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Prefacio

Gracias por comprar los productos de GoldstarCNC. Lea atentamente las

siguientes precauciones después de recibir su maquina:

1 Lea las siguientes precauciones previas a la instalacion y verifique si el
entorno de instalacién de la maquina es adecuado para evitar problemas
innecesarios durante su instalacién y uso.

2. Verifique la apariencia y el embalaje de la maquina para ver si hay algun
dano.

Si tiene problemas al utilizar este producto, llame a nuestro servicio

postventa.

1. Entrega de la maquina.

Para garantizar que su maquina se pueda utilizar normalmente, lea lo
siguiente antes de entregarla:
1.1. Parasu comodidad al cargar y descargar, prepare un montacargas antes
de descargar la maquina (se recomienda que sea de 3 toneladas o mas).
* jPreste atencidon a nuestros accesorios antes de utilizar la maquina!
Antes del envio, colocaremos dos pernos de alta resistencia en ambos

lados de Y1 e Y2 para fijar las vigas y columnas de la maquina a la
4



Lolgs Sfar

GraphPro48

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

1.9.

plataforma, como se muestra a continuacién (solo para maquinas sin

desmontar el portico).

Coloque la maquina herramienta en la posicion designada y nivele las
cuatro patas de la maquina herramienta. (Nota: Las cuatro patas deben
estar niveladas y no pueden desviarse ni suspenderse en el aire).

El entorno de instalacién debe ser un lugar seco libre de vapor, polvo
y aceite.

El suelo debe ser liso, limpio, sélido y sin vibraciones.

Sin interferencias electromagnéticas cercanas.

La temperatura ambiente de funcionamiento es de -5 °C ~ 35 °C.
Cuando la temperatura ambiente supere los 35 °C, instale sistemas

de ventilacién. Humedad relativa ambiente : 30% ~ 75%.

El voltaje de entrada es AC380V/50/60Hz o AC220V/50/60Hz. Conecte
el voltaje indicado en la placa de caracteristicas de acuerdo con las
instrucciones en la placa de caracteristicas de la maquina.

La mayoria de las maquinas se embalardan en cajas de madera con
embalaje de plastico en su interior. Por favor verifique el estado general
de la maquina antes de desembalarla.

Puede haber polvo de madera o aceite lubricante dentro de la maquina

5
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1.10.

1.11.

1.12.

1.13.

porque se produce durante las pruebas de fabrica.

El peso de la maquina puede alcanzar 1,2 toneladas o mas. Asegurese
de que haya suficiente espacio para colocar la maquina; y reserve un
area segura para el recolector de polvo, bombas de vacio, gabinetes de
control y otras herramientas que puedan transportarse.

Consulte los parametros de la maquina, considere el peso del entorno
del sitio y la carga eléctrica, y si el cableado del sitio cumple con los
requisitos.

En cuanto al montaje de la maquina, el peso de la maquina es muy
elevado y requiere 2 o mas personas para completarlo. Durante el
proceso de montaje, es necesario prestar atenciéon a la seguridad
personal y utilizar herramientas adecuadas para montar los
componentes mecanicos y eléctricos de la maquina.

El cableado de la conexién de linea debe ser correcto y firme; el cable
de conexion no debe dainarse, apretarse ni torcerse, de lo contrario
puede producirse un cortocircuito o un circuito abierto; el enchufe de
alimentacion no debe enchufarse ni desenchufarse mientras la
alimentacion esté encendida; mantenga sus manos secas antes de

enchufar o desenchufar el enchufe para evitar accidentes de seguridad;
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El personal involucrado en el cableado debe tener las habilidades

correspondientes.
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2. Descripcidon general de la maquina.

Valvula
Porta Herramientas de regulacion  Hysijllo CCD+0SC

de presion

T

Lubricacién ""-
automatica ' a Valvula
' de vacio

Pines
Botdn de emergentes
emergencia | « [ Sy
Separacién de Mango
aceite y agua de control
¥
Computadora | Componentes
eléctricos

* Solo como referencia, consulte la maquina real.
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3. ldentificaciéon de la maquina.

En nuestras maquinas hay numerosas senales técnicas y
sefales de seguridad. Lea la siguiente descripcion general. La
informacién que contienen tiene como objetivo garantizar la
seguridad del operador de la maquina y el funcionamiento estable
y normal de la propia maquina. (El color de la marca axial puede

ser diferente, consulte la maquina real).

Marca del eje XY Z. L— 0@ 42

Interruptor de parada de

emergencia.

Por favor use gafas.
Utilice tapones para los

oidos u orejeras cuando trabaje.

Zona de peligro de

funcionamiento de la maquina. |&E=|K
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Tenga en cuenta el peligro
de descarga eléctrica.

Manténgase a salvo. A

Presta atencion a las altas

temperaturas.

4. Instrucciones de seguridad

Importantes.

Antes de desmontar esta maquina, lea atentamente estas instrucciones
de operacion de seguridad. No prestar atencidn a las siguientes instrucciones
puede provocar descargas eléctricas, incendios y otros accidentes de
seguridad graves. No cambie la configuracidén de fabrica de esta maquina a
voluntad. Esta maquina es para industrias especializadas. configuraciones, no
lo utilice para fines fuera de otras industrias, ya que esto puede causar fallas

en la maquina. Si usted tiene cualquier otra pregunta, por favor péngase en

10
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contacto con nosotros.

4.1.

4.2.

4.3.

4.4,

4.5.

La maquina en si presenta ciertos riesgos de ruido y seguridad. No se
pueden ignorar las medidas de proteccion de seguridad necesarias. Los
operadores de maquinas deben recibir una formacién estricta y deben
concentrarse durante el funcionamiento. Preste atencion a la seguridad
personal y de la maquina durante la operacion.

El requisito de voltaje de alimentacién de la maquina es de 220V / 380V
S6lo personal profesional puede realizar trabajos de instalaciéon y
mantenimiento eléctrico. Verifique el estado de conexién a tierra de la
maquina y es necesario cortar el suministro de energia antes de la
instalacién y el mantenimiento.

Las herramientas deben instalarse y sujetarse para mantener el cortador
afilado. Una herramienta desafilada reducira la calidad del grabado y
sobrecargara el motor.

El tamano de los materiales procesados no debe exceder el rango de
mecanizado. Corte la energia cuando no esté en uso durante un
periodo prolongado. Debe haber orientacion profesional al mover la
maquina. Asegurese de encender el paso de agua antes de usar el eje

enfriado por agua.

No coloque los dedos en el area de trabajo de la herramienta ni retire

11
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el cabezal de grabado para otros fines. No se deben procesar materiales
que contengan amianto.

4.6. Preste atencion a las distintas sefales de advertencia en la maquina y
tome las decisiones correctas.

4.7. No use ropa que pueda enredarse en la maquina (la rotacién a alta
velocidad del husillo puede causar peligro), no se encuentre en la zona
de peligro de la maquina y use las herramientas correctas para
completar las operaciones correspondientes de la maquina.

4.8. No use ropa que pueda enredarse en la maquina (la rotacién a alta
velocidad del husillo puede causar peligro), no se encuentre en la zona
de peligro de la maquina y use las herramientas correctas para

completar las operaciones correspondientes de la maquina.

5. Notas de instalacion.

5.1. Instalaciéon de bomba de vacio.

5.1.1. Después de recibir la maquina, saque la bomba de vacio del paquete y
fije el tubo de alambre de acero en la entrada de aire del filtro con una

herramienta de apriete.

12



Lolg: 'Star

GraphPro48

(X Llave triangular

< |

5.1.2. Abra la tapa del motor y conéctelo a la fuente de alimentacién, y
conecte el otro extremo al cableado de la bomba de vacio controlada

por la maquina de grabado.

5.1.3. Preste atencion a la limpieza del filtro durante el uso diario.

13
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5.2. Instalacién del colector de polvo.

5.2.1. Tome el paquete del colector de polvo, instalelo de acuerdo con las
instrucciones del colector y coléquelo de manera estable.

5.2.2. Conecte la fuente de alimentacion al recolector de polvo y conecte un

extremo de la fuente de alimentacion a la caja eléctrica: el punto de

conexion del recolector de polvo.

14
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5.3. Instalacién de suministro de energia y aire.

5.3.1. Fuente de alimentacion.

*Como se muestra en la imagen (el voltaje esta sujeto al pedido real), conecte

15
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la fuente de alimentacioén. Tenga cuidado al conectar el cable de alimentacién.
El cable de alimentaciéon con nimero de cable L3 es el cable vivo, el cable
neutro es N y el cable de tierra es PE. Asegurese de verificar el niUmero de
cable. Conexién correspondiente, de lo contrario se producird un
cortocircuito y quemara la maquina; el cable de tierra debe estar conectado.
* Debido a que pueden ocurrir danos durante el transporte, retiraremos

temporalmente el volante durante el envio. Instalelo usted mismo después

de recibir la maquina.

16
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5.3.2. Fuente de aire.
Se debe conectar una fuente de aire limpio y la presion del aire debe

mantenerse entre 0,6 y 0,8 Mpa.

Aceite de apropiacion del lubricante

SUMINISTRO DE AIRE

17
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5.4. Instalacién de otros accesorios.
Después de instalar todos los accesorios, debe verificar si estan
instalados correctamente y si el espacio libre es apropiado, como volantes,

monitores, etc.

* La lente de la camara CCD estard equipada con una cubierta protectora

cuando se envie. Retirelo después de recibir la maquina.

18
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6. Instrucciones de preparacion y

funcionamiento antes de utilizar la maquina.

6.1. Verifique la fuente de aire.

Después de conectar la fuente de aire, la presién del aire aumenta a 0,6-0,8
Mpa (el controlador emitird una advertencia si la presiébn es demasiado

pequeiia o demasiado grande).

19
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6.2. Comprobar la lubricacién automatica.

La lubricacién automatica repondra el aceite cada vez que se encienda la
maquina y cada 240 minutos después del arranque. Cada reposiciéon de aceite
tiene una duracién de 30 segundos. (No encienda y apague la alimentacion
con frecuencia. La lubricacion automatica repondra el aceite cada vez que se
encienda la maquina). Los parametros de la lubricacibn automatica se
configuran en fabrica cuando la maquina sale de fabrica. El tiempo ha sido
fijado por nuestro personal técnico. No cambie la configuracion a voluntad.
Preste también atencidn a la inspeccion y limpieza periddicas. Si tiene alguna

pregunta, comuniquese con nosotros a tiempo.
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6.3. Encendido.

Presione el botén de inicio correspondiente para elegir activar la funcion
requerida (* La bomba de vacio debe estar encendida al configurar la pieza
de trabajo/el origen del trabajo; de lo contrario, habra un error en la altura
delejeZ.) , Alapagarla maquina, primero debe apagar la computadora. No
apague la alimentacién directamente para evitar danar la computadora. Al
regresar al trabajo después de un descanso, No olvide encender la bomba de
vacio y el recolector de polvo. Preste atencion a estos detalles para garantizar

la seguridad.

21
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Después de encender la alimentacién, también puede ver el estado actual

de la maquina observando la luz de sefhal. Por ejemplo, las coordenadas
mecanicas se mostraran en verde cuando se complete el retorno a cero, en
naranja durante el proceso de retorno a cero, en rojo cuando haya una falla
o cuando se presione el interruptor de parada de emergencia, etc., de

acuerdo con la barra de estado del software, para determinar el estado actual

de la maquina.

22
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6.4. Fijacion de materiales.

6.4.1. La mesa de vacio esta dividida en 6 zonas. Cada valvula corresponde

al area correspondiente. El area correspondiente se puede abrir segin

el material.

6.4.2. Utilice la presion negativa de la mesa de succién al vacio para adsorber

el material en la superficie de la mesa de succion al vacio.

6.4.3. Encuentre la opcién de cilindro fijo en la interfaz principal y levante
el cilindro fijo. (Antes de realizar esta operacion, realice la operacién

"todo vuelve a cero”).

23



Lole: Star

GraphPro48

T 1 GO0 Rate

s 2000 RrRem o0 4 24000

@ Continuous

O H.W.Move

00.01

©0.05

001

005

o1

05

010

0100 il

Target Move
Park

24



Lol Star

GraphPro48

/. Introduccion a la interfaz de usuario.

Si esta utilizando este tipo de sistema por primera vez, lea atentamente
este manual y utilice el modo volante para operar con precaucion. Si tiene
experiencia relevante, encuentre rapidamente la informaciéon que necesita a

través del catalogo.

* Debido a que implica ajustes de parametros modificados, aqui solo
presentamos algunas funciones comunes y operaciones basicas de la maquina para
evitar un mal funcionamiento causado por la introduccién de demasiadas funciones
y la modificacién de los parametros establecidos de fabrica. Sin embargo, esto se
utilizara en el uso real. Perdéneme por las funciones que no se presentan en este
manual. Si necesita utilizar funciones no presentadas en este manual, Uselo con
precaucion segin la situacién real. Si tiene alguna pregunta o sugerencia,
comuniquese con nosotros a tiempo.

Sistema de coordenadas mecanico.

El sistema de coordenadas mecéanico es un sistema de coordenadas fijo que ha
sido establecido por nuestros ingenieros técnicos, y su origen de coordenadas es
siempre relativo a la posicion fija de la maquina herramienta. Cada vez que se
corta y se reinicia la alimentacion, o después de una parada de emergencia del
sistema, la maquina necesita volver al cero mecéanico.

Sistema de coordenadas de pieza.

El sistema de coordenadas de la pieza de trabajo es un nuevo sistema de
coordenadas que se establece seleccionando un punto conocido en la pieza de

trabajo como origen (también llamado origen del programa).

25
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7.1. Interfaz de software.

El software consta de una barra de titulo, una barra de menu, una barra
de estado, una barra de seleccién de funciones, una barra de herramientas
de dibujo, un area de visualizacion, un area de informacién de archivos, un
area de visualizacion y una barra de control de la maquina herramienta.

como muestra la imagen:

File  EditDraw | View!Snap | Operation | Help

T |
Ovice Connerted) Auto Standty
- Gaphe] cco Program Coordinate Parameter Diagrosis [Mechanical Relatve G541
1 |
h ¢ 5 19 15 2 L 1 5 ) @ % = @ S 0 7 ; —I s n -
i h i 7 . ‘ X 14,4981 x 8.0
nQgn
W T 570831
nnnn
D z u.uuyl 2 44,515
W noann e N rcnl
G u.uuy © -60 |.B50
; ) Frate | [l A0 y- (500071}
T 1 300 Rate | 1110} ) [ 25000
Gt S 24000
& Continuous
Ct Y+ 24 HWMave
U M MBI 001
00
L X4 i
ey i
1
Fixed & 5
T8 10
i 100
M Targat Move
e X:30 Y-20 230 X0 o
S JLLIARRERN bbbl Park
—
Spinate Spinahe Ll | Duslcnver‘
Uistatngriide] ||issansnKiire -
oniore || |1 Usioown 1 ||THE swvest| || i
reateFile Al San Fé OutputFile F AD Start F Origin F8 Start F9 Stop F11 Hame F12
" ; i ! 0 Cycles 451 |Run Time 2
b — e e ————

7.1.1. Barra de menua: incluye opciones de archivo, edicién, dibujo,
visualizacion, captura, operacion y ayuda para completar diferentes

tareas.

26



Lolg.:Star

Y s CNC o

GraphPro48

7.1.2.

7.1.3.

7.1.4.

7.1.5.

7.1.6.

7.1.7.

Barra de estado: se utiliza para mostrar el estado actual de la maquina
herramienta, incluido el estado de la conexién de red y el estado de
procesamiento.

Seleccion de ventana: incluye visualizaciéon grafica, vision/CCD,
programa, sistema de coordenadas, parametro, diagndstico, seleccion
de interfaz de funcién automatica, manual y de punto de referencia.
Elija diferentes ventanas segun diferentes operaciones.

Herramientas de dibujo: después de cargar el archivo de graficos
(JPG.DXF), puede utilizar esta herramienta para realizar modificaciones
sencillas en la imagen. Incluyendo el dibujo de lineas rectas, arcos,
circulos, lineas multiterminales y rectangulos.

Seleccion de capa: un archivo se puede dividir en varias capas y todo
el archivo de capa se puede modificar de manera uniforme. Esta area
también incluye la seleccion de puntos de marca.

Opciones de procesamiento: incluida secuenciacién, punto de partida,
opciones de compensacion.

Area de seleccion de funciones: seleccionar diferentes ventanas tendra

diferentes funciones, haga clic para operar.

27
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7.1.8.

7.1.9.

Informacion del archivo: muestra la informacion basica del archivo. Al
cargar y otras operaciones, puede comprender el progreso del trabajo
segun la barra de progreso.

Barra de control de maquina herramienta: esta interfaz puede mostrar
las coordenadas de la maquinay las coordenadas de la pieza de trabajo,
la velocidad de procesamiento en tiempo real, el nimero de
herramienta actual y la velocidad del husillo. La velocidad
correspondiente se puede controlar en tiempo real a través de la
anulacién de avance, la anulacién de GO0 (carrera de ralenti) y el
control deslizante deslizante de anulacién del husillo. Haga clic en el
botdén correspondiente a cada eje para controlar manualmente el
movimiento de cada eje y encender manualmente el husillo y la bomba
de vacio. Y el inicio y la pausa del procesamiento de la maquina

herramienta.

28
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7.2. Lista de menu.

fle Edit Oraw View §nop operstic EOt Draw View Snap operstion | Draw View Snap operatio| View | Snap operation help

¥ Undo Ctrl+Z A o ZoomIn +
New CtrieN | o pedo iy | —, Line L b '
Load GCode 2 Delete Del 7, Arc » | % Auto Zoom ZA
Unload GCode 4 Cut cti+X | @ Circle C | |® PanZoom P
Open Image . Copy Ctrl+C | . Reset 2.9
i Open DXF/AI/PLT  Ctrl+O [ paste ansv | < Polyline L | 6
i Save Escape Esc | 24 Shapes » | T Properties Editor
@isaeas e ATt TE |mwerone
Restart <7 Mirror M, 1 | Direction
Exit Ctrl+Q - Offset (With Distance) O, F [ Start Point
4 Divide D.1 ~. Distance Point to Point |, P
A Explode Curves xp | o
Bridges B.G
~1 Chanfering R N
Delete Duplicated D,D
. Rotate
Reverse
Array
Compensation |
Combine N
Snap operation help operation help help
+ Snap Free =85 X Back To Home About
#= Snap Auto S A Y Back To Home Upgrade controller
|41 Restrictions Off E N Z Back To Home AutoSet IP Address
— RestrictHorizontally  EH | S BackToHome Controlner IP Set
X 5 All Back To Home ¥
{ Restrict Vertically EV Direct ot IP Information Reset
g Restrict Oithiogonaily Eig Machine Coord Set to zero * M-Code
St Register
BreakPoint Resume Analog Table
Stop SwitchSet
Float ToolSetting Pulse Check
Fixed ToolSetting
Select Processeing
Nearest point Processeing
Fine Tunning
Mirror and Rotate ’

Array Process

Proces param setting

Diagonal compensation
|¥ Second Software Limit
¥ Hardware Limit

* Debido a ligeras diferencias en las versiones de software, las opciones del
menlU de la maquina real tendrdn funciones que no se muestran en las
opciones del menu que se muestran arriba. También hay algunas funciones
que no se utilizan cominmente en operaciones de maquinas reales. Esto es

s6lo como referencia. Consulte el mend de la maquina real.
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7.3. Ajustes de idioma.

Primero haga clic en parametros.

#c
File Edit Drawvisw Snap Operation Help

Ao | Standby ‘mmlplmad
Graphic ! | { Coordinate | Diagnosis Mechanical Relative G54
| Ower _ _ = ; :
e S S— ‘ x U255 x 103,886
Ads |
¥ 3974063 v 3960.9 ¢
Manual
z -Be. 15 = 3. i1
Fronn F o e {00 8 Com
i 1 coorate | {1} § 6000
File ==
s o rew | {00 4 18000

Tool ® Continuous
O HWMove
oo
oot
L i o1
Float i o5
cco o1
Parameter

— ﬂﬂﬂﬂdﬂ““l

Haga clic en configurar.

File Edit Draw View Snap Operation telp
|

Auto i Standby |
_s._.._,_._.;c‘ ! GLD I ‘P."'w'.".'. | cooranse [ iEaEmlt Disgrosis | Mechanical Relative o4
T | I O | x: t1ib.255 x | HEH.EEIE‘
v WUOEI v | 3090
Sz R
& Curtent Config  STD3A_MTNCV F o R IUE A 6000
1 1 GOORse {[LE 1000
8 0 R {Eﬂ | 18000

| co1
s s sy T
¥ Chinese Select 01

=
[ % Tradicional Chinese
poriugués

[esparicl

FEEEE
1
13

.

=
I

Mmmﬂwm—d—im MMM.MM
P e ————— oo

100% Processing ] Cyces 01 [RunTime

Después de hacer clic para seleccionar inglés, el software se reiniciara

automaticamente.
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’leal” .Edl:' D(av; View Sm;p Opermn H!\p
- = [ , .
Graphic | | Coodinate | [Pammelerl Diagnosis Mechanical Relative G54
_I__J_I— x: {116,255 x: {103,686
v 3NEEd v 39609
z -B6. 15 = k. IE‘lf
& Current Config  STDIA_MTNCY F o Lz Eﬂ 8 o0
y T 1 600 Rate {Eﬂ 8 18000
s 0 e 135: #8000

® Contiwous
T
ooo1
’ 001
Select language. Sofware wil reslar automaticaly jon. ﬁjﬁ cos
o1

o ¥ Chinese i sy
Enﬂsni [ Seleat ] ’ 05
i STHE Tradicional Chinese | Select f 010
portugués

L Ewet: | Mewsers Swsensts Sstests  owire MMM%

L e i o e

*El menu de configuraciobn de parametros se utiliza para configurar
parametros relacionados con el hardware. Los ajustes han sido realizados por
nuestros ingenieros técnicos segun el modelo del equipo. Si el hardware de
la maquina herramienta, los pardmetros eléctricos, etc. no han cambiado, no
se requiere ninguna modificacién. Si necesita modificar los parametros,

contactenos y realice modificaciones bajo la guia de los ingenieros técnicos.
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8. Operacién de la maquina.

8.1. Encendido y regreso al origen.

file Edit Draw View Snap Operation Help

cafeajca :;l

nn
uu

nn
oy
nn

All Axis Back to HOME | ot

ﬁ Y4+ 2+

* L x
[ERERR——

Fies
e 2 Y. [
RS NN T
i x>0 Y0 220

R s

CREEL)
Qwign Fi Start F9 Stopfil o HomeF12

0 Giows 01 [RunTime (000000

Cada vez que encienda la maquina, debera presionar el botén de

confirmacién para regresar al origen, y esperar a que cada eje de la maquina
regrese al origen mecanico, de lo contrario el limitador quedara ineficaz. (Al

arrancar la maquina por primera vez, asegurese de confirmar si se han
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quitado los pernos que fijan los ejes Y1 e Y2 para el transporte para evitar
danar la maquina; si no regresa al origen, la maquina continuard moviéndose
mas alla del trazo maximo, provocando accidentes de seguridad como

rotura de herramientas o danos en la mesa de trabajo).
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8.2. Cambio de herramienta y configuracion de

herramientas.

8.2.1. Coémo utilizar el portacuchillas con cerradura.

El portaherramientas de bloqueo se utiliza para fijar el mango del cambiador
de herramientas para facilitar la extraccion de la herramienta en el mango de
la herramienta. Coloque el mango de la herramienta del cambiador de
herramientas boca abajo en el asiento de bloqueo del cambiador de
herramientas y use una llave de husillo para girar en sentido antihorario para
quitar la tuerca en el mango de la herramienta del cambiador de

herramientas.
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8.2.2. Cambio de herramienta manual.

Husillo (T1-T8).

La presion de aire necesaria para el cambio de herramienta esta controlada
por la valvula reguladora de presion (ha sido ajustada por nuestros ingenieros
técnicos antes de salir de fabrica). La presién del aire debe ser de 0,2 a 0,4
MPa y no puede ser ni demasiado alta ni demasiado baja; de lo contrario, el
sistema hara sonar una alarma; presione el botéon verde de cambio de

herramienta para cambiar la herramienta.
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8.2.3. Cambio de herramienta de cuchilla oscilante.

Al retirar el protector de la cuchilla oscilante, preste atencion a la direccion de la
ranura y use guantes para evitar araflazos. La hoja debe mirar en la direccion de la
ranura y tener cuidado de no instalarla al revés. Utilice la llave hexagonal que viene

con la maquina para desmontarla e instalarla.
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8.2.4. Utilice software para configurar y cambiar herramientas.

Abrir la interfaz [Coordenadas] — [Almacenamiento de herramientas]
Esta interfaz puede completar operaciones como cambio de herramienta,
medicion de longitud de herramienta, configuracion de ubicacion del almacén de
herramientas, cambio de herramienta, etc.; T9 es una herramienta oscilante y no
esta incluida en la secuencia de cambio de herramienta. (* Preste atencion a la
herramienta de husillo utilizada actualmente y evite colocar herramientas
repetidamente en el portaherramientas, lo que dafaria la maquina. Por ejemplo:
actualmente se utiliza la herramienta n.° 3 y el portaherramientas n.° 3 en el
cargador de herramientas no debe colocar la herramienta).

Nota: No modifique los pardmetros de coordenadas mecénicas en esta

interfaz. Las modificaciones deben realizarse bajo la guia del personal técnico.

Graphic ‘ CCD ‘ Program ‘ Coordinate Parameter ‘ Diagnosis ‘
‘ ‘ Tool Setting ‘ Tool Storage
Current Tool Number: |1 Current Tool Name:l‘lil Measuring Current Tool Multi-Tool Measure Set Tool Length
ATC Location Tool Change
T1 Straight Knife - [Set Current Tool Number Set Current Tool Number to 0| Target Tool NumberTO -
X: 299.473 Load Current X Coord. Uiz G
Y: 0 Load Current Y Coord.
Z: -118.255 Load Current Z Coord.
Tool Length -273.517

8.24.1. [ Numero de herramienta actual] : Se utiliza para mostrar el nimero

de herramienta del portaherramientas actualmente sujeto por el husillo.
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8.24.2.

El nUmero de herramienta actual también se puede ver en la barra de
control de la maquina herramienta.

[Nombre de la herramienta actual] : Muestra el nimero de la
herramienta actual, que se puede cambiar segln las herramientas
instaladas en cada posicion de herramienta de la maquina. En la lista de
parametros, simplemente cambie el nombre de la herramienta
correspondiente al nUmero de herramienta. Siempre que se reemplaza
una herramienta, es necesario medir la longitud de la herramienta.
Admite modos de medicidn de una sola herramienta y de medicidén de
multiples herramientas.

[Medir la herramienta actual] : Mida Unicamente la longitud de la
herramienta actual.

[ Mediciéon multiherramienta] : Mida la longitud de la herramienta del
ndumero de herramienta seleccionado. Aparecera el siguiente cuadro de
didlogo, seleccione el numero de herramienta que debe medirse; el

numero de herramienta oscilante es T9.

# Dialog ? X

UT1 UT2 LT3 UT4
aTs oTé uT? OT8
uT9 OTi0 OTI1 OT12
OTi3 0OTi4 0OT15 0OT16

Cancel
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Segun las necesidades, marque la casilla que necesita medir la
longitud de la herramientay luego haga clic en [Aceptar] . La maquina

comenzard a medir la longitud de la herramienta seleccionada.

Fixed

Configuracion de herramienta fija “®% solo se mide la herramienta

actualmente en el husillo.

8.2.4.3. [ Ubicacién del almacén de herramientas] : Aqui puede cambiar el

namero de herramienta de la herramienta actualmente sujeta. En
situaciones extremas, como un corte de energia durante el cambio de
herramienta, etc., el nUmero de herramienta real fijado por el husillo no
coincide con el nimero de herramienta actual en el software. El nUmero
de herramienta actual debe configurarse manualmente. La operacion es
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la siguiente: (1)Abra la lista desplegable de niimeros de herramienta y
seleccione el nimero de herramienta real en el husillo actual; (2)Haga clic
en [Establecer nimero de herramienta actual] . Si no hay ninguna
herramienta sujeta en el husillo actual y es la herramienta cero en este
momento, haga clic en [Establecer niimero de herramienta actual en
0] complete la correcciéon del nimero de herramienta actual.

Nota: Antes de utilizar la maquina, asegurese de que el nimero de

herramienta reconocido por el software coincida con el numero de

herramienta real; de lo contrario, el almacén de herramientas se dafara.

8.2.4.4. Cuando la maquina sale de fabrica, nuestros técnicos han configurado las
posiciones de los mangos de cada numero de herramienta en el almacén
de herramientas para garantizar que la accion de cambio de herramienta
se complete de forma segura y correcta. Aqui puede ver y modificar la
ubicacion del almacén de herramientas. No haga clic en [ Cargar
coordenadas actuales de la maquina] , de lo contrario, las coordenadas
mecanicas de la posicion actual del husillo se establecerdan en las
coordenadas mecanicas de la posicion del almacén de herramientas
correspondiente al nUmero de herramienta.

Nota: No cambie la ubicacién del cargador de herramientas a voluntad, de lo

contrario el cargador de herramientas se danara.
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8.2.4.5. [Establecer longitud de herramienta] : No es necesario completar

este parametro manualmente. Después de utilizar la medicidn automaética,
el software de datos de longitud de la herramienta la configurara
automéaticamente.

Nota: No lo modifique a voluntad, de lo contrario provocara un

procesamiento inexacto y otros problemas.

8.2.4.6. [Cambio de herramienta] : Cuando necesite cambiar manualmente la
herramienta, seleccione el nimero de herramienta de destino que desea
cambiar en la columna[Cambio de herramienta)y haga clic en[Cambiar
herramienta] , En este momento, la maquina iniciara la accion de cambio
de herramienta. Una vez completado el cambio de herramienta, la

maquina se detendra.
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8.2.5. Establecer el origen de la pieza de trabajo.

Abrir [Coordenadas] — [Pieza de trabajo] — [Fresado G54] ,

donde debe comenzar el procesamiento y haga clic

segln sea necesario. W B s

la configuracion del origen de las coordenadas de la

pieza de trabajo.

X->0

=0

220

XY->!

0
WS Se completa

43

G54 Milling

(= Al = = ] =]

§

& 25000

» 24000

* Continuous
O H.W Move
00.01

©00.08

001

00.5

o1
o5
010
2100

Graphic CCD | Program m Parameter | Diagnosis | Mechanical Relative
Access n Y
. - X u X
Current Workpiece Settings: Public Offset Settings
X Coordinates: Load Current X Public OffSet X: 0 Y: ol
¥ Coordinates: Load Current Y Public Offset Y- 0
Z Coordinates: Load Current Z Public Offset Z: 0 z 0z
C Coordinates: Load Gurrent C Public Offset C: o c n e
o655 0 oes7 ©G58 Crease © 658 Knife - u
x| 200473 [ X 0 X [ x: 0 X 0 £ s00 Frae [0
v 121566 Y 0 v 0 Y: 0 v: 0 v 0 ==
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c 0 C: 0 c 0 c (] c 0 & 0 nr
s 2000 rewmo (00
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I —
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8.2.6. Ajuste de herramienta oscilante.

Baje la cuchilla oscilante y 4abrala en secuencia [Coordenada] — [Pieza de

trabajo] — [Cuchilla G59] .

Graphic | CcCcD | Program > | Parameter | Diagnosis Mechanical Relative G54 Milling
urrent Workpiece Settings: 59 Public Offset Settings
X Coordinates: 0.000 Load Current X Public OffSet X: (] Y- gl r: 1]
Y Coordinates: 0.000 Load Current Y Public Offset Y: 0 0 n
Z Coordinates: 0.000 Load Current Z Public Offset Z: z ul Z u
C Coordinates: 0.000 Load Current C Public Offset C. 0 c nc n
@54 Miling G55 656 Gs7 ©G58 Crease 4 u u
x| 200473 X 0 x: 0 X 0 x: 0 X 0 F 3000 FRae (0] + 5000
Y: 0 : o ¥: 0 Y 0 Y 0 ¥: 0 e
z:| 418255  Z 0 z: 0 z 0 z: 0 z 0 T +  Demee| L 4125000
C: 273511 |c: 0 (o 0 c: [] [¢3 0 c: 0 s 2000 rem {0 424000
> Continuous
il e 74
S S S 50.01
0.05
X- L X+ 00.1
o S " Ga o8
e —— 100
>
HW | oo ovan m XY->0 | Target Move
Guide 5
— ark
| Spindle | Spindle Lift  Oust Cover
XClear F1  YClearF2  Z Clear F3 FixMeasure F5 Origin F8 Start F9 Pause F10 Stop F11 Home F12
|

Cambiar al modo volante ®"WMee Nyeva la cuchilla oscilante a la

superficie del material. *Utilice guantes para evitar arafiazos.

<

. Z->0
Hacer clic =

<% Dialog

Please confirm that the current mechanical coordinates are set as the workpiece origin?

| Ok | ‘Cancel ‘

Hacer clic OK'y se completa el ajuste de la herramienta oscilante.
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8.3. Procedimientos basicos de procesamiento

Antes del procesamiento, se requiere una operacion mecanica de retorno
a cero. Haga clic en [Todos los ejes de regreso a INICIO] en esta interfaz y la
maquina herramienta iniciara inmediatamente la operacion de retorno a cero.

Una vez completada la devolucién a cero, se puede realizar la operacion de

procesamiento.

(* Debido a los diferentes idiomas y regiones, el software de edicién de
"archivo de codigo G" utilizado también es diferente, por lo que el método
de edicion de "archivo de cédigo G" no se explicard aqui. Por favor

contactenos si es necesario).

* Asegure firmemente el material antes de continuar con la operacion.
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8.3.1. Procesamiento de archivos de cédigo G.

Volver al cero

o Importar archivos gl Comprobar archivos
mecanico P P

Establecer el Control de

origen de la

. . rocesamiento
pieza de trabajo P

8.3.1.1. Volver al cero mecénico.

Abra el software, abra la columna [Operacién] de la barra de menu del software
y luego haga clic en [Todos los ceros], la maquina inicia la accion mecanica de
retorno a cero, esperando el retorno a cero. Después de confirmar que el origen
de la maquina es exitoso, el indicador de finalizacion del retorno a cero mecéanico

aparecera en la barra de estado de retorno del eje delantero del eje

correspondiente. :e

8.3.1.2. Importando archivos.

Haga clicen [Archivo] en la barra de menty haga clicen [Cargar cédigo
G] . Aparecerd un cuadro de didlogo de seleccion de archivos de Windows.
Encuentre la ruta para guardar el archivo de cédigo G y abra el archivo para

completar la carga. En la parte inferior izquierda de la interfaz del programa
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Load F1

[Cargar] , También puede realizar operaciones de carga de archivos,
y las operaciones posteriores son las mismas que las anteriores.
Después de procesar el archivo, si no hay necesidad de un procesamiento

secundario, haga clic en [Descargar codigo G] en la barra de menu [Archivo]

el archivo actualmente cargado se descargara.

8.3.1.3. Comprobar archivo.

Lainterfaz [3D] bajolaera [Programa)] puede simular archivos de cédigo

Simulation F3

G. Cuando se complete la carga, haga clic en [Simulacién] , Puede

simular la carga de un archivo de codigo G y ver el nuamero de linea
correspondiente al archivo de codigo G en la interfaz de visualizacion.

La interfaz [ Administracién de archivos] bajo la pagina [Programa) puede
ver el archivo de cddigo G, si necesita editar el archivo, haga clic en [Editar

Edit File F5

archivo) , para editar el archivo en el cuadro de operacion emergente.

8.3.1.4. Establecer el origen de la pieza de trabajo.

Establezca el origen de la pieza de trabajo de acuerdo con el archivo de
codigo Gy configure la herramienta en la superficie o la parte inferior del material.
Mueva manualmente el eje Xy el eje Y a la posicion de destino. Haga clicen [XY

XY->0

para borrar] ", para completar la configuracion de las coordenadas de los

ejes X e Y del origen de la pieza de trabajo. Mueva manualmente el eje Z para
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calibrar la herramienta. Después de bajar a las coordenadas de origen de la pieza

de trabajo, haga clicen [Z Borrar] ¥ para completar la configuracién del origen

de la pieza de trabajo.

8.3.1.5. Control de procesamiento.

El sistema de control puede ver la informacién de posicion de cada eje y
realizar un control simple durante el procesamiento. La interfaz de control es
como se muestra en la figura :

Mechanical Relative G54 Milling
X: X:

Cd cd 3 c3a
CJ|ca|cafca

b ¢ ¥
Z: 2z
C C
F 3000  F-Rate 0 5000

T 1 GO0 Rate 425000

£3 C3 E3
ca/c3|c3

S 20000 RPM 424000

® Continuous
OH.W.Move
©0.01
©0.05
X- L X+ 00.1
s e ©0.5
o1
z- Y- c- 4
T& e — P10
0100 b
c::i}gle X->0 Y0 Z->0 XY->0 TargetMove
1 1 | | M

Start F9 Pause F10 Stop F11 Home F12

C+ Yo

N
it

Fixed

Puede ver la velocidad actual, la velocidad del husillo y el nUmero de
herramienta en esta interfaz. Mueva el control deslizante para ajustar la anulacion
de avance, la anulacion de GO0 y la anulacion del husillo. Durante el

procesamiento, la velocidad de procesamiento también se puede controlar en
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tiempo real deslizando el control deslizante de velocidad de alimentaciéon. Puede

comprobar el progreso del procesamiento en la barra de progreso. Haga clic en

[Start] = ®#tF0 y el archivo se procesaré desde el principio. Haga clic en [Pause]

“85E80 parainiciar el procesamiento desde el lugar donde se detuvo el dltimo

procesamiento. Haga clic en [ Stop ] iS®eFi. y el software detendra

inmediatamente el procesamiento actual Cuando ocurra una alarma y el

problema se resuelva, haga clic en [Home] Hemef2. para eliminar la marca de

alarma.
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8.3.2. Procesamiento con cuchilla oscilante.

El software permite montar la maquina herramienta con un equipo de corte
oscilante para cortar materiales blandos. Lo mismo que cuando usas el husillo
para cortar, elige si deseas usar la funciéon de correccion CCD segun tus

necesidades.

Volver al cero
mecanico

Comprobary
editar archivos

Importar archivos

Encendido de
lacamaray
configuracion

Control de
procesamiento

Configuracién
del proceso

8.3.2.1. Volver al cero mecanico.

Abra el software, abra la columna [Operacién] de la barra de menu del software
y luego haga clic en [Todos los ceros], la maquina inicia la accion mecanica de
retorno a cero, esperando el retorno a cero. Después de confirmar que el origen
de la maquina es exitoso, aparecerd la bandera de finalizacion del retorno

mecanico a cero en el estado de retorno del eje delantero.

Barra del eje correspondiente e

* Cuando utilice la cuchilla oscilante, asegurese de que después de volver

a cero, la direccion de la hoja de la cuchilla vibratoria esté en la misma
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direccion que la direccidn positiva del eje X. Haga el angulo entre la hoja y la
horizontal de cero grados después de la operacion de retorno a cero.
8.3.2.2. Importando archivos.

El sistema admite la edicibn de imagenes y puede importar directamente
archivos JPG y TIF. Después de importar el archivo, el software extraera
automaticamente el contorno del grafico y lo mostrara en la interfaz de
visualizacion.

Hacer clic [File] Fle en la barra de menu y haga clic [Open Image]

Image Open  on el cuadro de didlogo emergente. Después de eso, aparecerd la
interfaz de seleccion de archivos. Abra la carpeta donde se encuentra el archivo y
haga doble clic en el archivo. El software identificard automaticamente el contorno
grafico, es decir, la ruta de procesamiento, y lo proyectarad en la ventana de
visualizacion.

Ademas de importar archivos JPG, también puede abrir archivos editados
para mejorar la eficiencia de la produccion. Hacer clic [Open] ® cenoxmmr - criso
para que aparezca un cuadro de dialogo y seleccione una carpeta. Seleccione un
archivo que haya sido editado y guardado en el pasado. El contenido del archivo
se mostrara en la ventana y podréa procesarse después del ajuste.

Si se ha realizado la generacion de contornos, el archivo de exportacion esta

en formato DXF o PLT. Y Puede utilizar archivos de formato DXF o PLT para
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procesar. Haga clic en [Open] ® ceoemms a0 on [File] Fle en la barra de
menU para abrir este tipo de archivo. Abra el archivo en el cuadro de didlogo
emergente y el archivo se mostrara en el software para las operaciones de ediciéon

y procesamiento.

8.3.2.3. Comprobar y editar archivos.

Esta parte incluye principalmente tres barras de herramientas: herramientas de
dibujo, interfaz de seleccion de capas y seleccion de procesamiento. Las herramientas de

dibujo se pueden utilizar para dibujar lineas rectas. <. arcos © . circulos © . lineas

@

multiterminales . rectangulos = La interfaz de seleccion de capas puede ajustar

los parametros de procesamiento de cada capa para satisfacer las necesidades de
procesar multiples productos con diferentes pardmetros al mismo tiempo. Se

proporcionan un total de 7 capas para su seleccion. - Seleccione el punto de marca.

el
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Marca ‘ en la ventana de visualizaciéon de gréaficos, Cuando se utiliza la funcién de

procesamiento de patrulla de bordes CCD, es necesario marcar 4 puntos de marca
antes de poder realizar el procesamiento normal. Haga clic con el mouse para
seleccionar o enmarcar el punto en la imagen como punto de marca y luego haga

clic en Marcar punto.‘ , repitala operaciony complete 4 puntos de marca. De esta

manera, se completa el establecimiento del punto de marca. Como se muestra abajo:

Seleccione el contorno de la imagen en la ventana de visualizacion y luego
haga clic en la ventana de seleccidn de capa a la izquierda para establecer la capa
a la que pertenece la primitiva.
8.3.2.4. Configuracion del proceso.

Cuando use un cuchillo oscilante, debe ajustar el [Tool Type] en [Layer

Parameters] , Hagaclicen [Layer] “2%FLL debajo dela interfaz‘  Graphic

y aparecera el cuadro de dialogo que se muestra en la siguiente figura:

‘ LayerParam ? X
Ly Tool Speed IsWork  Layer ]

9 6000 Yes Is Work Yes a

Tool type T9-T9 -

Cutting direction |Clockwise -

Cutting speed {6000 ‘
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Tool|TO-Without tool -
Dire T0-Without tool

T1-T1 Straight Knife
Spee(1o-T2

Maxi1T3-T3

T4-T4

T5-T5

Mate:T6-T6

T7-T7

T8-T8

RN TO-TO Vibration Knife

Fina

Cambie [Tool Type] al nimero de herramienta correspondiente a la
herramienta oscilante. En los parametros establecidos, el nimero de herramienta
correspondiente a la herramienta oscilante es uno mayor que el nUmero maximo
de herramienta del almacén de herramientas del husillo. Por ejemplo, la
capacidad del almacén de herramientas del husillo de la maquina es 8, entonces
el niumero de herramienta correspondiente a la herramienta oscilante es T9.
8.3.2.5. Configuracién del proceso.

Al realizar el procesamiento CCD, debe activar la funcion de calibracion CCD

Parameters F2

y hacer clicen [Parameters] en la parte inferior de la pagina[Graphics]

- Graphic. Aparecera un cuadro de didlogo como se muestra a continuacion:
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CcCcD Program Coordinate Parameter Diagnosis | Mechanical Relative G54 Milling
s 0§ 40 35 a0 @ 3 W 4w 8 §0 S 4w & T 75 8 B w9 i 08 90 WS i 13 1% i3 W i % 8 X E X: E
n n
u Y u
n - n
u Z u
mization parameters.
0.1 g C E
0.1
Minimum Lensth 0.1 F-rate | |11} » 5000
- B coorate {7} ¥ 25000
zontal Resolution| 300 | Vertical Resolution| 300 RPM {ﬂﬂ # 24000
1t Laver| White -

Use CCD Mark Points = Continuous
®Yes No - Y+ Z+ H.W.Move

0.01

Prograssive Approach Starting point S

Troe Top Left Top Right A

i Left OBottom Right L X+ 1

e o 0.5

ifting [ 30 1
Falling speed 1500 Y- o 5
10

100 >

X->0 Y->0 Z->0 XY->0 Target Move
Park

HwW
Guide

Spindle  Spindle Lift Dust Cover

- | Ly Fitiprmown | [oRtStorage | Positoning

Layer F1 |Parameters F2|CreateFile F3 AutoSort F4 OutputFile F5 CAD Start F6 Origin F8 Start F9 Pause F10 Stop F11 Home F12

Haga clic en [Use CCD Mark Points] para [Yes] . En este momento, la

calibracion CCD se realizard antes del procesamiento. Si no se requiere la
calibracion CCD durante el procesamiento, haga clicen [No] .

Al procesar varios productos, después de configurar las capas que deben
procesarse, el software las ordenara automaticamente. Si necesita cambiar el
orden de procesamiento, también puede hacer clic [Manual Sort] > * Después
de hacer clic, habra un simbolo de niumero en un circulo al lado del mouse. El
ndmero inicial es 1. Luego use el mouse para hacer clic en el primer elemento que
desea procesar. En este momento, la pieza de trabajo se convierte en la primera
pieza de trabajo que se procesara y el niumero en el circulo al lado del mouse
cambiard a 2. En este momento, haga clic en la siguiente primitiva que desea
procesar y la secuencia de procesamiento de esta primitiva. sera el segundo. Por

analogia, se puede completar la clasificacion de la secuencia de procesamiento
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de todos los elementos graficos. Durante el proceso de resecuenciacion, el
software planificara automaticamente la ruta de procesamiento de acuerdo con
las reglas establecidas y utilizara una linea blanca para indicar el trazo vacio de
procesamiento.
. . . ™ L,
Haga clic en [Start Point Selection] , en la columna de seleccion de
procesamiento para personalizar el punto desde el cual se debe procesar la pieza

de trabajo para satisfacer las necesidades de mas situaciones.
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8.3.2.6. Encendido de la cAmara y configuracion.

Si no se requiere la calibracion del CCD durante el procesamiento, ignore
este paso.

La camara debe configurarse en modo de procesamiento CCD. Haga clic en
la columna Vision/CCD en la barra de seleccion de la ventana.

La ubicaciéon es como se muestra en la imagen :

— o [ ]

’ Image
@

Haga clicen [Open Camera] ‘©™2%. para iniciar la cAmaray la imagen se

mostrara en la ventana de visualizacion.
C+ Y+ Z+
" — —

X- L X+
— —— —
Fi)Feld Z,' 2 . c-
iy A — —
HW | (a0 a0 220 00,
G \— — —

Utilice el raton de la consola de la maquina para mover la ventana
manualmente, o utilice los atajos de teclado numéricos correspondientes a cada

botdn. como muestra la imagen :
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Para mover los ejes X e Y, debe alinear la camara con el punto de marca en

la esquina inferior izquierda del archivo de procesamiento (el sistema esta

)

ke=p (0} = = == —ua —

predeterminado en la esquina inferior izquierda, ajustelo segun sus necesidades)
y mueva la camara. posicion para que el punto de marca aparezca en la ventana

de visualizacion.

temp(0)
Camera Info Reaset

CCD Start Point
StartPoint X~ 300.431 | Starting PointY  40.9631 |

Load Current Coord { Move Start Point
Specified Point

Point X1 000.000 Point Y1 000.000  Load} [ Assign
Point X2 000.000 Point Y2 000.000  Load} T Assign
Point X3 000.000 Point Y3 000.000  Load} LJAssign
Point X4 000.000 Point Y4 000.000  Load} [JAssign

* Compruebe si [Assign] ha sido bloqueado. En el estado blogueado, el
posicionamiento automatico de patrullaje de bordes del punto de marca no sera

valido y el procesamiento se basara en las coordenadas bloqueadas.
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Hacer clic [CCD Start F1] &®==tf1 en |3 esquina inferior izquierda de la
pagina. En este momento, el sistema comienza a patrullar automaticamente los
bordes y comenzar a procesar una vez que se completa el posicionamiento.

Una vez completado el primer procesamiento, el software registrara
automaticamente la posicion del primer punto de marca como punto de partida
para el reconocimiento. Si la posicion del material de procesamiento no se ha
movido, puede hacer clic [Move Start Point] Move Start Point Para
regresar rapidamente al punto inicial de identificacion, el sistema mueve
automaticamente la cdmara a la posicion inicial del punto de marca, eliminando
la necesidad de mover manualmente la cdmara nuevamente, mejorando la
eficiencia del procesamiento.
8.3.2.7. Control de procesamiento.

El sistema de control puede ver la informacién de posicion de cada eje
durante el proceso de mecanizado y realizar la velocidad de avance en tiempo
real para ver la velocidad de movimiento en tiempo real. Comprender el estado

del procesamiento y responder a cambios repentinos en tiempo real.
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El progreso del procesamiento se puede ver a continuacion, mostrado en

forma de barra de progreso. La interfaz de control es como se muestra en la

figura :
Mechanical Relative G54 Milling
g n . n
n
i u Y 0
. n - n
z: nz n
n n
c u C u
F 3000 FRate (7] | 5000
T 1 GooRate |} % 25000
s 20000 Rrem o (00 % 24000
® Continuous
C+ Y Z+ O H.W.Move
Y Y F— ©0.01
00.05
X- L X+ 00.1
——— 005
o1
Fixed | 5 Y- c- o5
i i— —— 010
0100 ==

; H-.W X->0 Y->0 Z->0 XY->0 Target Move
T T e
~ Spindle | Spindle Lift Dust Cover

oNore " lpiboun " ool Sorage Positening.
Start F9 Pause F10 ﬁ.,tog Eilil Home F12

Puede ver la velocidad actual, la velocidad del husillo y el nUmero de
herramienta en esta interfaz. Mueva el control deslizante para ajustar la anulacion
de avance, la anulacion de GO0 y la anulacion del husillo. Durante el
procesamiento, la velocidad de procesamiento también se puede controlar en
tiempo real deslizando el control deslizante de velocidad de alimentacion. Puede
comprobar el progreso del procesamiento en la barra de progreso. Haga clic en

[Start] “®=fl v o] archivo se procesara desde el principio. Haga clic en
[Pause] F2590 Para comenzar a procesar desde el lugar donde se detuvo el
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ultimo procesamiento. Haga clic en [Stop] &1l v e| software detendra
inmediatamente el procesamiento actual. Cuando ocurra una alarmayy se resuelve

el problema, haga clic en [Home] “#e™f20 parg eliminar el signo de alarma.

8.3.3. Mecanizado CCD.

Volver al cero Comprobar y

editar archivos

o Importar archivos E==s
mecanico P

Encendido de
la cAmaray
configuracién

Configuracion
del proceso

Control de

procesamiento

8.3.3.1. Volver a cero mecanico.

Abra el software, abra la columna [Operacién] de la barra de menu del software
y luego haga clic en [Todos los ceros], la maquina inicia la accion mecéanica de
retorno a cero, esperando el retorno a cero. Después de confirmar que el origen
de la maquina es exitoso, aparecera la bandera de finalizacion del retorno

mecanico a cero en el estado de retorno del eje delantero.
barra del eje correspondiente e
8.3.3.2. Importacién de archivos.
El sistema admite la ediciobn de imagenes y puede importar directamente

archivos jpg y tif. Después de importar el archivo, el software extraera
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automaticamente el esquema del gréafico y lo mostrara en la interfaz de
visualizacion.

Haga clic en [File] Fie en la barra de menu y haga clic en [Open Image]

Image Open en el cuadro de didlogo emergente.. Después de eso, aparecera la
interfaz de seleccién de archivos. Abra la carpeta donde se encuentra el archivo 'y
haga doble clic en el archivo. El software reconocera automaticamente el
esquema grafico, es decir, la ruta de procesamiento, y la proyectaréa en la ventana
de visualizacion.

Ademas de importar archivos JPG, también puede abrir archivos editados
para mejorar la eficiencia de produccion. Haga clicen [Open] ® cenoxmmr - crso
para aparecer un cuadro de didlogo y seleccione una carpeta. Seleccione un
archivo que haya sido editado y guardado en el pasado. El contenido del archivo
se mostrara en la ventana y se puede procesar después del ajuste.

Si se ha realizado la generaciéon de contornos, el archivo de exportacion esta
en formato DXF o PLT. Puede usar archivos de formato DXF o PLT para procesar.

Haga clicen [Open] ® cenoémms cio o [File] Fle enlabarra de menu para

abrir este tipo de archivo. Abra el archivo en el cuadro de didlogo emergente para

mostrar el archivo en el software para editar y procesar operaciones.
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8.3.4.Comprobar y editar archivos.

Esta parte involucra principalmente tres barras de herramientas:
herramientas de dibujo, interfaz de seleccion de capas y seleccion de
procesamiento. Las herramientas de dibujo se pueden usar para dibujar lineas
rectas < . arcos . circulos © | lineas mdltiples © . rectangles':l. La interfaz
de seleccidon de capa puede ajustar los parametros de procesamiento de cada
capa para satisfacer las necesidades de procesar multiples productos con

diferentes parametros al mismo tiempo. Se proporcionan un total de 7 capas para

3
la seleccion. " Seleccione el punto de marca E] en la ventana de visualizacion

de gréaficos, Al usar la funciéon de procesamiento de la patrulla de borde CCD,
se deben marcar 4 puntos de marca antes de que se pueda realizar el

procesamiento normal. Haga clic en el mouse para seleccionar o enmarcar

el punto en la imagen como punto de marca, y luego haga clic en MarkE]

point, repita esta operaciéon para completar 4 puntos de marca. De esta
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manera, la configuracion de los puntos de la marca se completa. Como se

muestra abajo :

(-._
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Seleccione el esquema de la imagen en la ventana de visualizacion y luego
haga clic en la ventana de seleccion de capa a la izquierda para configurar la capa

a la que pertenece el primitivo.

8.3.5. Configuracién de procesos.

Al realizar el procesamiento de CCD, la funcidon de correccion CCD debe

' ' Parameters F2
activarse, haga clic en [Parameters] "EREEE

en la parte inferior de la pagina
[Graphics]‘ (S un cuadro de didlogo como se muestra a continuacion

aparecera :

CcCcD Program Coordinate Parameter Diagnosis | Mechanical Relative G54 Milling
s 0§ 10 35 M W % W 4 8 8 w0 W7 B0 e W iw 105 310 18 1% 13 iW 038 i 198 1% 18 ) n 3 n
u X u
n n
u Y u
n - n
u Z u
; y 0.1 g C E
11y merge connected lines Accuracy 0.1
ove small graphics Minimum Lensth 0.1 F-rate | |11} » 5000
All -/Round - Distance 0.1 Talx!
e &0 GOORate || i | # 25000
Auto Read Horizontal Resolution| 300 | Vertical Resolution| 300 RPM {ﬂﬂ # 24000
ng | 0.1 |Advance Fi- Default Laver| White -
e r o Use CCD Mark Points = Continuous
®Yes No - i Z+ H.W.Move
0.01
Prograssive Approach Starting point S
zT Top Left Top Right A
sl #Bottom Left OBottom Right L X+ i
Longest line 0.5
ifting [ 30 VK Lifting height 1
Falling speed 1500 i Y- o 5
Ok | Cancel 10
100 >
é‘ W X->0 ¥Y->0 Z->0 XY->0 Target Move
uide Park

Spindle  Spindle Lift Dust Cover

VibratingKnife VibrationKnife "
B CNOFF UpiDown 10! Sterage | Pesitioning

Layer F1 |Parameters F2|CreateFile F3 AutoSort F4 OutputFile F5 CAD Start F6 Origin F8 Start F9 Pause F10 Stop F11 Home F12

Haga clic en [Use CCD Mark Points]a[Yes], En este momento, la calibracion

CCD se realizara antes del procesamiento. Si no se requiere la calibracion de CCD

durante el procesamiento, haga clicen [No]
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Al procesar multiples productos, después de configurar las capas que deben
procesarse, el software los ordenard automaticamente. Si necesita cambiar el
pedido de procesamiento, puede hacer clic en [Manual Sort] ;".Después de
hacer clic, habra un simbolo de nimero circulo al lado del mouse. El nimero de
inicio es 1. luego use el mouse para hacer clic en el primer elemento que desea
procesar. En este momento, la pieza de trabajo se convierte en la primera pieza
de trabajo que se procesa, y el nUmero en el circulo al lado del mouse cambiara
a 2. En este momento, haga clic en la siguiente primitiva que desea procesar y la
secuencia de procesamiento de este primitivo sera el segundo. Por analogia, se
puede completar la clasificacion de la secuencia de procesamiento de todos los
elementos graficos. Durante el proceso de re-secuenciacion, el software
planificara automaticamente la ruta de procesamiento de acuerdo con las reglas
establecidas y usara una linea blanca para indicar el accidente cerebrovascular
vacio de procesamiento.

. . . ) L,

Haga clic en [Start Point Selection] , en la columna de seleccion de
procesamiento para personalizar el punto desde el cual se debe procesar la pieza

de trabajo para satisfacer las necesidades de mas situaciones.
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Después de seleccionar la pieza de trabajo, haga clic en [Compensatlon] =l

en la columna de seleccion de procesamiento para establecer expansion externa

y contraccion interna para la compensacion de herramientas. Establezca el marco

como se muestra en la figura :

& Compensation

Compensation Distance: |1

Compensation Mode

® Auto O Expand
Corners
O Round OSplit Angle ® Sharp Corner
Delete Original | Objects
OYes @No ® Selected O All Objects
Union '
® Yes O No

Cancel

En esta ventana, puede configurar la distancia de desplazamiento, el modo

de compensacion, el modo de angulo nitido, si eliminar la imagen original, etc.

Establezca de acuerdo con la situacion real.

8.3.6.Encienda la camara y configure.

La camara debe configurarse en el modo de procesamiento CCD. Haga clic

en la columna Vision/CCD en la barra de seleccidén de la ventana.

La ubicacion se muestra en la imagen :
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’ Image
@

Camera F3

Haga clic en [Open Camera] , ara iniciar la cAmara y la imagen se

mostrara en la ventana de visualizacion. Use el mouse en la consola de la maquina
para mover la ventana manualmente, o use los atajos numéricos del teclado

correspondientes a cada botén. Como muestra la imagen :

C+ N Z+
— — ——

Fixed
TS Z- Y- C-

-
H.W
Guide

X->0 Y->0 Z->0 XY->0
e e S

Para mover los ejes X e Y, debe alinear la cAmara con el punto de marca en
la esquina inferior izquierda del archivo de procesamiento (el sistema
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predeterminado a la esquina inferior izquierda, ajustala de acuerdo con sus
necesidades) y mueva la cdmara posicion para que el punto de marca aparezca

en la ventana de visualizacion.

temp(0)
Camera Info Reaset

CCD Start Point
Start Point X | 300.431  Starting PointY  40.9631 |

Load Current Coord { Move Start Point
Specified Point

Point X1 000.000 Point Y1 000.000 | Load
Point X2 000.000 Point Y2 000.000 | Load
Point X3 000.000 Point Y3 000.000 ‘ Load
Point X4 000.000 Point Y4 000.000 ‘ Load

O Assign

O Assign

1 Assign

O Assign

* Compruebe si [Assign] ha sido bloqueado. En el estado bloqueado, el
posicionamiento automatico de la patrulla del borde del punto de marca no sera
valido y el procesamiento se basara en las coordenadas bloqueadas.

Haga clicen [CCD Start F1] €2stfl = on |3 esquina inferior izquierda de la
pagina. En este momento, el sistema comienza a patrullar automaticamente los
bordes y comenzar a procesar después de que se complete el posicionamiento.
Una vez completado el primer procesamiento, el software registrara automaticamente
la posicion del primer punto de marca como el punto de partida para la identificacion.Si
la posicion del material procesado no se ha movido, puede hacer clic en [Move

Start Point] Move Starf Point Vuelva rapidamente al punto de partida de

reconocimiento, el sistema mueve automaticamente la camara a la posicion del
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punto de calificacion de inicio, eliminando la necesidad de mover la cdmara
nuevamente nuevamente . Mejora de la eficiencia del procesamiento.
8.3.7.Control de procesamiento.

El sistema de control puede ver la informacién de posicion de cada eje
durante el proceso de mecanizado, controlar la velocidad de alimentacion vy la
velocidad del huso en tiempo real y ver la velocidad de movimiento en tiempo
real y la velocidad del huso. Uselo para comprender el estado del procesamiento
y responder a cambios repentinos en tiempo real.

El progreso del procesamiento se puede ver a continuacion, que se muestra
en forma de una barra de progreso. La interfaz de control es como se muestra en

la figura:
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Mechanical Relative G54 Milling
. n n
X: u u
n v
Y IR E &
5 n n
Z. u Z u
n .. mn
B nc n
F 3000 F-Rate {11 #5000
T 1 cooRrate {1 # 25000
s 20000 rem 40 # 24000
@ Continuous
C+ b3 - O H.W.Move
S M— 00.01
0005
X- L X+ 00.1
) b— — 00.5
ok |
Fixed o Y c- 05
— s — —— 010

0100 >
HW | x>0 = Y»0 | Z>0 XY->0 TargetMove
R R e B
~ Spindle  Spindle Lift Dust Cover

Start F9 Pause F10 §_tog. F11  Home F12

Puede ver la velocidad actual, la velocidad del husillo y el nimero de
herramienta en esta interfaz. Mueva el control deslizante para ajustar la anulacion
de alimentacion, la anulacion de GOO y la anulacion del huso. Durante el
procesamiento, la velocidad de procesamiento también se puede controlar en
tiempo real deslizando el control deslizante de la velocidad de alimentacion.
Puede verificar el progreso del procesamiento en la barra de progreso.

Haga clicen [Start] ©®f2 v o] archivo se procesaré desde el principio.

Haga clic en [Pause] Para comenzar a procesar desde donde se detuvo el Gltimo

procesamiento.
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Haga clic en [Stop] r#=®fil y e| software detendrd inmediatamente el

procesamiento actual. Cuando ocurra una alarma y se resuelve el problema, haga

Home F12

clicen [Home] para eliminar la marca de la alarma.
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9. Apéndice.

9.1. Software.

* Aqui solo presentamos algunas funciones comunes vy
operaciones basicas de la maquina. Parte del contenido se
simplificarda o omitira. Sin embargo, en uso real, se utilizaran
funciones que no se introducen en este manual. Por favor,
perdéname si necesitas usar funciones no presentadas en este
manual. Funcionar, use el volante para guiarlo de acuerdo con la
situacidn real y usela con precaucién. Si tiene alguna pregunta o

sugerencia, contactenos a tiempo.

73



Gold::S1a

CNC e

GraphPro48

9.1.1. Menu.
9.1.1.1. Archivo.

Haga clic en el archivo en la barra de menu, y aparecera la pestafia de

operacion del archivo, como se muestra en la figura :

File Edit Draw View Snap operatic

New Ctrl+N
Load GCode
Unload GCode
Open Image
iu Open DXF/AI/PLT Ctrl+O
4 Save
4 Save as...
Restart
Exit Ctrl+Q

Se pueden realizar varias operaciones en archivos en esta columna.
* El nombre puede ser parcialmente diferente debido a las diferencias de

version.
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9.1.1.1.1. Cargando y descarga del archivo del cédigo G.

El software admite el procesamiento de archivos de cddigo G. Haga clic en

la opcién [Load G Code] Lead GCode a3 cargar el archivo. Luego aparece la

interfaz de seleccion de archivos, busque la ruta donde se encuentra el archivo
del cédigo Gy haga doble clic en el archivo para cargar el archivo.

Después del procesamiento, si necesita reemplazar el archivo del cédigo G,

puede hacer clic en [Load G Code] LeadGCode 515 sobrescribir el archivo

Load F1

cargado y hacer clicen [Load File] , enla parte inferior de la ventana

del programa para lograr el mismo efecto.

Cuando simplemente necesite editar el archivo de cédigo G, puede hacer clic

Edit File F5

en [Edit]! , para encontrar la interfaz de edicion y editar en esta ventana.

Por favor guarde después de editar.
[Unload G Code] Unload GCode oo desinstalar el archivo de cédigo

G cargado actualmente. Haga clic en este botdn para desinstalar. También puede

UnlLoad-F2

hacer clic en [Uninstall File] , en la parte inferior de la ventana del

programa para desinstalar el archivo.
9.1.1.1.2. Se abre el archivo de formato de imagen.
[OpenImage] 'mas=Open | 5 opcidn puede abrir archivos de formato de imagen.

Los comunes incluyen archivos JPG y DIF. puede abrir directamente el archivo del
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tipo cambiado. Luego haga clic en [Open Image] 'mae=%een v gparecerd un
cuadro de didlogo Seleccion de archivos. Encuentre el archivo de formato de
imagen que necesitamos abrir y hacer doble clic para abrirlo. SOFT Drop en el
proyecto abierto extraera automaticamente el contorno del gréafico. Puede ver el
proceso de carga de archivo en la barra de progreso a continuacion. Después de
completar la carga, el esquema grafico extraido se mostrara en el area de

visualizacion para la edicion y otras operaciones.

76



Golg:Star

GraphPro48

9.1.1.1.3. Nuevo.

[New] i @l+N puede crear un archivo en blanco para la
edicion. Haga clic para crear un nuevo archivo. Puede usar la tecla de acceso
directo Ctrl+N para lograr esta funcion.
9.1.1.1.4. Abierto.

[Open DXF/AI/PLT] & OQeenDXFARLT - Cl+0 1 ade abrir archivos .dxf. Puede
usar la tecla de acceso directo Ctrl+O para lograr esta funcion. Después de hacer
clic, aparecera un cuadro de seleccion de archivos. Encuentre el archivo que desea
abrir. Haga clic y espere un tiempo para ver el archivo en el drea de vista previa a

la derecha. Como muestra la imagen :

& Open Drawing ? p 4
Look in: | G:\work1\ccoACCD x| O QO @&[EIE
] My Com Name ' Size Type Date Modified Preview
z 41585 2p.dxf 327 KB dxf File 2019/5/9 11:25
789.dxf 25 KB dxf File 2019/2- 15:28

B Desktop | ] Mark.dxf 2.0 MB dxf File 2018/9/27 9:27

File name: Open |

Files of type: |All supported Files (% ai *.plt * dwg * dxf) | Cancel

Después de confirmar que el archivo es correcto, haga clicen [Open] %=

para cargar el archivo en la ventana de dibujo para la edicidon. En esta opcion,
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puede abrir archivos guardados previamente para reducir la carga de trabajo al

procesar los mismos archivos nuevamente y mejorar la eficiencia de trabajo.

9.1.1.1.5. Guardar Archivo.

[ Save ] i Save As...

[Save] y [Save as se utilizan para

guardar el archivo completado ahora editado. Guardado en formato DXF.

Cuando el archivo a guardar se edite por primera vez, haga clic en [Save]

||'. S 7 (e (s .
G Save , Y aparecera un cuadro de dialogo Selecciéon de archivo. La carpeta

seleccionada es la carpeta de destino donde el archivo quiere guardar. Puede
buscar en este directorio cuando necesite abrir el archivo mas tarde. Hay una
ventana de nombre de archivo en la parte inferior de esta ventana. En esta
ventana, puede personalizar el nombre del archivo que desea guardar. Puede
nombrar el archivo en forma del nombre o cédigo del producto para facilitar la
gestion de archivos futuros.

Si el archivo abierto no se edita por primera vez, haga clic en [Save]

@ s , . .
G Save .y se guardara el archivo. Y el nombre del archivo y la ruta de

guardado no cambiaran.

#4 Save As...

[Save as] diferente de guardar, esta funcidn es copiar y

guardar el archivo actualmente editado a otra carpeta seleccionada sin cambiar

el archivo que se esta operando. Si ahora agrega un elemento gréafico para
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presentar un, Haga clic en [Save as] @ Save As-

, guardelo en otra carpeta,

asignele ello B y luego cierre el software. En este momento, hay esta linea recta

en el archivo B pero no en el archivo A.

Después de hacer clicen [Save as] & ‘Swo i , aparecera un cuadro

de didlogo Seleccion de archivos para seleccionar la ruta Guardar. También puede

nombrar el archivo en la ventana del nombre del archivo a continuacion.

9.1.1.1.6. Salir.

[EXit] Exit

12 Puede salir del software y salir con un solo clic.

Puede usar el atajo Ctrl+Q para lograr esta funcidn. Si no se guarda el archivo

editado, aparecerd un cuadro de didlogo de inmediato para pedirlo para

guardarlo. Como muestra la imagen:

@ Closing Drawing... 7 X
Do vou want to save the changes you made in
the document “Untitled 1°?
Your changes will be lost if you don' t save them.
Save | Discard Cancel

Si necesita guardar, haga clic en [Save]

Save

., para guardar. Los pasos

son los mismos que guardar. Después de guardar, el software saldra

automaticamente. Si no es necesario guardar el archivo, haga clic en [Discard]

Dizcard

El software saldra. Si hizo clic por error, puede hacer clic en [Cancel]
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Cancel

operacion.

9.11.2. Operando.

Haga clic en [Operation]

menU de operacion, como se muestra en la figura :

Operation

X Back To Home

Y Back To Home

Z Back To Home

C Back To Home

All Back To Home

Direct Set

Machine Coord Set to zero

Start
BreakPoint Resume
Stop

Float ToolSetting
Fixed ToolSetting

Select Processeing
Nearest point Processeing
Fine Tunning

Mirror and Rotate

Array Process

Proces param setting

Diagonal compensation
v Second Software Limit
v Hardware Limit

»

9.1.1.2.1. Operacion de retorno cero.

Hacer clic [X Back To Home]

[C Back To Home] .

mecanico del eje correspondiente y determinar el origen mecanico.

-, Cancelar la operacion de salida. El software volvera para continuar la

en la barra de menu para abrir el

. [YBack ToHome] . [ZBack ToHome] .

[All Back To Home] Para completar el retorno cero
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Home F12 . . . . .
* en la esquina inferior derecha también puede realizar retorno cero

mecanico.
9.1.1.2.2. Operacion de procesamiento.

Después de que la maquina vuelve a cero, se puede llevar a cabo el

procesamiento. Haga clic en [ Start] — , Y la maquina herramienta

comenzaré a procesarse. Durante el procesamiento, haga clic en [Stop] StoP

para dejar de procesar. Si no se completa el Ultimo procesamiento, haga clic en [Breakpoint
Resume] BreakPoint Resume parg continuar procesando desde el Gltimo punto de
interrupcion de procesamiento.

Puede seleccionar una seccion del archivo para el procesamiento. Haga clic
en [Select Processing] SelectProcesseing v o| software aparecera en la interfaz de

seleccion de procesamiento avanzado, como se muestra en la figura :
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@ SelectWork [{ X

Tool information MaxLine:0

From
@File start
O Specific location(0)

0

To
@ End of file
O Specific location(0)

0

[ ok HCancel.

Seleccione la linea de inicio del archivo e ingrese el nUmero de linea de inicio
en el cuadro de texto; También puede seleccionar la linea final de procesamiento

e ingresarla en el cuadro de dialogo de texto. Haga clic en Aceptar para completar

la configuracion.
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9.1.2. Grafico.

El archivo abierto se mostrara en el dibujo del marco negro en el centro de
la interfaz de pantalla grafica.

En esta interfaz, los graficos después de extraer el esquema del archivo de
graficos cargados se pueden mostrar y editar. La configuracion del proceso vy la
gestion del procesamiento se pueden realizar a continuacion. La interfaz gréafica

es como se muestra en la figura :

Graphic CCD |  Program Coordinate Parameter Diagnosis

5

S| LA O e e L 50 55 60 6 70 76 80 @5 W 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150

< > 1<10

Layer F1  Parameters F2 CreateFile F3 AutoSort F4 OutputFile F5 CAD Start F6 Origin F8
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9.1.2.1. Opciones de procesamiento y edicion.

Opciones de procesamiento:

[Seleccién de capas] : Seleccione el grafico y modifique la capa donde el
grafico se encuentra a través de la barra de seleccion de la capa a la izquierda.

[Clasificar] : Después de seleccionar los gréaficos de procesamiento, el
software que debe procesarse se ordenara automaticamente. Si necesita
modificar la secuencia de procesamiento, puede hacer clicen [Sort] ‘12 Y Abrala
funcion para modificar la secuencia de procesamiento. Haga clic para comenzar
a clasificar. Haga clic en los graficos en secuencia de acuerdo con la orden de
procesamiento para completar la clasificacion. Durante la clasificacion, puede ver
el nimero de serie al lado del mouse. Capacidad para salir de la clasificacion a
mitad de camino.

[ Procesamiento del punto de partida] : El software definira
automaticamente el punto de partida de procesamiento cuando se seleccione el
archivo de procesamiento y personalizara el punto de partida de procesamiento
de acuerdo con las necesidades. Seleccione el grafico y haga clicen [Start Point

Settings] % Para usar esta funcion para seleccionar un punto como punto de

partida del grafico. Configuraciéon completada.
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[Expandir hacia afuera y contratar hacia adentro] : Seleccione el gréfico
para expandirse hacia afuera y encoger hacia adentro.

Edicion: Edicion simple de elementos gréficos, rotacion de espejo, etc.

[Espejo horizontal] y [Mirror vertical] : Mirror de la primitiva seleccionada,
y la linea de simetria axial es la linea central de la primitiva. Eso es, después de la
reflejo, la ubicacion del primitivo no se cambiara.

[Gire] : gire el primitivo seleccionado usando el punto de referencia del
centro del primitivo. Los angulos de rotacion proporcionados por este atajo son
tres angulos de uso comun: 90, 180y 270. La posicion después de la rotacion no
cambia. Si necesita realizar una rotacion mas avanzada, puede usar la rotacion en
la barra de menu y usar una seleccion de dngulo mas correcta.

[Mueve] : Mueve todas las primitivas seleccionadas a la esquina inferior
izquierda sin cambiar la posicion relativa entre cada primitivo.
9.1.2.2. Opcién de archivo.

Debajo de la interfaz de pantalla grafica y la interfaz CCD, hay [Parametros
decapa] . [Parametros de archivo] . [Generar carga] . [Clasificacién

automatica] . [Archivo de salida] . y [Procesamiento de CCD] .
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[ Parametros de capa] : Hagaclicen [Layer parameters] “€tfl para

establecer los parametros de cada capa, y el cuadro de propiedad aparecera

como se muestra en la figura:

¥ Layer Parameters

Layer Tool Speed Output e Q

OQutput Yes -
Tool T9-T9 Vibration Knife -
Direction CcW o

Speed 5000
Maximum Corner 30

Move up Move Down Advanced

Cancel

Haga clic en los parametros en el medio de cada capa para cambiar a la
configuracion de los parametros de esa capa. Al establecer los parametros de la
interfaz, se puede satisfacer una variedad de técnicas de procesamiento y
secuencias de procesamiento  [Capas] : Se utiliza para ver la capa actualmente
seleccionada. [ Ya sea para procesar] : En esta interfaz, puede configurar si
el software procesa la capa. Si selecciona No, la capa no se procesara. Cuando
la pieza de trabajo deba procesarse en multiples procesos, seleccione diferentes
capas para diferentes procesos y cambie los tipos de herramientas de cada capa
para lograr configuraciones de procesamiento multiproceso. [ Direccién de
corte] : Ajuste la direccion de corte segun la pieza de trabajo y la herramienta,
y elija la direccion de procesamiento adecuada para lograr mejores resultados de

procesamiento. [ Velocidad cortante] : Se utiliza para establecer la velocidad
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de movimiento relativa entre la herramienta y la pieza de trabajo durante el
proceso de corte. Segun el tipo de material real y la condicion de la herramienta,
la velocidad de procesamiento y la calidad del procesamiento se pesan para
establecer la velocidad de corte. [ Espesor de corte] y [Tiempos de avance]

Establezca la profundidad de corte y el niUmero de avances de acuerdo con los
requisitos del proceso. La profundidad de corte/nimero de avances es la
profundidad de cada avance. Después de seleccionar la capa, use [Move Up] .

[Move Down] Después de completar la configuracion, haga clicen [Confirm]

para guardar la configuracion actual. Si necesita dejar de editar, haga clic en
cancelar.

[Parametros de archivo] : Como muestra la imagen :

Mhen opening DXF/PLT/AI/JPG files, use the following optimization parameters.

M Duplicated lines detection accuracy Accuracy 0.1
MAutomatically merge connected lines Accuracy 0.1
MAutomatically remove small graphics Minimum Length 0.1

Automatic Expansion
I Automatic OO Combine Expand All - Round - Distance

[1Set the shrink distance shrink distanceIIl
Image Format DPI

hreshold I MAuto Read ’ Horizontal Resolution [ Vertical Resolution

Fitting Advance Fi- Default Laver| White -
Image format file retains the inner outline Use CCD Mark Points
O Yes @ No ® Yes O No
Processing Order
Optimizing Strategy Progressive Approach Starting point
: @ From Bottom to Top O Top Left O Top Right
O Shortest Distance OZ Type P p k18
O From Top to Bottom :
T— OFrom Left to Right ®U Type @® Bottom Left OBottom Right
OFrom right to left O Longest line
Lifting VK Lifting height | 15

Falling speed

Ok Cancel
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[ Eliminar gréaficos extremadamente pequefios] : Puede haber ruido
durante el reconocimiento de archivos. El ruido grafico es generalmente gréaficos
muy pequenos. Habilite esta funcion marcando la casilla. El umbral de eliminacion
se puede completar mas tarde. Los graficos pequefios mas pequefios que este
valor se eliminaran durante el proceso de carga.

[Eliminar lineas duplicadas] : Al cargar archivos, el software puede eliminar
segmentos de linea duplicados y habilitar esta funcion marcando. Puede
completar el umbral de eliminacién mas adelante. Si la longitud de la repeticion
es mayor que este valor, los segmentos de linea repetidos se eliminaran durante
el proceso de carga.

[Fusionar lineas conectadas] : Al cargar un archivo, el software puede
conectar automaticamente dos segmentos de linea cuyos puntos finales estan
muy cerca uno del otro. Habilite esta funcién marcando la casilla. EIl umbral de
eliminaciéon se puede completar mas tarde. La distancia entre los puntos finales
de los dos segmentos de linea es menor que este valor. Durante el proceso de
carga, las siguientes dos lineas se conectaran.

[Expansién automaética] : Al cargar un archivo, las primitivas del archivo
se expandirdn y no es necesario volver a realizar la expansion manual. Habilite
esta funcion marcando la casilla. Luego puede completar los datos de expansion
y la distancia de expansion seran estos datos.

[Formato de imagen DPI] : Complete esta columna con el valor de DPI

del archivo gréafico, que se puede ver abriendo el cuadro de propiedades del
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archivo. Se debe completar el valor correcto del parametro DPI para que el
tamafo del archivo cargado sea normal. Garantizar el procesamiento normal.

[Si el archivo de formato de imagen conserva lineas internas] : Cuando
se carga el archivo de imagen, también se reconoceran las lineas internas del
grafico y usted podra elegir si desea conservarlas segun sus necesidades.

[Si el procesamiento CCD] : Seleccione segun las necesidades de
procesamiento. Cuando se requiera el procesamiento de patrullaje de bordes
CCD, marque la casilla; de lo contrario, el posicionamiento de patrullaje de bordes
no se realizara durante el procesamiento.

[estrategia de clasificacién] : Esta estrategia se utiliza para ordenar las
primitivas de procesamiento seleccionadas y usted puede elegir como ordenarlas
segln sus propias necesidades. Simplemente haga clic en el método de
clasificacion deseado.

[Método progresivo] : Seleccione la posicion inicial de la siguiente fila de
primitivas después de procesar una fila de primitivas. La forma de Z significa que
el procesamiento siempre comienza desde la primera direccion establecida; la
forma de serpiente significa que la siguiente fila de piezas de trabajo comienza
desde la primitiva debajo de la Ultima primitiva de esta fila.

[Punto de partida] : Seleccione la posicion donde se debe procesar cada

primitiva. Seleccione antes la opcidn para procesarlo de la forma correspondiente.
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[Generar carga] : El archivo actualmente editado que se va a procesar se
puede generar en codigo G, que se puede ver en la columna [Programa) en la
columna de seleccion de funcion.

[ Clasificaciébn automética | : El software ordenard los gréficos
seleccionados para su procesamiento segun los parametros del archivo.

[Archivo de salida] : Genere un archivo de cédigo G para los gréficos de
procesamiento seleccionados y exportelo. Después de hacer clic, aparecera un
cuadro de didlogo para guardar el archivo. Seleccione la ruta para guardar y
cambie el nombre del archivo. Haga clic en Aceptar y se completara la salida del
archivo. Si la salida del archivo falla, el software le indicara que la salida fall6.

[ Procesamiento CCD] : Después de seleccionar los graficos que se
procesardn como capa de procesamiento, haga clic en [Procesamiento CCD] vy
la maquina comenzara a procesar. Cabe sefialar que antes de realizar esta
operacion, es necesario mover la camara al primer punto de marca; de lo contrario,
no podra procesar y se emitira una advertencia porque no se reconoce el punto

de marca.

9.1.3. Vision/CCD.

La pagina de vision/CCD puede realizar control de la cdmara, configuracion

de compensacion de la camara, configuracion de la altura del enfoque de la
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camara, gestion de plantillas de puntos de identificacion, visualizacion de
imagenes y funciones de prueba cruzada.

La camara proyecta la imagen capturada en la ventana izquierda. Vea la
posicion de disparo de la camara a través de esta ventana y mueva la camara al
punto de marca a través de la consola de la maquina herramienta.

La interfaz de vision/CCD se muestra en la figura :
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Graphic | €ED Program | Coordinate | Parameter | Diagnosis |
B [mege _t Template Add |
@ Template List
. templ
Search Add Template Delete Template
Focus
Focus Height -201.015
Load current Z coordinate Move to Focus Height
Spindle Camera Offset
Camera Offset X -151.999 Starting Point X 000.000
Camera Offset Y 112692 Starting Point Y 000.000
Calculate the offset Spindle Test
Vibrating Knife Camera Offset
Camera Offset X 141.894 Starting Point X 000.000
Camera Offset Y 90.498 Starting Point Y 000.000
Calculate the offset Vibration Knife Test
Information...

Camera Info Reaset
CCD Start Point
Start Point X 0 Starting Point Y 0

Load Current Coord Move Start Point
Specified Point
Point X1 000.000 Point Y1 000.000 Load OAssign

Point X2 | 000.000 | PointY2 | 000.000 Load CAssign
Point X3 = 000.000 | PointY3 | 000.000 Load [ Assign
Point X4 000.000 Point Y4 000.000 Load OJAssign

CCD Start F1  Redo F2 Camera F3 Lifting F4 CCD Light F5 CCD Cover F6 Measure F7  Origin F8

En la parte inferior de la pagina, puede controlar el CCD. Haga clicen [CCD]
procesamiento y el software lo reconocera y lo procesara. Antes de procesar,
aseglrese de que la cdmara pueda identificar el primer punto de marca [Abrir

camara] para abrir la cdmara; [Cerrar cdmara] cerrar la camara.
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9.1.4. Programa.

Esta pagina le permite ver, editar, simular archivos de cédigo Gy personalizar
la tecnologia de procesamiento. También puede realizar funciones de gestion de
archivos y fresado de fondos. Se pueden utilizar diferentes funciones segun la
situacion real para que el procesamiento sea mas conveniente y de mayor calidad.

[Cargar archivo] a continuacion puede cargar archivos de codigo G. Haga
clic para abrir el cuadro de didlogo de seleccion de archivos, seleccione el archivo
y haga doble clic para cargar el archivo.

Haga clicen [Cargar archivo] para liberar el archivo actualmente cargado.

Después de hacer clic, el software vuelve al estado de archivos cargados..
[Simulacién] El botén puede simular el archivo cargado y mostrar la vista

visual después de la simulacion en la interfaz de visualizacion.
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[ Seleccionar Trabajo] Haga clic para abrir la interfaz de procesamiento

de seleccién, como se muestra en la figura:

@ SelectWork ? bt

Tool information MaxLine:0
From

@ File start
O Specific location(0)

0

To
@ End of file
O Specific location(0)

0

Ok | Cancel

Haga clic en [Especificar nimero de linea] , para configurar los nimeros
de linea inicial y final respectivamente. Complete el procesamiento del segmento

de programa especificado de una vez.
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[Editar archivo] Después de hacer clic, aparecera una ventana de edicion
de texto. Puede editar y guardar el archivo de cddigo G nuevamente. Las

modificaciones aqui pueden hacer que la operacidn sea mas conveniente.
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9.1.4.1. 3D.

En esta interfaz, puede simular el archivo de cddigo G cargado y ver los
resultados de la simulacion. Después de cargar el archivo de cédigo G, haga clic
en [Simulacién] , a continuacion para simular el articulo. El codigo G se visualizara
y podra verse en la ventana.

En el lado izquierdo del cuadro de vista, hay una lista de botones de opciones de
vista. Los botones aqui se utilizan para ver la simulacion desde diferentes angulos
para satisfacer una variedad de necesidades.

Los primeros cuatro son zoom de interfaz y botones de borrado: [Disminuir
el zoom] . [Ampliar vista] Q ; [Escalado automatico] “; [Limpiar
graficos de simulacién]

Las siguientes seis son vistas de seis lados que mostraran la vista en planta.
Son la perspectiva superior; la perspectiva inferior; la perspectiva de izquierda; la
perspectiva correcta; la perspectiva frontal; y la perspectiva trasera. Los siguientes
cuatro botones muestran la vista estereoscopica. Son la perspectiva de la esquina
inferior izquierda; la perspectiva de la esquina inferior derecha; la perspectiva de
la esquina superior derecha; la perspectiva de la esquina superior izquierda.

[Informacién] o es el botdn de informacion del archivo. Al hacer clic en
él, se cambiara si se muestra la informacion del archivo. Los clientes pueden elegir

si desean mostrar la informacién del archivo segun sus necesidades. Esta columna
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puede mostrar el nUmero total de lineas en el archivo, la longitud total del trazo,

la longitud de corte, los valores minimo y maximo del eje X, eje Yy eje Z.

9.1.4.2. Cédigo G.

El archivo de cédigo G cargado se puede ver en la parte inferior de la interfaz
3D. Si necesita editarlo, haga clicen [Editar archivo] a continuacion para realizar
operaciones de edicion. Durante el procesamiento, el nimero de linea en curso

se fijara en la parte superior de la interfaz.

9.1.4.3. Gestion de archivos.

Esta interfaz se puede utilizar para la administracién de archivos por lotes.

Haga clicen [File Dir] FileDir , 'y aparecera un cuadro de seleccion de carpeta.

Seleccione la carpeta de destino y Softdown identificara automaticamente todo

el software compatible en la carpeta y los mostrard en la lista de archivos a

continuacion. A la derecha estan [Cargar] . [Editar] . [Nuevo] . [Eliminar] .
[Actualizar] .

Después de seleccionar el archivo, haga clic en [Cargar] , para abrir el archivo
seleccionado. Si el archivo seleccionado es un archivo de codigo G, al hacer clic
en [Editar] aparecera una interfaz conveniente para editar. [Nuevo] creard un
nuevo archivo NC: Al seleccionar el archivo, haga clicen [Eliminar] , el archivo
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de destino se eliminara. Opere con precaucion. Sise agregan nuevos archivos

a la carpeta, haga clicen [Actualizar] para actualizar los archivos en la carpeta.

9.1.4.4. Fondo de fresado.

La interfaz de fresado inferior puede realizar operaciones de corte y fresado
inferior, y puede realizar procesamiento cuadrado y procesamiento circular.
Puedes seleccionar segun tus necesidades.

Al utilizar la funcion de corte, puede elegir cortar el marco exterior o cortar
el marco interior. Al cortar un cuadrado, cambie el largo y el ancho del rectangulo
haciendo clic en los cuadros numéricos al lado del alto y el ancho; las coordenadas
iniciales X e Y a continuacion son los desplazamientos en comparacion con el
origen de la pieza de trabajo; el diametro de la herramienta es la compensacion
de la herramienta que debe configurarse; La cantidad de alimentacion por vez es
la profundidad del procesamiento una vez; la profundidad de grabado es la
profundidad de procesamiento una vez completado el procesamiento. Por
ejemplo, si la cantidad de avance es 1y la profundidad de grabado es 5, la pieza
de trabajo se procesara 5 veces y la profundidad de procesamiento sera 1 cada

Vez.
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Al fresar la parte inferior, puede establecer la distancia de la punta de la
herramienta y hacer clic en el cuadro numérico en la parte posterior para
cambiarla. El nUmero de juego debe ser menor que el diametro de la herramienta;
haga clic en la parte superior para cambiar entre fresado inferior horizontal y
fresado inferior longitudinal.

Después de configurar los parametros, haga clic en [Cargar archivo] para
cargar el archivo. Una vez completada la carga, la simulaciéon se puede realizar en

la interfaz 3D.

9.1.5. Coordinar.

En esta pagina, puede configurar el sistema de coordenadas; guardar vy
seleccionar el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo; fijar la

compensacion publica; y también realizar operaciones de ajuste de herramientas.

9.1.5.1. Pieza de trabajo.

En la parte superior de la interfaz, puede ver la informaciéon de coordenadas
del origen de la pieza de trabajo utilizada actualmente. Haga clic en Cargar
coordenadas actuales a la derecha para guardar las coordenadas de origen de la
pieza de trabajo utilizadas actualmente en las coordenadas de la pieza de trabajo
seleccionadas.
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En "Configuracion de compensacion publica” puede configurar las
compensaciones publicas de los ejes X, Y y Z respectivamente. A través de esta
opcion, puede compensar durante el procesamiento, lo cual es conveniente de
usar.

A continuacion hay 6 grupos de 10 piezas cada uno, para un total de 60
origenes de piezas para elegir. El origen de cada pieza de trabajo se puede

configurar individualmente.

9.1.5.2. Acceso.

Hay diez origenes de piezas de trabajo para configurar en esta interfaz. Haga
clicen [Guardar] para guardar el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo
en la computadora. También puede seleccionar el origen de la pieza de trabajo
en esta pagina después de volver a abrir el software. Haga clic en [Leer] para
configurar el sistema de coordenadas de destino seleccionado como el sistema

de coordenadas de la pieza de trabajo utilizado.

9.1.5.3. Configuracion de herramientas.

* El menlU de configuracién de herramientas se utiliza para configurar la
posicion de configuracion de la herramienta. Ha sido completado por
nuestros ingenieros técnicos de acuerdo con la configuracion del equipo y
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no es necesario modificarlo. Si tiene alguna pregunta, comuniquese con

nosotros y realice modificaciones bajo la guia de ingenieros técnicos.

9.1.5.4. Almacenamiento de herramientas.

El sistema admite acciones de cambio de herramienta. En esta interfaz, se
pueden completar operaciones como el cambio de herramientas, la medicion de
la longitud de la herramienta, la configuracidn de la ubicacion del almacén de

herramientas y el cambio de herramientas.

9.1.6. Parametro.

Esta pagina puede ver y modificar todos los parametros, importar y exportar

parametros y realizar copias de seguridad de los parametros.

9.1.6.1. Resumen de parametros.

Esta pagina puede ver y modificar todos los parametros. Cuando necesite ver
los parametros, deberéa ingresar una contrasefia. El contenido de esta seccion esta
estrechamente relacionado con la depuracion de la maquina. Ha sido depurado
por nuestros ingenieros técnicos, por lo que no se introducira. Si necesita
modificar los parametros, contactenos y modifiquelos bajo la guia de nuestros

ingenieros técnicos.
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9.1.6.2. Parametro de E/S.

En esta pagina, puede modificar el nombre de los puertos de entrada y salida,
el numero de IO, el nivel de activacion y la velocidad por segundo. Nuestros
Ingenieros técnicos depuran los parametros relevantes, por lo que no los
introduciremos. Si necesita modificar los parametros, contactenos y modifiquelos

bajo la guia de nuestros ingenieros técnicos.

9.1.6.3. Respaldo.

Cuando se complete el ajuste de pardmetros, haga clic en [Guardar]
ingrese el nombre en el cuadro de didlogo emergente y haga clic en Aceptar para
completar la copia de seguridad. Puede encontrar que se ha agregado el
parametro recién nombrado en la lista de parametros de la izquierda. Haga clic
en [Restaurar] , detras de los pardmetros que deben restaurarse, y el software
restaurara los parametros secundarios.

Este parametro se realiza una copia de seguridad en otro espacio de
almacenamiento de la computadora y no se eliminard cuando se actualice o

desinstale el software. Parametros faciles de guardar.

9.1.6.4. Configuracion.

Cambie el modelo y el idioma del software en esta interfaz.
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9.1.7. Diagnéstico.

Esta interfaz puede ver el estado de cada puerto de entrada y salida en
tiempo real para diagnosticar si cada puerto se puede utilizar normalmente.

Cuando la sefial de entrada cambia, la sefial de entrada correspondiente
cambiara de color; Haga clic en el botén de salida y la sefial del puerto de salida
del tablero de control cambiara.

En el cuadro a continuaciéon, puede ver el estado historico de la operacion

del software para facilitar la busqueda de problemas.

9.1.8. Barra de control de la maquina.

Esta interfaz puede ver las coordenadas mecéanicas y las coordenadas de la
pieza de trabajo de la posicion actual. Durante el movimiento de la maquina,
puede ver la velocidad en tiempo real de la maquina, la velocidad del husillo y el
numero de herramienta actual.

Durante el procesamiento, puede ajustar la velocidad de procesamiento en
tiempo real deslizando el control deslizante junto a la velocidad de avance. Haga
clic en el bloque de pantalla digital detras para modificar la velocidad de

procesamiento predeterminada.

103



Lol STar

OO Sy CNC o

GraphPro48

Ajustar el control deslizante de aumento GOO puede ajustar la velocidad de
funcionamiento en seco de la maquina. De manera similar, la velocidad del husillo
también se puede controlar en tiempo real a través del control deslizante.

Esta interfaz puede encender o apagar manualmente el husillo y la bomba
de vacio. Haga clic en [Husillo] para cambiar el estado del eje, haga clic en

[Bomba de vacio] para cambiar el estado de la bomba de vacio. El verde es el
estado de espera, el rojo es el estado de funcionamiento.

Después de cargar el archivo, haga clic en [Iniciar] , yla m&quina comenzaré
a procesar. Durante el procesamiento, haga clicen [Pausar] y el procesamiento
se detendra. Haga clic en [Reanudar punto de interrupcién] para continuar
procesando desde la parada. Haga clic en [Detener] vy el software detendra el
procesamiento actual.

Cuando ocurre un error, el software informara automaticamente un error y
la barra de estado superior se volvera roja. Después de encontrar el problema y
resolverlo, haga clic en [Restablecer] para liberar el estado de alarma del software.

La maquina herramienta se puede controlar manualmente para moverse en
todas las direcciones. Haga clic en el botdon y el eje de fase se movera en la
direccion correspondiente. Haga clic en el boton central [H/L] para cambiar al

modo de movimiento manual. H es movimiento alto y L es modo de movimiento
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a baja velocidad. Parametros manuales ajustables [Manual High Speed] vy
[Manual Low Speed] para personalizar la velocidad.

Puede hacer clic en el modo de movimiento junto a la barra de control de la
maquina herramienta. Los modos disponibles son: continuo, volante, movimiento
0.01, movimiento 0.1, etc. Puede hacer clic en el botén para personalizar el
tamafio del paso.

Ademas, también puede introducir una posicion de destino para mover la
maquina hasta alli. Haga clic en [Mover objetivo] TargetMove  y 5n4recers un
cuadro de diadlogo. Ingrese las coordenadas de la posicion de destino y haga clic
en Aceptar. La maquina herramienta se desplaza hasta la posicion de destino.
Haga clic en [Detener] y la maquina detendra la accién actual.

Cuando se requiera guia con volante, haga clic en [Volante] para ingresar
al modo de volante. En este punto podra controlar la maquina a través del volante.
Pueden ocurrir varios errores durante el uso. El software informara
automaticamente un errory la barra de estado superior se volvera roja. Solucione
el problema de acuerdo con el mensaje de error que se muestra en la barra de
estado de arriba. Después de encontrar el problema y solucionarlo, haga clic en

[Restablecer] ,para liberar el estado de alarma del software. La barra de estado

también cambiara de rojo a blanco.

105



Gold::S1a

CNC e

GraphPro48

. Z>0 XY->0
Haga clic en [Z Clear] ™= _ [X, Y Clear] “ para establecer las

coordenadas de la pieza de trabajo y determinar la posicion de procesamiento.
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9.2. Lista de atajos.

Teclas de acceso rapido

Caracteristicas

Teclas de acceso rapido

Caracteristicas

Rectangulo

Ctrl+ N Crear nuevo archivo R, R
redondeado

Ctrl+0 Abrir archivo DXF T, E Texto

Ctrl + Mayus + | Importar archivos DXF + Acercarse

Ctrl+ Q Salida - Disminuir el zoom

Ctrl+2Z Deshacer Z, A Adaptarse a la
ventana

Ctrl+Y Rehacer Z P Arrastrar

Delete Borrar Q, Q Seleccionar

Ctrl+X Cortar G, R Rail
Di .

Ctrl+C Copiar I, P istancia de dos
puntos

Ctrl+V Pegar S, F Liberar

. ., Capt

Esc Finalizar operacion S, A ap ura? .
automatica

M, | Espejo E N Cerr.ar captura
estricta

OF Compensar E,H Cap.tura
horizontal

D, I Interrumpir E,V Captura vertical
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Teclas de acceso rapido | Caracteristicas Teclas de acceso rdpido | Caracteristicas
Captura
X, P Explotar E,O0 P
ortogonal
Rotacién en
B, G Puente PageUP sentido
antihorario
Rotacién en el
R,N Biselar PageDown sentido de las
agujas del reloj
Eliminar lineas - Movimiento
D,D . Teclado numérico 6
duplicadas manual X+
, , . Movimiento
L, | Linea de dos puntos Teclado numérico 4
manual X-
, . Movimiento
A3 Arco de tres puntos Teclado numérico 8
manual Y+
, , . Movimiento
(ol Circulo central Teclado numérico 2
manual Y-
- L. Movimiento
P L Polilinea Teclado numérico 9
manual Z+
. L. Movimiento
R, E Rectangulo Teclado numérico 1
manual Z -
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10. Vista previa de la maquina.

* Solo como referencia, esta imagen es un modelo 3D y no incluye botones,

tuberias, etc. Consulte la maquina real.
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11. Mantenimiento y conservacion de

equipos.

11.1. Mantenimiento.

11.1.1.No realice cambios no autorizados en maquinas o aparatos eléctricos
si no los comprende o no los autoriza, de lo contrario pueden causar
mal funcionamiento o dafos.

11.1.2.Apague la alimentaciéon primero durante el mantenimiento. Si se
requiere una inspeccion en vivo, se requiere que los electricistas
profesionales la realicen.

11.1.3.Compruebe periédicamente si el boton de parada de emergencia
funciona correctamente.

11.1.4.Repare y reemplace las piezas de acuerdo con las especificaciones de
la documentacion técnica.

11.1.5.El sistema de refrigeracion y ventilacion del dispositivo CNC debe
limpiarse periddicamente y los ventiladores de refrigeraciéon del
dispositivo CNC deben comprobarse periédicamente para ver si
funcionan correctamente. Dependiendo de la situacion general del
ambiente del taller el afho pasado, la inspeccion y limpieza deben

realizarse cada seis meses o trimestralmente.
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11.1.6.Monitoree frecuentemente el voltaje de suministro de energia del
sistema CNC.

11.1.7.Evite que entre polvo en el dispositivo CNC.

11.1.8.Mantenimiento del sistema CNC cuando no se utiliza durante mucho
tiempo. En primer lugar, cabe sefalar que las maquinas herramienta
CNC no deben almacenarse durante mucho tiempo. Las maquinas
herramienta adquiridas deben ponerse en produccion lo antes posible.
Si la maquina herramienta CNC permanece inactiva durante
demasiado tiempo, los componentes electrénicos se humedeceran.
Acelerar la degradacién o dafo de sus prestaciones técnicas. Por lo
tanto, cuando el centro de mecanizado esta inactivo durante un largo

tiempo, el sistema CNC debe recibir mantenimiento periédicamente.

11.2. Lubricacién y mantenimiento.

11.2.1.El ciclo de lubricacién depende del entorno de trabajo y del horario de
trabajo de la maquina. Generalmente, los escombros deben limpiarse
todos los dias después de salir del trabajo. Lubrique todas las piezas
cada semana (aceite lubricante 32#) y lubrique el ralenti de alta
velocidad. El aceite lubricante de la bomba de vacio se debe agregar

cada 3 meses. Utilice el aceite designado.
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11.2.2.Lubricante para husillos de bolas, repostar una vez por semana.

11.2.3.Lubricacion del husillo, repostar una vez por semana.

11.2.4.Elija un lubricante y la mantequilla no debe quedar demasiado espesa.
El aceite lubricante no debe ser demasiado espeso ni volatil.

11.2.5.Parte de lubricacion: bastidores de dos ejes X e Y y deslizadores de
rieles deslizantes. Tornillo del eje Z, deslizador de pista.

11.2.6.Lubricacion de la rejilla: antes de la lubricacién, elimine primero las
impurezas de la rejilla. Si hay impurezas que no se pueden eliminar,
use un objeto afilado para sacarlas, luego inyecte aceite lubricante y
luego aumente gradualmente la velocidad al ralenti, es decir, no

coloque la placa y haga funcionar los tres ejes.

11.3. Otro mantenimiento.

11.3.1.El filtro de entrada de succién de la bomba de vacio debe limpiarse
diariamente para evitar que entren residuos en la bomba de vacio.

11.3.2.El filtro de salida de la bomba de vacio debe limpiarse una vez por
semana.

11.3.3.Cada dos meses se debe comprobar el grado de contaminacion del
aceite de la bomba de vacio. Si el aceite se vuelve negro y pegajoso,

cambielo.
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11.3.4.Limpie las cajas eléctricas con una pistola de aire una vez a la semana
para garantizar que los componentes eléctricos estén libres de polvo.

11.3.5.La parte mecanica del eje deslizante generalmente se mantiene lisa y
no hay aserrin ni polvo que obstaculice el funcionamiento.

11.3.6.El filtro del enfriador debe limpiarse diariamente para evitar reducir el
efecto de enfriamiento.

11.3.7.Mantenga limpio el filtro del ventilador de refrigeracién de la caja
eléctrica de vez en cuando para evitar que entre polvo en la caja
eléctrica y afecte la estabilidad del rendimiento de los componentes

eléctricos.
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