eabeessbeeenseeasaeennaeesaeeeraeennbeans 11
3.8 Cambio manual de herramienta y teclas de funciones auxiliares ............cc.ccceceevueenee. 11
Rotacion del huSilo (CW): oottt e et ea e e ae e eaaeebaeeseseenaseaens 11
Detencion del husillo: ........oouiiiiiiiiieeeee et s 11
Rotacion del husillo (CCW): ...ttt ettt ettt 11
Control del refrI@ETante:......cccuueeiuiieiiieiiee e ettt e s 11
Cambio de velocidad del husillo:........oocueeieiiiiiiiiece e 11
Cambio de heITamICNLAS: ......cccvieiieiieiierie et ste et e et e et e eete e e e s e e e e sseesaensaesseesseennnes 11

3.9 Tecla de Reset (1eseteado) .......c.ueeeuiiiiiiieiiieeiieeie ettt et 12
Tecla de reseteado del SISTEMA:.........cecvierieiieiierie et eee et ete et eaeesaeessaeeeesreeseeennees 12

3.10 Indicador de €StAd0 ........cueevuieiieiierieesiierie ettt et 12
4. OPCIACION ....eetieiieeeiieeite e et ee st e eatteetteesaeeesnteeesseesateeeaseeannteesseeanseennseesnseeesseessseennseans 12

4.1 Encendido y apagado del sistema (0n/off)..........ccceovverieniinieniieeieciece e 12
Encendido del Sistema CNC: ......cciiouieiiieiieeieeie ettt sra e ae s e eese e e 12
Apagado del siStema CINC:......c.oeouiiriieieeieeieee ettt esrae e s e seseeseeenne 12
4.2 Modo operativo del sistema CNC..........cceecveriiriieiie e eeesee e s eae e 14
4.3 Modo Edicigh 8. WA &8 TS ST N WA BN BT B N B 14
Teclas de edicion en €l Modo Edit.........ccccoviiiieiieiiiiiieeie e 14
Tecla de cursor hacia arriba: .........cooieiieiieiiiiiee e e 15
Tecla de cursor hacia abajo:.......cc.eevierierienieriecie et 15
Tecla de cursor hacia 12 1ZQUIETAa:.........ccceeviiiieiieeieeieee e 15
Tecla de cursor hacia 1a derecha: ...........ocvevieiiiiie i 15
Tecla de prueba (Ary TUN): co.eeeeieieeeee et r e e 15
IMOAO SEEP/TOE: ittt ettt e sbe et e e s seessaeenaeeneeenseeneeenes 15
Tecla de Insercion/re-escritura (INSErt/TEWIIte): ......ccvievuiieeiieeiiecee et 15
Tecla INPut (Ae INGIESO0):...icvieeieiieeiietieie ettt ettt et e e e sae e b e saesaeesseennees 16
PAGING QNEETIOT : ....iiiiiieiiieie ettt ettt e s ee et et eesbe et e e e e sseessaesneesseeensesnseenns 16
PAGING STZUICIITE: ....eveieiiieii ettt eetteite st e st et e st e eetesae et e enteesbeensaenseesseessaennnessnesnseenseenns 16
Teclas de doble fUNCION: .......cccvieiieiieiieie e e s 16

4.3.1 Busqueda de un programa de partes en el directorio...........cceeveerverieeeerieeneenne. 16

72



4'

(EL SR

INGENIERIA
4.3.2 Como crear, seleccionar, borrar, cambiar de nombre y copiar un programa....... 17
4.3.2.1 Creacion de un NUEVO PIOZIAMA ........ceeruveeereerreeeieeerireesnreesseesseeessneesneessseenns 17
4.3.2.2 Borrado de Un Programa ...........cceeeereeerieeseienieeeseeeiaeeseeesaeeeseesseeessneesseenns 18
4.3.2.3 SelecciOn de Un PrOZrama.........ccc.eeeeveerereeriueersieeeseeereaeeseeessseesseeensaeessneessseenns 18
4.3.2.4 Descarga de Un PrOZrama..........cccueeerveerueeesieeenseeeesieeessaeeseeesseessnesnsseesseessseenns 19
4.3.2.5 Carga de UN PrOZIama.........cecoueeerueeerveenieeeseeeseeeeieeensaeesseeessseesseesssseessnesssseenns 20
4.3.2.6 Borrado de todos [0S Programas ............cceeecueereueeeiieeeniieeeeiesieeeeeesveeeseveesveens 20
4.3.2.7 Cambio de nombre de Un Programa...........cceeeeveeevueeeruveeseeesiueeeieeeseneesveesneens 21
4.3.2.8 Copiado de UN Programa...........ccceeeieeeruieeeiieerreeeieeesireesreesseeeseeessaeessseesseenns 21
4.3.3 Carga / edicion del contenido de un programa ............ccceeeeveeeieeecieeeniieesveenneenns 22
4.3.3.1 Creacion automatica de un nimero de SeZMENto ..........cccveeeveeevreerrveenveenneenns 22
4.3.3.2 Carga del contenido del programa.............ccceeecveeeeieerieeciiesiieeeee e e 23
4.3.3.3 InsSercion de Un SEZMENLO..........cccueierieerriieeiieereeeieeertaeeeeeesreeeseeeeaeesaseesseeans 24
4.3.3.4 Borrado de Un SEZMENLO .......cc.eeeeueieiiieeriiieeiieereeeieeeetaeeeveesaeeeseeesaeessseesaseeans 25
4.3.3.5 Insercion de una palabra en un SEZMENtO ..........cceceeeriiieriieriiieeiie e e sieenieeans 25
4.3.3.6 Borrado de una palabra en un S€Zmento...........ccecveeriieeiieniieeeie e seeeeieens 26
Borrado del contenido inVAIIAO. ..........oouieriiiiiniiiiie e 26
4.3.3.7 Modificacion de una palabra en un SEZMENto ..........cccueeeveerireeeiueeeriieeneeenneenns 26
IMOAO REWTILE: ..ttt st ettt naes 27
4.3.3.8 Saltear UN SEZMENLO ...c.ueerureeerieerieeireeeteeeaeessseeesseeessaeessseesssessseeessseesseessseenns 27
4.4 MOAO MaANUAL.......ooiiiiiiiiiieee et ettt st st e 28
AT MOAO JOZ ittt ettt et e et e et e b e e nteeetaeenaneennteeens 29
4.4.2 Paso MANUAL ......ccoiiiiiiiiiie ettt ettt ens 29
4.4.3 Control manual del generador de pulso (handwheel) ...........cc.cceeeveiviieniieninns 30
4.4.4 Velocidad de corte manual..............cc.eeiveeviieiiienieeniiesie e 32
Tabla de ajuste de la velocidad de corte (16 PaS0S):...ccueeveerieereerieerrieireeseerreerreseeeneeennnes 32
4.4.5 Velocidad rapida/velocidad de corte manual...........ccccocveveeriieniieniencieeieeieee 33
4.4.6 Creacion de las coordenadas de la pieza de trabajo.........cccceceeeeeeeeercieeeeeieennenne, 34
4.4.7 Punto de referencia del programa (program home) ............cccceeveeeierieeieeieennnne. 35
4.4.8 Movimiento incremental del eje de coordenadas............ccceveervenieniiencirnienee, 36
4.4.9 Movimiento absoluto del eje de coordenadas............ccccvevverienienieniieeieeieee 36
4.4.10 FUncion MDI........ooiiiiieiieeee ettt et 37
4.4.11 Control manual del husillo.........c.cocierieeoiieiieniieieeeeeeee e 38
Rotacion del huSillof( GRAEF. F. . “58 8077 80 WA N SFFT7 T B 8L 38
Detencion del RUSTIIO .....ocvieiieiieecceeeee et s 38
Rotacion del husillo (CCW) ..c.uiiiiiiiiiieieeee et s e 38
4.4.12 Control manual de la velocidad del husillo...........ccccovvverierieniiiniieceeeee 39
1) Control mecanico de 10S CAmMDIOS. .......cccueieiiiieieiiecie ettt e 39
2) Control de conversion de freCUENCIA: .........cccueeeiiiiiiieiieee e 40
Muestra la velocidad del husillo: ........cccoeeiiiiiiieiiieieee e 40
4.4.13 Control manual del refrigerante............ccceevueerieeriieieeneerierie e 41
Refrigerante ON/OFF .........ccooouioiiiieieeeeeee ettt st enae e e 41
4.4.14 Cambio manual de herramientas............c.cecvereeriiereeneenienie e 41
4.4.15 Fijacion manual de la herramienta............cccoeceeviiereenienienieeeeceeee e 43
Estos son los dos métodos en este SIStEMA: ........ccvevveerieeriieiiieieeiieee e 43
Modo de ajuste de la herramienta en prueba de Corte:.........cccvvvierierienienienie e 43
Modo de seteado de herramientas en punto fijo: ......coeeeevieerienienieiiereere e 45

73



4'

(EZ

INGENIERIA
4.4.16 Regreso manual al punto de referencia del programa...........ccceecveevveenveennennne 46
Regreso al punto de referencia del programa en direccion X.........ccceecevevveenieeneeenneenns 46
Regreso al punto de referencia del programa en direccion Z ............coeeceeeeveenveenveennnnns 46
4.4.17 Regreso manual al punto de referencia de la maquina (machine home return).46
Regreso al punto de referencia de la méaquina en direccion X.........cccoeevvviieiiieenieeninnns 47
Regreso al punto de referencia de la maquina en direccion Z ...........cocoevveveevieenieenienn. 47
4.4.18 Funcion de control del plato hidraulico ..........oocvveeeiieciiieeiieiiiccie e 48
Modo de fijacion exterior de la pieza en el plato:........cccoeceeeeiieiciieiiiiccie e, 48
Modo de fijacion interior de la pieza en el plato: ........cccoecveeviieeciieiiiiccie e, 49
4.4.19 Funcioén de control de la contrapunta hidraulica............ccceeviiieiieiiiieniieies 50
4.5 MOAO AULO ...ttt ettt ettt st et ettt 51
4.5.1 Teclas de funcion en el MOdo AULO ........cceveiiiiiirieniinicecccee e 52
Switch de modo a un bloque (single block)/funcionamiento.............cccceeeeevrieerrrecnreennnen. 52
COMTIMUIO .nttniteate ettt ettt ettt a e ettt ettt b et e et she e et et e eb e est e bt et e st e ebeese et e nbe et enbeeneenaes 52
Switch de correr en seco (dry run)/modo normal .............ccceevvieiiieriieniie e 52
Seleccion del NIMEro de SEZMENTO.........cccuvieeiieeiie ettt eere e e eaeeeaaeenaaees 52
Tecla de COTrer €1 PrOZrama ..........cccvieeiieeiieeiieeieeecee et ettt etee e e e b e e saeeeebeeeasae e 52
TECIA A€ PAUSA....eeietieeitiecie e etee ettt ettt e et e et e et eeeabeeesseeaseeesseeesaeesssaensseessseeanseaennes 52
4.5.2 Correr automaticamente UN PrOZIAMA ........eceveerreeerueeersveesseesssesesseeessseessseessseenns 53
4.5.2.1 Correr un programa desde el primer SEZmento..........ccueeeveervreeeceeeriveenveenneenns 53
4.5.2.2 Correr un programa desde un segmento especificado ........cccceeeeuveerieenieennnennn. 53
4.5.2.3 Modo Single Run y Modo Continuo de un programa ............ccccceeevvveerveennennne 54
Modo Single Run y Modo CONtINUO........ceeeuiiiiiieriiieeiieesiteeieeesiiee et ce e eieeeteeeseeeeneee s 54
4.5.2.4 Correr en seco (Dry run) y mecanizado normal ...........c.ccccovvivviiiinieeniieninnns 55
4.5.3 Visualizacion de un programa en €JeCUCION .......ccveerueerueereeerienienreeniesneeveeneenns 55
4.5.3.1 Visualizacion de coordenadas en la ejecucion de un programa....................... 56
4.5.3.2 Representacion grafica en la ejecucion del programa...........cceeceeeeeeveeneennnnne. 57
4.5.3.3 Definicion de la informacion de las representaciones graficas......................... 58
Larg0 (LEN. ) oottt ettt ettt et e st e e stt e et e e s teesnseesnseeenseeesbeensneennteaas 59
O St (OFF S, ) ettt ettt sttt b et 59
ESCALA (SCAL. ) oottt et e e ae e e ae e e ateeearae e 60
4.5.3.4 Ingreso de datos para la representacion de 10S graficos........ccceevvevverieeeenvennnene. 60
4.5.4 Operacion manual de las funciones auXiliares...........cccceeveeriereerienienieeeeeveeee e 61
Rotacion del husillo (CW): SPINDLE CW y LED ON......ooovviiiiiiiieiecieciecie e 61
Detencion del husillo: SPINDLE STOP y LED OFF.......cocooiiiiiieieieeee e 61
Rotacion del husillo (CCW): SPINDLE CCW y LED ON. ....ccccoiiiiiiniinieiececee e 61
Refrigerante ON/OFF: ........ccoooiiiiiiieie ettt st e e e e 61
Cambios del NUSIIIO: .....ooviiiieiieieceee e 61
4.5.5 Ajuste de 1as velocidades ........ccueevieiieiieeiieiiee et 62
4.5.6 Operaciones en un programa €n €JECUCION ........eecveerreerreerrrereereereereeseessesseenns 63
FEEA NOLA..... ittt et st sra et sneeenbe e e 63
Detencion de un segmento SINGIE........c.eeeviiiiiieeiieiieie et 63
Refrigerante ON/OFF .........ccooouiiiiiieieceeee ettt ettt s ense e e 63
AAJUSER 1.ttt ettt ettt ettt ettt e et e e et e et e e e et e en bt e b e et e e st e eseeesaeenteeneeenteenteenns 64
4.5.7 Regreso al punto de referencia del programa en el modo Auto............c.ccueune.... 64
4.5.8 Pausa en €jecucion autOMALICA ........c.eerveerreerueerueerieerieeseesseeneeseessaesaeeneeensessseenns 64
4.5.8.1 Especificaciones de 12 pausa.........c.ceceevvieriienieeniienieseesiesee e 65



’

@Z LGSR

INGENIERIA
En el modo AUto SINGIE.......oooiiiiiieeie ettt 65
En el modo Auto (Continuous) RUN .........oooiiiiiiiiiiieieece e 65
4.7 Modo de seteo del offset de las herramientas ...........ccccecceeveenieniiniinicnieiicncee 66
4.7.1 Busqueda del valor de offset de una herramienta............ccccccevvivvcieinieenciienienns 66
4.7.2 Ingreso del offset de una herramienta a través del teclado ...........cceevveenieenneen. 67
Ingreso absoluto del OffSet........ooviiiiiiiiiieeeeee e 67
INDICE ...ttt ettt ettt sttt sb e 71

75



