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El Star Pro Max es nuestro modelo mas
vendido, disefiado para aplicaciones de
corte versadtiles. Si bien es excelente para
tareas de carpinteria como el corte de
MDF, también tiene la capacidad de
cortar con precision una variedad de
materiales no madereros, incluyendo
acrilico, PVC, aluminio e incluso cobre.

Esta es una maquina de cambio de
herramienta automatico que cuenta con
un almacén lineal de herramientas, lo
que le permite realizar trabajos
complicados que requieren diferentes
patrones de herramientas, cambiando
las herramientas automaticamente en
una sola operacion.



PREFACIO

Gracias por comprar nuestro producto.

Lea atentamente las siguientes
notas después de recibir su

maquina:

4 N

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

\_ N\

2

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

~

* Algunos pardmetros técnicos involucrados en este
manual estdn sujetos a cambios sin previo aviso.
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1. Entrega de la maquina

Para garantizar que su mdaquina se pueda utilizar normalmente, lea lo siguiente
antes de entregarla:

Para facilitar la carga y descarga, prepare un montacargas antes de descargar
la méquina (se recomienda que sea de 3 toneladas o mas).

L Debido al gran tamano de la maquina, retiraremos el pértico
y otros componentes durante el envio.

1) Coloque la maquina herramienta en la posicién 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).

2) El entorno de instalaciéon no requiere gotas de agua, vapor ni polvo aceitoso.
3) Elterreno es plano, limpio, sélido y libre de vibraciones.
4) No hay interferencias electromagnéticas cercanas

5) La temperatura ambiente de funcionamiento es de 5 °C ~ 35 °C. Cuando la
temperatura ambiente supere los 35 °C, instale instalaciones de ventilacion.
Ambiente de humedad relativa: 30% ~ 75%.
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6)

7)

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.

Algunas mdaquinas se embalardn en cajas de madera con embalaje de
plastico en su interior. Por favor verifique el estado general de la maquina
antes de desembalaria.

Puede haber polvo de madera o aceite lubricante dentro de la mdaquing,
que se genera durante el proceso de prueba de fabrica.

Asegurese de que haya suficiente espacio para colocar la mdaquina y
reserve un drea para aspiradoras, bombas de vacio, gabinetes de control y
otras herramientas que puedan transportarse.

10) Consulte los pardmetros de la méaquinag, considere el peso del entorno del

sitio y la carga eléctrica, y si el cableado del sitio cumple con los requisitos.

11) Respecto al montaje de la maquina, el peso de la maquina es muy elevado

y requiere 2 o mds personas para completarlo. Durante el proceso de
montaje, es necesario prestar atencién a la seguridad personal y utilizar
herramientas adecuadas para montar los componentes mecdnicos y
eléctricos de la maquina.

12) El cableado de la conexién de linea debe ser correcto y firme; la linea de

conexidn no debe danarse, apretarse ni torcerse, de lo contrario podria
producirse un cortocircuito o un circuito abierto; el enchufe de alimentacion
no debe enchufarse ni desenchuf arse mientras la alimentacion esté
encendida; mantenga las manos secas antes de enchufar o desenchufar el
enchufe para evitar accidentes de seguridad; El personal involucrado en el
cableado debe tener las habilidades correspondientes.
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2. Descripcion general
de la maquina

Solo como referencia, consulte la situacion real
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3. Acercade la identificacion
de la maquina

En nuestras maquinas hay numerosas sefales técnicas y sefales de seguridad.

Lea la siguiente descripcidén 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)

ejeXyYZz

Marca del ﬁ
&

Interruptor de
parada de emergencia

Por favor use
gafas cuando
trabaje

)

cuando trabaje

Zona de peligro
de funcionamiento
de la maquina

[

Tenga en cuenta
los peligros eléctricos

Utilice tapones
para los oidos/orejeras

Estar seguro

Presta atencion
a las altas temperaturas
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4. Instrucciones de seguridad
importantes

Antes de ensamblar esta maquinag, lea atentamente estas

instrucciones de operacion de seguridad. No prestar atencién a las siguientes
instrucciones puede provocar descargas eléctricas, incendios y otros accidentes de
seguridad graves.

No cambie la configuracién de fabrica de esta maquina a voluntad. Esta maquin a esté
disenada para industrias especializadas. No lo utilice para fines ajenos a otras
industrias, ya que esto puede provocar fallas en la mdaquing; Si usted tiene cualquier
otra pregunta, por favor péngase en contacto con nosotros

1)

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

El requisito de voltaje de la fuente de alimentacién de la maquina es 380V/220V. Sélo
personal profesional puede realizar trabajos de instalacién y mantenimiento
eléctricos. Verifique el estado de conexidn a tierra de la StarPro Max mdaquina y es
necesario cortar el suministro de energia antes de la instalacion y el mantenimiento.

El cortador debe instalarse y sujetarse para mantenerlo afilado. Un cortador El
cortador debe instalarse y sujetarse para mantenerlo afilado. Un cortador
desafilado reducird la calidad del grabado y sobrecargard el motor.desafilado
reducird la calidad del grabado y sobrecargard el motor.

El tamano de los materiales procesados no debe exceder el rango de El tamano de
los materiales procesados no debe exceder el rango de mecanizado. Corte la
energia cuando no esté en uso durante un periodo mecanizado. Corte la energia
cuando no esté en uso durante un periodo prolongado. Debe haber orientacion
profesional al mover la méaquina.prolongado. Debe haber orientacion profesional al
mover la maquina.

Asegurese de pasar el agua antes de usar el husillo enfriado por agua.Aseglrese de
pasar el agua antes de usar el husillo enfriado por agua.

No coloque los dedos en el drea de trabajo de la herramienta y no retire el No
coloque los dedos en el drea de trabajo de la herramienta y no retire el cabezal de
grabado para otros fines. No se deben procesar materiales que cabezal de grabado
para otros fines. No se deben procesar materiales que contengan
amianto.contengan amianto.

Preste atencién a las distintas sefiales de advertencia en la mdquina y tome Preste
atencion a las distintas sefiales de advertencia en la maquina y tome las decisiones
correctas.las decisiones correctas.
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8)

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

Evite dafos al cable de alimentacion causados por la humedad u objetos Evite
dafios al cable de alimentacidon causados por la humedad u objetos extranos
externos.extranos externos.
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5. Notas de instalacion
5.1. Instalacion de bomba de vacio

« Después de recibir la maquinag, 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 ajuste.

« Abra la tapa del motor y conéctelo a la fuente de alimentacion, y conecte el otro
extremo al cableado de la bomba de vacio controlada por la mdaquina de grabado.
Consulte la siguiente figura para conectar la fuente de alimentacion (el voltaje y los
terminal es estdn sujetos a la maquina real).

+ Preste atencién a la limpieza del filtro durante el uso diario.

'-_' 9 ’_ x

FaE S

» #

1P 220V 3P 220 V
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5.2. Instalacion del colector de polvo

« Tome el recolector de polvo del paquete, instdlelo de acuerdo con las instrucciones de
la aspiradora y coldquelo de manera estable

« Conecte la fuente de alimentacidn al recolector de polvo y conecte un extremo de la
fuente de alimentacién a la conexidn de la caja eléctrica al recolector de polvo.
Consulte la figura siguiente para conectar la fuente de alimentacién (el terminal estd
suj eto a la maquina real). Conecte un extremo de la manguera de aspiracion a la
campana de aspiracién de la maquina y el otro extremo al recolector de polvo.

AN TEAR

T RO

1P 220V 3P 220 V
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5.3. Instalacion de suministro de energia y aire
5.3.1. Fuente de alimentacion

« Consulte el diagrama a continuacion para conectar la fuente de alimentacion. El
voltaje y los terminales estdn sujetos a la méquina real. real.) Al conectar el cable de
alimentacién, asegurese de prestar atencion. Los cables de alimentaciéon con nimeros
de cable L], L2 y L3 son cables con corriente, el cable neutro es N y el cable de tierra es
PE. Confirme que los nUmeros de cable estén conectados e n consecuencia; de lo
contrario, se producird un cortocircuito y quemard la maquinag, el cable de tierra debe
estar conectado para garantiza r un funcionamiento seguro.

o }ﬁﬁ“‘i WL

)

1Ph 220 V 3P 220 V

Lubricator Appropriation Qil

AIR SUPPLY

5.3.2. Fuente de aire

Se debe conectar una fuente de aire
limpio y la presién del aire debe
mantenerse entre 0,6 y 0,8 Mpa.
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5.4. Instalacion de
otros accesorios

Después de instalar todos los
accesorios, debe verificar si los
accesorios estdn instalados
correctamente y si los espacios
son apropiados.

6. Instrucciones de preparaciony
funcionamiento antes de utilizar
la maquina

5.5. Verifique la fuente de aire

Después de conectar la fuente de aire, la
presion del aire aumenta a 0,6 - 0,8 Mpa
(El sistema hard sonar una alarma si la
presién es demasiado pequena o
demasiado grande. grande.)
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5.6. Comprobar la
lubricacion automatica

La lubricacién automatica repondrad el
aceite cada vez que se enciende la
maquina y cada 240 minutos después
de encenderla. Reponga el aceite
durante 30 segundos cada vez (no
encienda y apague la alimentacion
con frecuencia. La lubricacion
automatica repondrd el aceite cada
vez que encienda la maquina). Los
pardmetros de lubricacién automatica
han sido fijados por nuestros técn icos
cuando la maquina sale de fabrica. No
cambie la configuracién a voluntad. ,
preste también atencion a la
inspeccion y limpieza periédicas. Si
tiene alguna pregunta, comuniquese
con nosotros a tiempo.

5.7. Fijacion de materiales

Presione el botén de inicio correspondiente
en el chasis de control para encender la
alimentacioén e iniciar el sistema de control.
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Después de encender la alimentacion, puede juzgar el estado actual de la maquina
observando la luz de sefial. Por ejemplo, la ejecucién de programas de procesamiento, el
modo MDI, etc. se mostrard en verde, la pantalla de espera se mostrard en naranja, la a
larma o presionar el interruptor de parada de emergencia se mostrard en rojo, etc,, junto
con el barra de estado del software. Determinar el estado actual de la méaquina.

5.8. Fijacion de materiales

1. La tabla de adsorcidn al vacio esté dividida en 6 dreas. Cada valvula corresponde al
drea correspondiente de la superficie de trabaijo. El drea correspondiente se puede
abrir segun la seleccién del material.

2. Utilice la presion negativa de la mesa de succidn al vacio para adsorber el material
en la superficie de la mesa de succidn al vacio.
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3. Seleccione el botén del cilindro
de posicionamiento requerido
en el panel de operacion para
elevar el cilindro de
posicionamiento a la posicion
correspondiente.

=

6. Instrucciones del sistema operativo

Si estd utilizando este tipo de sistema por primera vez, lea atentamente este manual y
utilizar el modo de volante para operar con cuidado*; Si tiene experiencia relevante,
encuentre rdpidamente la informacion que necesita a través del catdlogo.

* Debido a que implica ajustes de parédmetros modificados, aqui solo presentamos algunas funciones
comunes y operaciones bdsicas de la mdaquina para evitar un mal funcionamiento causado por la
introduccién de demasiadas funciones y la modificacion de los pardmetros establecidos de fdbrica. Sin
embargo, esto se utilizard en el uso real. Perdbneme por las funciones no introducidas en el manual o la
necesidad de modificar algunos pardmetros. Si necesita utilizar funciones no presentadas en este manual o
modificar los parédmetros, utilice el volante para guiar la operacion cuidadosamente de acuerdo con la
situacion real o hagalo bajo la guia de un ingeniero técnico. Operacidn, si tiene alguna pregunta o
sugerencia, contdctenos a tiempo.

Coordinacion mecdnica

El sistema de coordenadas mecdnico 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
alimentacién, o después de una parada de emergencia del sistema, la maquina necesita
volver al cero mecdnico.

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 de la pieza de trabajo).
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6.1. Introduccion a la pantalla principal

o e | SR -

i T e

Machine

Marin

= 1000.0 mmymin 100 % 8 24000 RFM 100 % ':" Z set Tool

0.0 mmdmin {Actual) 24000 RPM {Actual) . set Drill

Run Time o - - Part Count

Descripcién de la seccién de pantalla:

Nime Contenido No importa como se cambie la pantalla, la siguiente informacion
rode dela siempre estard en la pantalla principal de fondo y podra
serie  pantalla observarse y operarse en cualquier momento.

* AUTO, Cambiar al modo automatico

* MDI, Cambie al modo MDI, aparecerd la ventana emergente
de entrada MDI y la pantalla cambiard a monitoreo de
Seleccién procesamiento F4.

de modo e JOG, Cambiar al modo de avance lento continuo
* INJOG,Cambiar al modo de jogging incremental
* MPG, Cambiar al modo volante
» HOME, Cambiar al modo de busqueda de origen
» Después de hacer clic, presione la esquina superior izquierda

Simulacion del teclado y el cuadro se volverd verde y accederd al modo
de volante de simulacion del volante.

* Haga clic nuevamente para cancelar

2

Ejecucion de  * Después de hacer clic, el cuadro en la esquina superior izquierda

3 unasola del botdn se volverd verde y se ingresard al modo de ejecucion
de bloque Unico

seccion .
» Haga clic nuevamente para cancelar
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4  Reiniciar * Accidn de reinicio del disparador

* Después de hacer clic, cambie directamente al panel
Interfaz manual de la interfaz principal

° principal * Aqui se pueden colocar botones de movimiento axial, botones
de control periférico y otras funciones de valor agregado.
* Ajuste de aumento G00, 0%, 25%, 50%,100%
. Ajuste de * Ajuste de aumento GO1, 0%,10%, 20%,150%
ampliacion  «  Ajuste de aumento de velocidad del husillo, 0%,10%, 20%,
120%
* Fecha
* Tiempo
Procesando ¢ Nombre de usuario de inicio de sesién
7 informacion Sistema de coordenadas de la pieza de trabajo, G54, G55.

* Nombre del programa de ejecucion actual
* NUmero de linea de ejecucién actual

Interfaz principal/panel manual
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6.2. Interfaz de arranque

!'E,- 4

Machine

LG 3 K oyt back home

Presione F1 para apagar la alarma. En el modo INICIO, haga clic en Iniciar ciclo. Cada eje
de la maquina volverd automdaticamente al origen mecdanico y la maquina herramienta
iniciard inmediatamente la operacién de retorno a cero. Una vez completada la
devolucién a cero, se puede realizar la operacion de procesamiento.

* Cada vez que encienda la méquina, debe confirmar que no haya obstrucciones alrededor de la maquing,
seguir las operaciones anteriores para regresar al origen y esperar a que cada eje de la maquina regrese al
origen mecdnico, de lo contrario el limitador se activard. ineficaz Si no regresa al origen, la maquina seguird
moviéndose mdas alld de la carrera madxima, provocando accidentes de seguridad como rotura de
herramientas o dafos en la bancada.

6.3. Panel del operador Fi

et Drill
m s i
WA e
TSR --

Ruta: Panel del operador Fl
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Explicacion:

« Las operaciones requeridas por el operador para la produccion se concentran en Fl.

« Durante el procesamiento, todas las operaciones de procesamiento pueden
completarse solo en Fl.

Seleccionar una orden de trabajo.

Ejecutar el procesamiento.

Ajustar la secuencia de procesamiento y la estacion de trabajo.
Inicio y cierre de sesion del operador.

Formulario de lista de trabajo.

Visualizacion de simulacién gréfica.

+ Entre ellos, la estacién preestablecida 1 es G54 y la estacién 2 es G55.

« El estado de procesamiento se preestablece como no procesado, abierto y procesado.

Ndmero qle Nompre del Estacion Estado qle

Secuencia Archivo NC Procesamiento
1 00001.nc 1 Unprocessed
2 00002.nc 2 Unprocessed
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6.3.1. Paneles de procesamiento

— i r = [j— T = - u;._ ‘1-.-.2:-_,- —— =
a0 eeaam 0 | aaa . | G

0,000 el

Main

sot Tool

-1:] :,n::e art (-2
= 1 ; STy ;

|
| 4 eas

AEIEIEIEIE]

Ruta: Panel del operador F1 >Panel de procesamiento F1
Descripcion: Se utiliza para ajustar el orden de la lista después de que se genera
Mover hacia arriba

Boton de pdagina de archivo: realiza operaciones de desplazamiento hacia arriba y
hacia abajo en la lista de archivos

Estacion: muestra el estado de una sola estaciéon/doble estaciéon

Estado de procesamiento: muestra el estado de procesamiento de la placa
correspondiente

Haz clic en el boton desplegable para modificar el estado de procesamiento de la placa.
(No procesado, material completo, etiquetado, empuje de material, procesamiento
completado)

Cantidad de procesamiento actual: muestra el nUmero total de archivos procesados y
qué archivo se estd procesando actualmente.

Vista previa gréfica de procesamiento: muestra la simulacion grdafica correspondiente
al archivo de procesamiento actual.
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6.3.2. Mover nimero de banco

Heain
Set Tool

set Orill
Feed Hold Cycle Start Reget
S | e

Total Time 683

Ruta: Panel del operador F1 » Editor de programas F2
Descripcion: Se utiliza para ajustar el orden de la lista después de que se genera.

Mover hacia arriba

(Rutq: Panel del operador F1 » Editor de programas F2 » Mover nUmero de linea )

Descripcion: Se utiliza para mover un programa NC individual hacia arriba después de
que se genera la lista y procesarlo de forma anticipada.

Método de operacion

(D Haz clic para seleccionar el programa de procesamiento que necesita ser movido.
@ Haz clic en la tecla de funcién para mover el programa.

(® Puedes hacer clic varias veces para mover continuamente.

Mover hacia abajo

(Ruto: Panel del operador F1 » Editor de programas F2 » Mover nUmero de linea )

Descripcidn: Se utiliza para mover un programa NC individual hacia abajo después de
que se genera la lista para posponer el procesamiento.

Método de operacion
(D Selecciona el programa de procesamiento que necesita ser movido.
2 Tecla de funcién para mover.

(® Haz clic varias veces para mover continuamente.
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6.3.3. Seleccion de orden de trabajo
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Ruta: Panel del operador F1 » Seleccién de orden de trabajo F3
Descripcidn: Se utiliza para generar listas de procesamiento e importar archivos.
Generar lista de trabajo F1

Ruta: Panel del operador F1 » Seleccion de orden de trabajo F3 » Generar lista de trabajo
F

Descripcion: Después de seleccionar el programa de procesamiento, se genera una
lista de trabajo.

Método de operacion

+ Selecciona el programa de procesamiento requerido (puedes hacer clic
directamente en la carpeta) o selecciona el archivo de lista XML.

« Hazclic en la tecla de funcién de generacién de lista de trabajo.
Seleccionar todos los archivos F2

Ruta: Panel del operador F1 » Seleccidn de orden de trabajo F3 » Seleccién de archivos
todos F2

Nota: Al seleccionar archivos, puedes seleccionar todos los archivos de una vez.
Método de operacion

Haz clic en la tecla de funcién de seleccion de todos los archivos y se seleccionarén
todos los programas y etiquetas (excluyendo carpetas).

Deseleccionar todos F3
Ruta: Panel del operador F1 » Seleccidon de orden de trabajo F3 » Deseleccionar todos F3

Nota: Al seleccionar archivos, puedes deseleccionar todos.
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Método de operacion

Haz clic en la tecla de funcién de cancelar seleccidn de todos para cancelar todos los
programas y etiquetas seleccionados.

Eliminar archivos seleccionados F4

Ruta: Panel del operador F1 » Seleccidon de orden de trabajo F3 » Eliminar archivo
seleccionado F4

Nota: Después de seleccionar archivos, puedes eliminar los archivos seleccionados.
Método de operacion
(D Selecciona los archivos a eliminar.

(@ Haz clic en la tecla de funcién de eliminar archivo seleccionado y se eliminardn todos
los archivos seleccionados.

Agregar lista de trabajo F5

Ruta: Panel del operador F1 » Seleccion de orden de trabajo F3 » Agregar lista de trabajo
F5

Nota: Puedes seguir agregando contenido a la lista de trabajo existente.
Método de operacion
(D Selecciona los archivos a agregar.

@ Haz clic en el boton de funcién de agregar lista de trabajo y los archivos
seleccionados se agregardn a la lista original.

Cambiar (USB/Sistema) F7

Ruta: Panel del operador F1 » Seleccion de orden de trabajo F3 + Cambiar dispositivo
(USB/sistema) F7

Descripcion: Este botdn permite importar archivos desde USB al sistema.
Importar archivo F8
Ruta: Panel del operador F1 » Seleccién de orden de trabajo F3 » Importar archivo F8

Descripcion: Este botdn permite importar archivos desde USB al sistema.

6.3.4. Reinicio de estado

Ruta: Panel del operador F1 » Reinicio de estado F4

Nota: El estado de procesamiento de todos los archivos ha cambiado a "Sin procesar".

6.3.5. Regresion de punto de interrupcion
Ruta: Panel del operador F1 » Regreso de punto de interrupcidn F5
Explicacion:

« Cuando el procesamiento se interrumpe, puedes hacer clic en este botdon para
continuar con el programa de procesamiento.

« Ten cuidado de no hacer clic en la regresion de punto de interrupcién varias veces
seguidas, de lo contrario, la barra de estado quedard en blanco.
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Método de operacion

(D Haz clic en la tecla de funcién de regreso de punto de interrupcion, se abrird una
ventana emergente, haz clic en OK.

@ Después de que el sistema ingrese a la pantalla de monitoreo de procesamiento,
confirma la posicion del punto de interrupcion, ingresa el punto de interrupciéon y
comienza el procesamiento.

(® Después de que se complete el procesamiento, vuelve a la pantalla de lista de
trabajo y continda con el procesamiento posterior.

6.3.6. Limpiar la lista

Ruta: Panel del operador F1 » Limpiar lista F6

Descripcion: Borra todas las listas.
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6.4. Editor de programas F2
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Ruta: Editor de programas F2

Nota: El sistema de control proporciona una funcién de edicidon de programas y se
pueden realizar acciones de edicidn de programas bajo esta tecla de funcion.

Instrucciones
(@ Utiliza las teclas de direccion [+][+][«] [>]para mover el cursor.

@ Utiliza [Page Up] y [Page Down]para cambiar entre las pdginas anteriores y
siguientes.

® Utiliza [Home] y [End] para cambiar radpidamente al principio o final de la linea
donde se encuentra el cursor.

where the cursor is located.

@ Utiliza la tecla de acceso directo [Prog/File] para cambiar rapidamente entre las
pdginas de "Edicion de programa’ y "Gestion de archivos’.

6.4.1. Cargary ejecutar procesamiento
Ruta: Editor de programas F2 — Cargar programa de procesamiento Fl

Descripcion: Este botdén permite designar el programa que se estd editando como
programa de procesamiento y cambiar la pantalla a la péagina de "Monitoreo de
procesamiento’.

* Nota que este botdn no es vdlido durante el procesamiento.
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6.4.2. Eliminar fila

Ruta: Editor de programas F2 » Eliminar linea F2

Descripcion: Elimina la fila donde se encuentra actualmente el cursor.

6.4.3. Entrada auxiliar grafica

Ruta: Editor de programas F2 » Entrada auxiliar gréfica F3

Nota: Al compilar el programa, debido a que el sistema proporciona muchos cédigos G
y las definiciones de argumentos de diferentes cédigos G también son diferentes, se
proporciona una funcién de entrada auxiliar gréfica para ilustrar con imdagenes, de
modo que los cédigos G se puedan editar facilmente.

Insertar bucle
Ruta: Editor de programas F2 » Entrada auxiliar gréfica F3 » Insertar bucle Fl
Instrucciones

(D En el programa de edicién actual, mueve el cursor al lugar donde deseas agregar un
bucle, haz clic en "Insertar bucle” y sigue las instrucciones de entrada auxiliar gréfica
para seleccionar el bucle que se va a insertar y configurar los argumentos necesarios.

@ Después de que se complete la edicion, presiona "Aceptar” y el bucle editado se
agregard a la siguiente linea donde se encuentra el cursor del programa que se estd
editando.

Editar bucle
Ruta: Editor de programas F2 » Entrada auxiliar gréfica F3 » Editar bucle F2
Descripcion: Edita el bucle donde se encuentra actualmente el cursor.

Instrucciones de operacion: Mueve el cursor al bucle modificado y presiona "Editar
bucle”. El contenido del bucle en la posicidon del cursor del programa que se estd
editando se sustituird en la pantalla de entrada auxiliar grafica. Puedes volver a editar
el bucle y luego presionar Confirmar para modificar el bucle.
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6.4.4. Gestion de archivos
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Ruta: Edicidn de programas F2 » Gestién de archivos F8
Explicacion:

« Este botdn permite realizar funciones de gestion de archivos en todos los archivos de
procesamiento en la letra de unidad especificada de la configuracion de instalacion
del sistema.

« El sistema procesa el programa principal y sus subcarpetas marcadas con un icono
de flecha.

« El método de clasificacién se puede configurar a través de la opcidén "Método de
clasificacion de lista de archivos” en la pantalla de configuracion de pardmetros HMIL.

« Alingresar a esta pantallg, es posible que no se hayan agregado todos los archivos a
la lista. La pantalla parpadeard durante el proceso de adiciéon, pero no afectard la
operacidn. El botén "Seleccionar todo” no estard habilitado hasta que se agreguen
todos los archivos.

Instrucciones:
@ Utiliza las teclas de direccion [ 1111 ] para mover el cursor.

@ uUtiliza las teclas [Page Up] y [Page Down] para cambiar entre las paginas anteriores
y siguientes.

(3 Presiona la tecla [ENTER], el archivo designado por el cursor se designard como
archivo de edicion. El contenido del programa del archivo se mostrard en la pantalla y se
podrdn realizar acciones de edicion.

Abrir nuevo documento (archivo)

Ruta: Edicién de programas F2 » Gestion de archivos F8 » Abrir nuevo archivo Fl
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Descripcion: Este botdn permite agregar un archivo. El archivo recién agregado se
designard como el archivo que se estd editando actualmente.

Instrucciones:

Haz clic en "Abrir nuevo archivo” y se abrird una ventana de didlogo. Ingresa el nombre
del archivo nuevo.

* Nota:

@ El formato de archivo predeterminado no tiene extension. Si deseas crear un archivo
con una extension, como *NC, simplemente ingresa *NC al establecer el nombre del
archivo.

® La longitud del nombre del archivo (incluida la extensién del archivo) no puede
superar los 31 caracteres.

Copiar archivos (archivos)
Ruta: Edicién de programas F2 » Gestién de archivos F8 » Copiar archivo F2

Descripcion: Este botdén permite copiar el archivo seleccionado actualmente por el
cursor.

Instrucciones:

@ Utiliza las teclas de direccion [+][+] para seleccionar el archivo que deseas copiar.
(@ Después de seleccionar, haz clic en "Copiar archivo".

(3 En la ventana de didlogo emergente, ingresa el nombre del nuevo archivo.

* Nota:

@ El formato de archivo predeterminado no tiene extensién. Si deseas crear un archivo
con una extension, como *NC, simplemente ingresa *NC al establecer el nombre del
archivo.

@ La longitud del nombre del archivo (incluida la extension del archivo) no puede
superar los 31 caracteres.

Eliminar archivos
Ruta: Edicidn de programas F2 » Gestidn de archivos F8 » Eliminar archivos F3

Descripcion: Este botdon permite eliminar el archivo seleccionado actualmente por el
cursor.

Instrucciones:

Después de hacer clic en "Eliminar archivo’, apareceré una caja de seleccion de archivos
frente a todos los archivos en la pdgina de "Gestién de archivos”. Utiliza las teclas de
direccion [+][+] para seleccionar el archivo que deseas eliminar.

Descripcion de las teclas de funcion secundaria:

« Seleccionar: Marca los archivos que se van a eliminar. Puedes marcar varios archivos
al mismo tiempo o cancelar los archivos marcados.

« Seleccionar todo: marca todos los archivos.

« Deseleccionar: Deselecciona todos los archivos marcados.

« Eliminar archivos: elimina todos los archivos marcados.

« Eliminar todos los archivos: elimina todos los archivos en el volumen del disco.

* Nota: No se pueden eliminar los archivos que se estdn procesando actualmente ni los
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archivos que se estdn editando actualmente.
Transferencia de archivos
Ruta: Edicién de programas F2 » Gestion de archivos F8 » Transferencia de archivos F4

Descripcion: Readliza el intercambio de archivos entre el controlador y las carpetas
externas.

Entrada de archivos (archivos)

Ruta: Edicién de programas F2 » Gestion de archivos F8 » Transferencia de archivos F4 »
Entrada de archivos F1

Descripcion: Ingresa carpetas o archivos externos en el controlador.
Descripcion de las pantallas:

Arriba se encuentra la opcién del disco externo, donde puedes elegir las siguientes
opciones:

« USBDisk
« DiskA

* Network
« USBDisk2

En la esquina inferior izquierda se muestra la estructura de archivos del volumen del disco
externo.

En la esquina inferior derecha se muestran los archivos de procesamiento almacenados
actualmente en el disco interno del controlador.

Descripcion de las teclas de funcion secundaria:

« Copiar: Importa archivos y carpetas marcados desde el disco externo al disco
interno.

+ Seleccibn: Presiona este botdn para marcar archivos. Puedes marcar varios archivos
al mismo tiempo o puedes cancelar los archivos marcados.

« Seleccionar todo: marca todos los archivos.
« Deseleccionar: Deselecciona todos los archivos marcados.
« Cambiar unidad de disco: se puede cambiar el disco externo.
Instrucciones:
(D Después de hacer clic en "Importar archivo", aparecera una ventana de seleccion de archivos.
@ El disco externo predeterminado es "USB Disk".

(3 Para cambiar la fuente de entrada de archivos, haz clic en "Cambiar disco" y mueve el cursor a la
opcion de disco externo deseada. Utiliza las teclas de direccion [«—] y [—] para desplazarte por las
opciones de disco externo para la entrada de archivos. Presiona [Enter] para mostrar la estructura
de archivos del disco externo en el bloque izquierdo.

@ Utiliza las teclas de direccion [ 11y [ ] para seleccionar el archivo que deseas importar.

(® Muévete al archivo que deseas importar y presiona "Seleccionar" o presiona la tecla [Espacio]
para marcar el archivo.

(® Después de marcar todos los archivos a importar, haz clic en "Copiar" y todos los archivos y
carpetas marcados se importaran del disco externo al disco interno.
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* Tenga en cuenta que todos los archivos de la carpeta se copiardn.
Copiar restricciones de carpeta
a. Las carpetas no se pueden importar a subcarpetas de \DiskA\Nc File.

b. Si el elemento de carpeta ingresado contiene subcarpetas y deseas importar
\DiskA \ NcFile, se mostrard el mensaje "Se detecté una subcarpeta. Ten en cuenta que el
contenido de la subcarpeta no se importard’”.

Salida de archivos:

Ruta: F2 edicion de programas » F8 gestion de archivos » F4 transferencia de archivos »
F2 salida de archivos.

Descripcion: Exportar archivos o carpetas del controlador a una carpeta externa.
Descripcion de la pantalla:

Arriba se encuentran las opciones para el disco externo, donde puedes elegir entre las
siguientes opciones:

- USBDisk.

« DiskA.

*  Network.
« USBDisk2.

La seccidon inferior izquierda muestra el disco interno del controlador, donde se
almacenan actualmente los archivos de procesamiento.

La esquina inferior derecha muestra la estructura de archivos del volumen del disco
externo.
Descripcion de las teclas de subfuncion:

« Copiar: Exportar archivos y carpetas marcados desde el disco interno al disco
externo.

« Seleccionar: Marcar archivos. Puedes marcar varios archivos al mismo tiempo o
cancelar los archivos marcados.

« Seleccionar todo: Marcar todos los archivos.
« Deseleccionar: Desmarcar todos los archivos marcados.
« Cambiar disco: Cambiar el disco externo.

+ Cambiar enfoque de entrada y salida: Cambiar entre el disco interno y el disco
externo.

Instrucciones:

1. Después de hacer clic en “Importar archivo’, aparecerd una ventana de seleccion de
archivos.

2. El disco externo predeterminado es "USB Disk".

3. Para cambiar el destino de salida de archivos, haz clic en "Cambiar disco”y mueve el
cursor a la opcidn de disco externo. Muévete al disco externo donde se va a generar
el archivo y presiona [Enter] para mostrar la estructura de archivos del disco externo
en el bloque izquierdo.

4. Presiona "Cambiar enfoque de entrada y salida” para alternar el enfoque entre el
disco externo y el disco interno.

5. Si deseas cambiar a una carpeta en el disco externo, utiliza las teclas de direccion
[T]y[!] para moverte ala carpeta deseada y presiona [Enter].

6. Utiliza las teclas de direccion [T] y [1] para seleccionar el archivo que deseas
generar desde el disco interno.

7. Muévete al archivo que deseas exportar y presiona "Seleccionar” o presiona la tecla
[Espacio] para marcar el archivo.
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8. Después de marcar todos los archivos que deseas exportar, haz clic en "Copiar” y
todos los archivos y carpetas marcados se generardn desde el disco interno al disco
externo.

* Ten en cuenta que se copiardn todos los archivos dentro de la carpeta marcada.
Cargar y ejecutar procesamiento:

Ruta: F2 edicién de programas — F4 gestidbn de archivos — F5 cargar y ejecutar
procesamiento.

Descripcion: Este botén puede designar el archivo donde estd el cursor actual ubicado
como el archivo de procesamiento actual y al mismo tiempo cambiar la pantall a la
pantalla 'Monitoreo de procesamientol.

Instrucciones

@ Utilice las teclas de direccion [T] [l] para seleccionar el archivo. Después de
seleccionar, presione el botén "Cargar y ejecutar procesamiento’, y el archivo
seleccionado designarse como expediente de tramitacion.

@ La pantalla cambia a la pagina 'Monitoreo de procesamientol.
* Nota: este botdn no es vdlido durante el procesamiento.

6.5. Compensacion/configuracion de F3
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Ruta: F3 Desplazamiento/Establecer
Explicacion:

« Cree un grupo bajo esta funcién para realizar ajustes de la funcion de compensacion
y configuracién de funciones.

« Puede utilizar la tecla de acceso directo [Desplazamiento/Configuracién] para
cambiar répidamente de pagina en este grupo.
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6.5.1. Sistema de coordenadas de la pieza de trabajo:
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Aunt, Coord.

Para acceder a la configuracion del Sistema de Coordenadas de la Pieza de Trabajo,
puedes seguir la ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F1 Sistema de Coordenadas de la
Pieza de Trabaijo.

+ Esta funcién te permite establecer el sistema de coordenadas de la pieza de
trabajo.

« Por defecto, si no hay configuraciones de sistema de coordenadas G54 ~ G59.10 en
el programa NC, el sistema se establecerd en G54 de forma predeterminada.

+ El desplazamiento externo de coordenadas se refiere al sistema de coordenadas
que afecta a todos los sistemas de coordenadas (G54 ~ G59.10).

Instrucciones para navegar por las configuraciones:
(@ Utiliza las teclas de direccion [+] [+] [¢] [+] para mover el cursor.
to move the cursor

2 Utiliza las teclas de AvPag y RePdg para cambiar entre las pdginas anteriores y
siguientes.
* Nota: Después de establecer el sistema de coordenadas para la pieza de trabaijo,
debes configurar nuevamente la compensacion de longitud de herramienta.
Tiempo de modificacion:
* Desplazamiento externo: Se puede modificar cuando el sistema estd listo y no en
estado de procesamiento o reconciliacién.

* Sistema de coordenadas de la pieza de trabajo (G54P1(G54), G54P2(G55), ..,
G54P100): Se puede modificar cuando el sistema estd listo y no en estado de
procesamiento o no procesamiento. Debe modificarse al sistema de coordenadas
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de la pieza de trabajo que se estd utilizando actualmente. Si no se puede modificar,
aparecerd una ventana de advertencia.

Ensefianza de Coordenadas Mecdnicas:

Para acceder a esta funcién, sigue la ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F1 Sistema de
Coordenadas de la Pieza de Trabajo -> F1 Ensefianza de Coordenadas Mecdnicas.

Esto te permite establecer el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de
trabajo en la ubicacion actual del cursor al valor correspondiente de coordenadas
mecanicas.

Instrucciones:

1. Mueve la maquina a la ubicacién objetivo.

2. Mueve el cursor al sistema de coordenadas de la pieza de trabajo que necesita modificarse.
3. Haz clic en "Ensenanza de Coordenadas Mecanicas".

4. El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de trabajo en la ubicacion del cursor se
cambiara al valor correspondiente de coordenadas mecanicas.

Ejemplos:
1. La coordenada mecanica actual del eje X es 5.000.
2. La coordenada actual del eje X de G54 es 0.000.
3. Mueve el cursor a la coordenada del eje X de G54.
4. Haz clic en "Ensefanza de Coordenadas Mecdnicas".
5. La coordenada del eje X de G54 se cambiara a 5.000.

Ensefianza de Coordenadas Relativas:

Para acceder a esta funcién, sigue la ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F1 Sistema de
Coordenadas de la Pieza de Trabajo -> F2 Ensefianza de Coordenadas Relativas.

Esto te permite establecer el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de
trabajo en la ubicaciéon actual del cursor al valor correspondiente de la coordenada
relativa actual.

Instrucciones:
1. Mueve la maquina a la ubicacién objetivo.

2. Mueve el cursor al sistema de coordenadas de la pieza de trabajo que necesita
modificarse.

3. Haz clic en "Tutorial de Coordenadas Relativas”.

4. El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de trabajo en la ubicacién del
cursor se cambiard al valor correspondiente de la coordenada relativa actual.

Ejemplo de operacion:
@ La coordenada relativa actual del eje X es 5.000.
2 La coordenada actual del eje X de G54 es 0.000.
(® Mueve el cursor a la coordenada del eje X de G54.

@ Haz clic en "Tutorial de Coordenadas Relativas'.
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(® La coordenada del eje X de G54 se cambiard a 5.000.

Ensenanza de Coordenadas Auxiliares:
Ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F1 Sistema de Coordenadas de la Pieza de Trabajo ->
F3 Ensefianza de Coordenadas Auxiliares.
Explicacion:

- Establece el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de trabajo en la
ubicacion actual del cursor al valor correspondiente de la coordenada actual del
punto auxiliar.

« Elvalor de coordenada del punto auxiliar solo tendrd un valor numérico después de
utilizar la funcién de centrado.

Instrucciones:

(@ Utiliza la funcién de centrado para calcular el valor numérico de las coordenadas del
punto auxiliar.

@ Mueve el cursor al sistema de coordenadas de la pieza de trabajo que se va a
modificar.

(3 Haz clic en "Ensefianza de Coordenadas Auxiliares”.

@ El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de trabajo en la ubicacién del
cursor se cambiard al valor correspondiente de la coordenada del punto auxiliar.

Ejemplo de operacion:

(@ La coordenada del punto auxiliar del eje X frontal es 5.000.
@ La coordenada actual del eje X de G54 es 0.000.

(® Mueve el cursor a la coordenada del eje X de G54.

@ Haz clic en "Ensefianza de Coordenadas Auxiliares”.

(® La coordenada del eje X de G54 se cambiard a 5.000.

Entrada Incremental:
Ruta: F3 Compensacién/Ajuste -> F1 Sistema de Coordenadas de la Pieza de Trabajo ->
F4 Entrada Incremental.

Descripcion: Cambia el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de trabajo en
la ubicacién actual del cursor a (el valor donde se encuentra el cursor + el valor de
ensefanza ingresado).

Instrucciones:

(M Mueve el cursor al sistema de coordenadas de la pieza de trabajo que se va a
modificar.

@ Ingresa el valor que se va a ensefar.
(® Haz clic en "Entrada Incremental’.

@ El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de trabajo en la ubicacién del
cursor se cambiard al valor donde se encuentra el cursor + el valor ingresado en la
ensenanza.
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Ejemplo de operacion:
+ La coordenada actual del eje X de G54 es 5.000.
« Mueve el cursor a la coordenada del eje X de G54.

* Ingresa10.000.

Haz clic en "Entrada Incremental’.

+ Lacoordenada del eje X de G54 se cambiard a 15.000.

Ensefianza Incremental Mecéanica:

Ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F1 Sistema de Coordenadas de la Pieza de Trabaijo ->
F6 Ensefianza Incremental Mecdanica.

Descripcion: Cambia el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de trabajo en
la ubicacién actual del cursor a (el valor de coordenada mecénica correspondiente
actual + el valor de ensefianza ingresado).

Instrucciones:

(D Mueve el cursor al sistema de coordenadas de la pieza de trabajo que se va a
modificar.

@ Ingresa el valor que se va a ensefar.
(® Haz clic en "Ensefianza Incremental Mecdnica”.

@ El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza de trabajo en la ubicacién del
cursor se cambiard al valor de coordenada mecdnica correspondiente actual + el
valor ingresado en la ensenanza.

Ejemplo de operacion:

@ La coordenada mecdnica actual del eje X es 5.000.
(@ Mueve el cursor a la coordenada del eje X de G54.
3 Ingresa 10.000.

@ Haz clic en "Ensenanza Incremental Mecdnica'.

(® La coordenada del eje X de G54 se cambiard a 15.000.
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6.5.2. Configuracion de herramientas

0.000
0.000
0.000
0.000

0.000

0.000

0.000
0.000

Ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F2 Configuracion de Herramientas
Explicacion:

« Esta tecla de funcion permite cambiar a la configuracién de correccién y realizar
varias configuraciones de correccion.

« (Compensacién de desgaste de radio de punta de herramienta + radio de
herramienta) es la cantidad real de compensacion G41/G42.

« (Compensacién de longitud de herramienta + desgaste de longitud de
herramienta) es la cantidad real de compensacion G43/G44.

Descripcion de parametros:
+  Radio: compensacién Dn de radio de herramienta G41/G42 (no didmetro).
« Desgaste de radio: ajuste de radio de herramienta pequena.
+ Longitud de herramienta: compensacién Hn de longitud de herramienta G43/G44.
- Desgaste de longitud de herramienta: ajuste de longitud de herramienta pequefia.
Instrucciones:
@ Utiliza las teclas de direccion [T ][ 1[«]1[—] para mover el cursor.

@ Utiliza las teclas [PageUp] [PageDown] para alternar entre las pdginas anteriores y
siguientes.

(3 Entrada:

« Generalmente, utiliza el tipo de entrada absoluta para ingresar la compensacion
de punta de herramienta o longitud de herramienta.
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« Generalmente, utiliza el tipo de entrada incremental para ingresar la
compensaciéon de desgaste de radio de herramienta o desgaste de longitud de
herramienta.

@ Entrada absoluta:

- Escribe [A] y presiona [ENTER].

« El valor donde se encuentra el cursor se establecerd como "valor de entrada’.
(® Entrada incremental:

- Escribe [I] y presiona [ENTER].

+ El valor donde se encuentra el cursor se establecerd como "valor de entrada” +
"valor actual donde se encuentra el cursor”.

(® Entrada de medicién:

+ Escribe [z] y presiona [ENTER], la compensacién de longitud de herramienta de la
linea donde se encuentra el cursor se establecerd en el valor actual de la
coordenada Z del eje "relativo’.

« Presiona F2 para ingresar coordenadas mecdnicas. La compensacién de longitud
de herramienta de la fila donde se encuentra el cursor se establecerd en el valor
actual del eje Z "coordenada mecdnica’.

« Presiona F2 para ingresar coordenadas relativas. La compensacion de longitud de
herramienta de la linea donde se encuentra el cursor se establecerd en el valor
actual del eje Z "coordenada relativa’.

Borrar coordenadas relativas del eje Z:

Ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F2 Configuracién de Herramientas -> F1 Borrar
coordenadas relativas del eje Z

Descripcion: Borra el valor actual del eje Z en coordenadas relativas.

Informacion del nUmero de herramienta:

« Ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F2 Configuraciéon de Herramientas -> F7 Datos del
Numero de Herramienta

Gestion de vida Gtil de la herramienta:

+ Ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F2 Configuracién de Correccion -> F8 Gestion de
Vida Util de la Herramienta
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6.5.3. Configuracion automatica de herramientas

0.000
1624.750
0.000

Ruta: F3 Compensacion/Ajuste -> F3 Calibraciéon Automatica de Herramientas
Explicacion:
« La maquina estd equipada con un dispositivo de medicion de herramientas. Al
configurar los pardmetros relevantes, la maquina puede controlarse para moverse a

la posicién del dispositivo de medicidn de herramientas para realizar la medicion
automatica de herramientas.

« Segln las diferentes situaciones, se divide en los siguientes métodos de medicion:
« Una herramienta, una pieza de trabajo.
« Una herramienta para mdaltiples piezas de trabajo.

+ Mdltiples herramientas y mdltiples piezas de trabajo.

6.5.4. Borrado de coordenadas relativas

Ruta: F3 Compensacién/Ajuste -> F6 Borrar Coordenadas Relativas

Descripcion: Devuelve el valor de las coordenadas relativas a cero.

Método de operacidn: Después de ingresar el eje a calcular, haz clic en este boton.
Ejemplo de operacion:
@ El valor de la coordenada relativa del eje X es 10.000.
(2 Después de escribir [X], haz clic en "Borrar Coordenadas Relativas'.

(® Entonces, el valor de la coordenada relativa del eje X cambiard a 0.000.
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66.5.5. Borrar coordenadas relativas

Ruta: F3 Compensacién/Ajuste -> F7 Borrar todas las coordenadas relativas
Descripcion: Devuelve el valor de todas las coordenadas relativas a cero.
Ejemplo de operacidn:

@ El valor actual de la coordenada relativa del eje X es 10.000 y el valor de la
coordenada relativa del eje Y es 5.0000.

(2 Haz clic en "Borrar todas las coordenadas relativas”.

(® Entonces, el valor de la coordenada relativa del eje X cambiard a 0.000 y el valor de
la coordenada relativa del eje Y cambiard a 0.000.

6.6. Monitoreo del proceso
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et Tool
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Ruta: Monitoreo del Proceso F4

* Nota: Esta funcidon crea un grupo para proporcionar la informacién necesaria para
el monitoreo durante el proceso.

Descripcion de las teclas de funcion:
F1: LoaderEdit

Descripcion: Carga el archivo de procesamiento actual en el editor de programas para
editarlo y cambia la pantalla a "Edicién de Programa”™.

F2: Visualizacion de simulacion grafica

Descripcion: Muestra componentes graficos analogicos.
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F3: Entrada MDI

Descripcién: En el modo MD, edita el programa ejecutado por MDI (abre este modo en
el lado derecho de la pantalla principal).

F4: Configuracion de informacion de procesamiento

Descripcion: Cambia la visualizacion entre “Informacién de Procesamiento”
relacionada y "Configuracién de Procesamiento’.
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Pantalla de cambio uno: puntos de Cambiar pantalla dos: Estado del

interrupcion, par@metros de proce- codigo G, tiempo, amplificacion.
samiento, nimero de piezas de trabajo.

Loading Rate

Override Loading

— T b .

o
1
O 0

Cambiar pantalla tres: Velocidad del husillo, amplificacion, tasa de carga.

F5: Configuracion de desgaste

Descripcion: Muestra la pagina de configuracion de desgaste de la herramienta.

6.6.1. Descripcion de la pantalla

Area de monitoreo de la maquina

Esta drea mostrard la informacion actual de la maquina.
+ Coordenadas absolutas
« Distancia restante de procesamiento
+ Velocidad de avance

« Velocidad del husillo
Area de monitoreo del cédigo del programa

« Esta drea mostrard los programas que se estén procesando actualmente.

« La barra de luz amarilla indicard el bloque actual de ejecucion del programa.
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Area de visualizacién de informacién de procesamiento

Explicacién:

G Code @ G

G17 GO0 G4 [ :
GO0 Over 100 %

G71G40 G49 | go1 Over @ 100 %
SpdOver 100 %

o|T 1D C8 0

o| start Bock TINNEL

Esta 4rea se superpone con el "Area de Configuracién de Procesamiento".

Use "Informacién/Configuracion de Procesamiento” para cambiar la visualizacion.
Descripcion de la pantalla:

( Estado del cédigo G

Muestra el cédigo G que se estd ejecutando actualmente en el sistema.

(@ Tiempo de procesamiento

- Eltiempo de procesamiento individual de la pieza de trabajo actual.

« El calculo se reiniciara cuando comience el programa.

(3 Procesamiento acumulado

- Tiempo total de procesamiento actual.

@ Amplificacion

«  Amplificacién GOO

«  Amplificacién GO1

«  Amplificacion del husillo

® Numero total de procesos

« Total de piezas de trabajo procesadas por la maquina.

« El sistema no realizard automaticamente ninguna accién de restablecimiento.

Al regresar manualmente a cero, presiona "Informacién/Configuracién de Procesamiento”,
cambia a "Pantalla de Configuracién de Procesamiento" y establece "Numero Total de Piezas
de Trabajo" en 0.

(® Numero de piezas de trabajo

- (Cada vez que se ejecuta el procesamiento, el calculo comenzara desde cero.
«  Muestra el nUmero de piezas de trabajo procesadas actualmente.

@ Bloque de inicio

- Se puede configurar el bloque de inicio del procesamiento.
Instrucciones:

« n: Especifica la seccion de inicio como la linea n-ésima.

« L+n: Especifica la seccién de inicio como la linea n-ésima.
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« N+n:Busca el nUmero de linea donde se encuentra N+n y especifica esta linea
como la linea de inicio.

« T+n:Busca el nUmero de linea donde se encuentra T+n y especifica esta linea
como la linea de inicio.

« Si el nUmero de linea especificado supera el nUmero mdaximo de lineas en el
programa, especifica la dltima linea del programa.

+ Método de retorno de la seccidon de inicio.

Informacién de la herramienta de procesamiento

e T

+ Visualizacion del cédigo 4

+ Los dos primeros digitos son el nUmero de herramienta que se estd ejecutando
actualmente.

+ Los dos Ultimos digitos son el nUmero de correccidn de la herramienta que se estd
ejecutando actualmente.

Area de visualizacién de configuracién de procesamiento
Explicacion:
+ Esta area se superpone con el "Area de Informacién de Procesamiento”.
+ Use "Informacién/Configuracién de Procesamiento” para cambiar la visualizacion.
Descripcion de la pantalia:
(D NUmero de serie del punto de interrupcion
«  Muestra el nmero de secuencia (N) de la dltima interrupcién del programa.
@ Numero de linea de punto de interrupcién
« Muestra el nmero de linea (L) donde se interrumpid el programa por dltima vez.
3 Velocidad del husillo
« Establece la velocidad del husillo.
« Puede configurarse durante el procesamiento y responde de inmediato.
@ Velocidad de avance
« Establece la velocidad de avance.
« Puede configurarse durante el procesamiento.

« Se cambiard después de que se ejecuten todas las secciones que se desean
resolver.

(® Numero total de piezas de trabajo
« Establece el nUmero total de piezas procesadas por la maquina.

« El sistema no puede restablecerse automaticamente a cero ysolo puede
restablecerse a cero manualmente.

(®© Numero de piezas de trabajo
« Establece el nUmero actual de piezas procesadas por la maquina.

« Al cambiar el archivo de procesamiento, el contador de piezas de trabajo se
restablecerd a cero.

« Cuando se ejecuta el codigo M establecido (el pardmetro 3804 puede
especificar el cédigo M), el contador de piezas de trabajo aumentard
automdaticamente en uno, y el tiempo de procesamiento de una sola pieza se
restablecerd a cero. Cuando se alcanza el nUmero requerido de piezas de
trabajo, ingresard automaticamente al estado de pausa.

@ Numero de piezas de trabajo requeridas
+ Establece el limite superior del nUmero de piezas procesadas.

« Cuando el nUmero de piezas de trabajo alcanza el nUmero establecido por el
ndmero de piezas de trabajo requeridas, se mostrard una ventana de alarma'y
se suspenderd el procesamiento.
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Area de analogia grafica
Explicacion:
« Esta drea puede mostrar la trayectoria de movimiento de la herramienta del
archivo de procesamiento actual.
+ Utiliza "Cambio de visualizacion de analogia grafica® para cambiar la visualizacion.

6.6.2. Editor de carga de programas
Ruta: Monitoreo de procesamiento F4 K Edicion de carga de programa Fl
Descripcion: Carga el archivo de procesamiento actual en el editor de programas
para editarlo y cambia la pantalla a “Edicion de programa’.

* Nota: Este botdn se puede ejecutar durante el procesamiento, y la pantalla
cambiard a "Edicidén de programa’, pero el archivo de procesamiento actual no se
puede editar.

6.6.3. Visualizacion de simulacion grafica
Ruta: Monitoreo de procesamiento F4 K Visualizacién de analogia grafica F2
Explicacion:
« Selecciona si se muestra la funcién de analogia grdfica.
+ Lafuncién "Ajuste gréfico” solo se puede realizar en el estado de "Visualizacion de
analogia grafica'.

6.6.4. Entrada MDI
Ruta: Monitoreo de procesamiento F4 — Entrada MDI F3
Descripcion: Edita el programa ejecutado por MDI.
Instrucciones:
(» Cambia al modo "MDI".
(@ Después de hacer clic en "Entrada MDI", se abrird la ventana de edicién.

(3® Después de editar el programa MDI, presiona "OK" y el programa editado se almacenara en el
bloque MDI.

@ En el modo "MDI", ejecuta "Inicio de ciclo" para procesar el programa editado por MDI.

* Ten en cuenta que este botdn solo es valido en el modo "MDI".

6.6.5. Informacién/Configuraciéon de procesamiento

Ruta: Monitoreo de procesamiento F4 — Informacién/Configuracién de
procesamiento F4

Descripcién: Cambia la visualizacién entre "Area de informacién de procesamiento” y
“Configuracién de procesamiento”.

6.6.6. Configuracion de desgaste
Ruta: Monitoreo de procesamiento F4 — Configuracién de desgaste F5
Explicacion:
» Establece el desgaste de la herramienta.

* Longitud real de la herramienta = longitud de la herramienta + desgaste de la
herramienta
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Descripcion de los para@metros:
Desgaste: Ajuste de tamafio pequefio de la longitud de la herramienta.

* Ten en cuenta que después de establecer la longitud de la herramientaq, el desgaste
correspondiente se restablecerd a cero.

6.6.7. Formulario de registro de procesamiento

Ruta: Monitoreo de procesamiento F4 — Formulario de registro de procesamiento F7

Pantalla de visualizacion:

Este formulario permite ver los registros de procesamiento actuales y exportar los
registros de procesamiento a un disco externo. Puede registrar hasta 500 conjuntos de
archivos de procesamiento ejecutados.

Contenido de la tabla de registros:

NUmero de serie, usuario (gestion de autoridad), nombre del programa, hora y fecha de
inicio, tiempo total de procesamiento, nUmero de piezas de trabajo producidas,
comentarios del programa.

6.6.8. Borrar tiempo acumulado
Ruta: Monitoreo de procesamiento F4 — Borrar tiempo acumulado F8

Descripcion: Vuelve a cero el tiempo acumulado de procesamiento.

38&tarProMax | 46



6.7. Mantenimiento F5

Ruta: Mantenimiento F5

Descripcion: Esta pagina de funciones puede mostrar alarmas del sistema,
configuraciones de red, diagndstico rapido, ajustes de pardmetros de PLC e
informacion de la version del software.

6.7.1. Visualizacion de alarmas
Ruta: Mantenimiento F5 — Visualizacién de alarmas Fl

Descripcion: Esta pdgina de funciones puede mostrar alarmas del sistema.

Alarmas existentes
Ruta: Mantenimiento F5 — Visualizacién de alarmas F1 — Alarmas existentes Fl

Descripcion: Muestra el contenido de las alarmas que se estdn produciendo
actualmente en el sistema.

Alarmas histéricas
Ruta: Mantenimiento F5 — Visualizacion de alarmas F1 — Alarmas histéricas F2

Descripcion: Muestra el contenido de las alarmas que se han producido en el sistema
en el pasado.

* Ten en cuenta que no todas las alarmas aparecerdn en las alarmas histéricas, por
ejemplo: las alarmas de MACRO.

Guardar alarma
Ruta: Mantenimiento F5 — Visualizacion de alarmas F1 — Guardar alarma F3

+ Guarda todas las alarmas en la pdgina de alarmas actualmente mostrada en un
disco externo.

« Por ejemplo, si la pagina actual se encuentra en "Alarmas existentes’, esta funcién
puede guardar las alarmas existentes en un volumen de disco externo.

+ Nombre de archivo predeterminado para los archivos exportados:
« Existing alerts alerts:Actalm.txt
+ Historical Alerts Alerts:Histalm.txt
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6.7.2. Configuracion de red

Ruta: Mantenimiento F5 — Configuracion de red F2
Descripcidn: Configura los ajustes de conexion de red del sistema.
Descripcion de los par@metros:

(» Como obtener una direccion IP
« Selecciona "Especificar directamente la direccidn IP" cuando uses un puente.
« Cuando uses un cable de red, selecciona "Especificar la direccion IP a través de
DHCP" y omite los ajustes de "Ubicacién de IP" y "Mdascara de subred”.

2 Direccion IP
« Ingresa una direccidn IP disponible dentro del dominio.

(3 Mdscara de subred
« Ingresa la mdascara de subred para la direccion IP.
« Debe ser consistente con la configuracion en la PC.

@ Nombre de PC personal
« Ingresa el nombre de la PC a la que te quieres conectar.
« Debe ser consistente con la configuracion en la PC.

(® Nombre de directorio compartido
- Ingresa el nombre de la carpeta compartida en la PC (debe ser consistente con la
configuracién en la PC).

® Nombre de usuario
« Sila carpeta compartida en la unidad de disco de red no estd protegida por una
cuenta y contrasena, no se requieren ajustes. De |lo contrario, establece la cuenta y
contrasena correspondientes.

(@ Contrasena de usuario
« Igual que "Nombre de usuario”.
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Configuracion del servidor central
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Ruta: Mantenimiento F5 — Configuraciéon de red F2 — Servidor central F5
Descripcion: Configura las funciones relacionadas con el servidor central.

Descripcion de los para@metros:

« Siseinicia el servidor al arrancar

Establece si se inicia el servidor central al arrancar.

« Tiempo de espera (milisegundos)

Establece el tiempo mdaximo de espera aceptable cuando falla la conexidon con el
servidor central.

Iniciar servidor

Ruta: Mantenimiento F5 — Configuracién de red F2 — Servidor central F5 — Iniciar Fl
Descripcion: Inicia el servidor central de inmediato.
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6.7.3. Diagnéstico rapido
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Ruta: Mantenimiento F5 — Diagnostico rapido F3
Descripcion: Muestra informacion de diagnéstico simple del sistema.

Informacion del sistema
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Ruta: Mantenimiento F5 — Diagnéstico rapido F3 — Informacion del sistema Fl
Descripcion: Muestra informacion de diagnéstico simple del sistema y del husillo.
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Informacién axial
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Ruta: Mantenimiento F5 — Diagnéstico rapido F3 — Informacion axial F2
Descripcion: Muestra informacion de diagnéstico simple axial.

6.7.4. Bits de parametros extendidos

-M"
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Ruta: Mantenimiento F5 — Bits de pardmetros extendidos F4

Explicacion:

« El controlador proporciona un total de 20 conjuntos de registros R81~R100 para su
uso, cada registro tiene una funcion de configuracion de 16 bits.

« Estos 20 conjuntos de registros se pueden utilizar para proporcionar indicadores
de control para el autocontrol de funciones especificas del PLC.

+ Sielvalor de los pardmetros extendidos (Pr3401~Pr3420) supera 0~65535, el
registro de parmetro no se puede configurar en esta pantalla.

Instrucciones:

(@ Usa las teclas de direccion [ 111 1[«][—] para mover el cursor.

@ Usa las teclas [PageUp] y [PageDown] para cambiar entre las pdginas anteriores y
siguientes.

(3 Solo se puede ingresar [0] o [1].

@ Se pueden hacer anotaciones para cada bit.

(® El nombre del archivo de cadena correspondiente a la anotacion es
ParamExt_RBit_(L).xml.

® (L) = COM/CHT/CHS/Multilingue.

6.7.5. Configuracion del sistema

ng (HH:MM. 55)

Ruta: Mantenimiento F5 — Configuracién del sistema F5
Descripcion: Esta pdgina de funciones se utiliza para configurar el entorno del sistema.

Instrucciones:

@ Usa las teclas de direccion [ T1[ 1 1[«<]1[—] para mover el cursor.

@ Usa las teclas [PageUp] y [PageDown] para cambiar entre las pdginas anteriores y
siguientes.
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Configuracion del modo de operacion
Explicacion:
« Configura el sistemna en métrico o imperial.
« 0:Métrico
« 1 Imperial

* Nota: Después de configurar, necesitas reiniciar tu computadora para que los
cambios surtan efecto.

Configuracion de la hora del sistema
*  Nota: El formato para ingresar la "fecha” es AAAA/MM/DD
* AAAA representa el ano
*+ MMrepresenta el mes
« DD representa el dia
« Elformato de entrada de la "hora" es HH/MM/SS
* HHrepresenta la hora
« MM representa los minutos
* SSrepresenta los segundos

6.7.6. Configuracion de idioma

Ruta: Lista de par@metros F8 en la interfaz principal — Lista de pardmetros F3 — Saltar
al numero de pardmetro F5

* Nota: Ingresa "3209" para ingresar el nUmero de idioma que deseas cambiar.
Después de confirmar, el sistema mostrard un recordatorio de seguridad. Ingresa la
contrasefa 520" y haz clic en Confirmar para completar la modificacion.

Esta interfaz no solo puede configurar el idioma, sino también varios pardmetros. No
cambies otros pardmetros a menos que sea necesario y siempre bajo la guia de
personal técnico.
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7. Cambio de herramienta/
Configuracion de herramienta

6.8. Como usar el soporte de
herramienta de bloqueo

El soporte de herramienta de bloqueo se utiliza
para fijar el mango del cambiador de
herramientas para facilitar la extraccion de la
herramienta del mango. Coloca el mango de
la herramienta del cambiador de
herramientas boca abajo en el asiento de
bloqueo del cambiador de herramientas y usa
una llave de husillo para girar en sentido
antihorario y quitar la tuerca del mango de la
herramienta del cambiador.
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6.9. Cambio manual de herramienta

Husillo (T1-T8)

La presidn de aire necesaria para el cambio de herramienta estd controlada por la
valvula reguladora de presion (el ajuste se realiza previamente por nuestros ingenieros
técnicos antes de salir de fabrica). La presion de aire debe ser de 0,2-0,4 MPa y no debe
ser demasiado alta ni demasiado baja.

En la "pantalla principal’, presiona el botén de cepillo del husillo, sube el cepillo y
presiona el botdn verde de cambio de herramienta para cambiar la herramienta.
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6.10. Cambio de herramienta de la unidad de perforacion

Unidad de perforacion (T21-29)

Haz clic en la configuracion de fila de perforacion en el lado derecho de la pantalla
principal para ingresar a la interfaz de fila de perforacién, donde puedes realizar
operaciones como "bajar la broca designada”.

-
i
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[

Cuando desmontes la broca, aseglrate de usar guantes para evitar arafnazos. Usa la
llave hexagonal que viene con la mdaquina para desmontar y montar.
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6.11. Uso de software para configurar/cambiar herramientas (T1-T8)

Método 1: Abre la interfaz F3 [Compensacién/Configuracion] — [Configuracién
automatica de herramientas] en la interfaz F3.

Interfaz

En esta interfaz, puedes realizar operaciones como cambio de herramienta, medicion de
longitud de herramienta y configuracién de caida Z (vélido solo para la herramienta en
el husillo actual). TI-T8 son fresas; T21-T29 son brocas de fila (* Presta atencion a la
herramienta de husillo que se estd utilizando actualmente y evita colocar
repetidamente herramientas en el portaherramientas, o que podria dafar la maquina.
Por ejemplo, si se estd utilizando la herramienta N.° 3, no se debe colocar el
portaherramientas N.° 3 en el almacén de herramientas).

Redathee

Inc DG
WG
HOME

¥
w
WG STH
5.E.K
T
Marin
0.000

0,000
0.000 set Orill

wt Tool

o OFF:N i

Eﬂﬁr_n : J-,—J i

Instrucciones:

1. Enla pantalla de configuracion de herramientas, configura el "Modo de medicion” en
la esquina en la esquina superior izquierda.

2. Ingresa el nUmero de herramienta objetivo que deseas calibrar en "Seleccionar
namero de herramienta T' (asegUrate de que el nimero de herramienta actual
coincida con el del husillo).

* Los siguientes par@metros (3-6) se configuran antes de que la mdaquina salga de
fabrica. Puedes utilizar el modo de guia con volante manual sin modificar para ejecutar
directamente el "Inicio de configuracion automdatica de herramientas”y comprobar si la
posiciéon ha cambiado. Si ocurre algo durante el proceso, puedes presionar ‘Interrupcion
de configuracion automatica de herramientas” o detenerla con el botén de parada de
emergencia, y modificar los pardmetros bajo la guia de un ingeniero técnico.

3. Configura la velocidad de inmersion inicial y de retroceso en cada paso durante la
configuracion automatica de herramientas en "Velocidad de medicién F'.

4. Configura "Usar coordenadas de punto de referencia” en 1, luego mueve los ejes XY
para alinear la herramienta con el centro del ajustador de herramientas y presiona
"Ensefanza del punto de referencia XY". Se mostrard una ventana de confirmacion y

38&tarProMax | 57



-n

selecciona "Si". El punto de referencia en la direccién X y en la direccidn Y del bastidor de
la méquina se completard automaticamente en "Punto de referencia X en direccion X'y
"Punto de referencia Y en direccién Y.

Estas instrucciones brindan orientaciéon para el ajuste de herramientas y la configuracion

del sistema de coordenadas utilizando una interfaz de mdaquina especifica. Aqui tienes un
desglose de los principales pasos:

Ajuste de herramientas:
1. Mueva el cursor al "punto de referencia de direccién Z" y ajuste la posicion inicial de la
herramienta en la direccidon descendente del eje Z.

2. Alternativamente, mueva el eje Z a la posicion del punto de inicio de la direccidén Z 'y
presione "Ensefianza mecdnica del eje Z" para configurar las coordenadas del eje Z.

3. Cambie al modo de ejecucién automadatica y haga clic en "F1" para iniciar el ajuste
automatico de herramientas.

4. Utilice la opcidn “Interrupcion de ajuste automatico de herramientas” o el botén de
parada de emergencia para detener el ajuste automatico de herramientas si es
necesario.

5. Después del ajuste automdatico de herramientas, se almacenard automaticamente la
coordenada del eje Z cuando la punta de la herramienta toque el instrumento de ajuste
de herramientas especificado.

Configuracion del sistema de coordenadas:

1. Posicione manualmente la punta de la herramienta en una superficie de la pieza de
trabajo.

2. Establezca el "nUmero de configuracion de caida” (por ejemplo, G54, G55, G56) que
corresponda al sistema de coordenadas de la pieza de trabaijo.

3. Presione "Configuracion de caida del eje Z* para completar la coordenada del eje Z de
la pieza de trabajo en el sistema de coordenadas especificado.

20041/

2 ¥ 1624.750
10.000 L 4 gy
10,000 Iy

Hakn

St Tool

set Drdll
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Multiples herramientas y piezas de trabajo:

Utilice el modo MDI para cambios de herramienta y ajuste de herramientas.

« Acceda a la entrada MDI a través del Monitor de Procesamiento.

+ Ingrese el nUmero de herramienta (T**) para el ajuste y cambio de herramienta.
« Haga clic en "F1 OK" para almacenar el programa editado en el Bloque MDI.

« Haga clic en “Inicio de Ciclo” en el modo MDI para ejecutar el cambio de herramienta y
el ajuste de multiples herramientas.
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6.12. Configuracion del origen de la pieza de trabajo:
1. Levante el cepillo del husillo haciendo clic en "Cepillo del husillo” en la Interfaz

Principal.

2. Posicione la cabeza de la herramienta en la superficie del material donde debe

comenzar el procesamiento.

3. Abra el men(
"Desplazamiento/Configuracién”y
seleccione el sistema de
coordenadas de la pieza de trabajo
(por ejemplo, G54).

4. Utilice el teclado o las teclas de
direccidn para mover el cursor a la

coordenada del eje deseado (X 0'Y).

5. Haga clic en "Ensefianza de
coordenadas mecdnicas’y
seleccione "OK" para establecer el
origen del eje X 0 Y de la pieza de
trabajo.

External Shift

10.000

10,000
-10.000

G54P3(G56)

0.000
0.000
0.000

G54P4(G5T)

0.000
0.000
0.000

_—

n .

A

G54P2(G55)

X 0.000
Y 0.000
F 4 0.000

G54P5(G58)

0.000
0.000
0.000

Machine
A

Y
7
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6. Repita la misma operacién para el otro eje (Y o X).

7. Haga clic en "Configuracion automatica de herramientas” y luego en "Configuracion de
caida del eje Z" para establecer el origen de coordenadas del eje Z de la pieza de trabajo.

le todl Singl
be tool Mu

Min. Z Mach, H

Safe £ ARer Maasure

Select if use Ref Point
\l measure parametes
t use Ref Take tool tp
upper of measurement
3:Prass F1, Maasure Start

WorkPiece No G54

0.000
1824.750
0,000

-170.000

-270.000

0.000
0.00 —

1624.750
0,000
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6.13. Ajuste de herramientas de la unidad de perforacion:

e | 15:51:26 DEFAULT

lw‘ e | e — RTINS B

. : AUTD
Machina

A _ 0.000

IEdit Program Mame @ MDIElock Line® 6 Column® 0 1824.750

x 777 = I 0.000 JoG

Y e Inc J0G
. MPG
000

Dist. To Go Vit

1000.0 mm/min 100 % 24000RPM 100 % : cot Tool
F 0.0 mm/min (Actual) 24000 RPM (Actual) set Drill
Run Time 0 : ¢ B Part Count
Alarm

1. Acceda ala entrada MDI a través del Monitor de Procesamiento.

2. Ingrese el nUmero de herramienta (T**) para el ajuste y cambio de herramienta.

) 21 Taol change and ool setting function start pramg

3. Haga clic en "F1 OK" para almacenar el programa editado en el Bloque MDIL.

4. Haga clic en "Inicio de Ciclo" en el modo MDI para realizar la perforacion y el ajuste de
herramientas.

Ten en cuenta que estas instrucciones son especificas de una interfaz de maquina
en particular, y los pasos exactos pueden variar segln el sistema que estés
utilizando. Es importante consultar la documentacion de la mdquina o comunicarse
con el fabricante para obtener instrucciones precisas adaptadas a tu equipo.
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8. Procedimientos béasicos de procesamiento

Interfaz de arranque

Presione F1 para apagar la alarma. En modo HOME, haga clic en Inicio de Ciclo. Cada eje
de la maquina volverd automdaticamente al origen mecdnico y la maquina comenzard
de inmediato la operacion de retorno a cero. Después de completar el retorno a cero, se

1000.0 meniimin 24000 RPM ¥ Set Tool

0.0 menv/rrin 24000 RPM <ot DrLLL

puede readlizar la operacidn de procesamiento.

*

Cada vez que encienda la mdquina, debe presionar el boton de confirmacién para
volver al origen y esperar a que cada eje de la mdaquina regrese al origen mecanico,
de lo contrario, el limitador serd ineficaz. Si no regresa al origen, la maquina
continuard moviéndose mas alld del recorrido méaximo, lo que provocard accidentes
de seguridad como la rotura de herramientas o darnos en la cama.
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Pasos especificos

1. Antes de iniciar la mdaquinag, devuelva todos los ejes a cero.

Hi.l: 19 I nolye

LC 11 Y not yet back hom
MLC 3 X not yet back home

PG SIN
50K
0.000 it

1000, rmenvirin 100 % | = 24000 RPM 0w | ¥ o0 NEEET
F i 0,000

Y [—— (Actual) 24000 RPM tusad) set Drill

2. Realice el cambio de herramienta/ajuste de herramienta y establezca
el origen de la pieza de trabajo.

15:26:15  DEFAULT
]

Ao

5,000 . . . b 0.000 L
10.000 X 0.000 3 1824.750

10,000 | 0.000 L 0.000 Z 0.000
=10.000 : 000 z 0,000 &

10

[ oA
ﬂ.m j _Ill-ill
LERC
GS4P5(G58) 0000
g WG SIN ]
X 0,000
< S.B.E
Y 0.000 Aur. Coord. — J
|L:|| i
z 0.000 X o0 B =il
& Set Tod

0.000 |-
0.000 St ||||II

=
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External Shift
L]

) 0.000
X 4 1824.750
y 1o Jf 000"

10,000 o Progrem Fame - Wi

-10.000

G54P3G56)

x 0.000
0,000 Main
0.000 £ et Tool

set Dl

3. Inserte la unidad USB y haga clic en secuencia: F2 edicidn de programas — F8 gestion
de archivos — F4 transferencia de archivos — F1 entrada de archivos, haga clic en el
archivo que desea usar — haga clic en copiar, presione "ESC" para regresar cuando haya

terminado, verifique la ubicacién del archivo (copie en el directorio raiz, de lo contrario, el
archivo no se leerd).

0 C NeTemphGd3o7 MO L1 File Homoger 24W | 15:74:40 DEFART
o W | S| e e

o Dested _—__JCommert i E

fpt Toal

set Drill
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4. Después de hacer doble clic en "ESC" para regresar a la pagina principal, haga clic en
Inicio de Ciclo para ejecutar el archivo de procesamiento.

* Si hay alguna incertidumbre, utilice el modo de guia con volante manual. Si encuentra
un problema, presione el botdn de parada de emergencia y la maquina se detendrd en
cualquier momento.

t Estas son las instrucciones bdsicas de operacién para el procesamiento. Si
necesita utilizar funciones que no se hayan introducido en este manual o
modificar algunos pardmetros en el uso real, por favor, disctlpeme.
Cuando necesite utilizar funciones que no se hayan introducido en este
manual o modificar parédmetros, tenga cuidado segun la situacion real.

Operacion, o funcionamiento bajo la guia de ingenieros técnicos.

Si tiene alguna pregunta o sugerencia, por favor, contdctenos a tiempo.
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9. Vista previa de la maquina

*
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Esta imagen es un modelo
3Dy no incluye todos los
botones, tuberias, soportes
de vacio, etc. Por favor,
consulte la méaquina real.



SlarProMax

*  This picture is a 3D model, which does not include all buttons, pipelines, vacuum
brackets, etc. Please refer to the actual machine
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10. Mantenimiento y cuidado del equipo

6.14. Mantenimiento

1) Por favor, no realice cambios sin conocimiento o autorizacién sobre las maquinas,
aparatos eléctricos, etc,, ya que podria causar malfuncionamiento o danos.

2) Por favor, apague la energia primero durante el mantenimiento. Si se requiere una
inspeccidn en vivo, se requiere que un electricista profesional lo realice.

3) Verifique regularmente si el boton de parada de emergencia estd funcionando
correctamente.

4) Las piezas de reparacion y reemplazo deben cumplir con las especificaciones de los
documentos técnicos.

5) El sistema de disipacion de calor y ventilacion del dispositivo CNC debe limpiarse
regularmente, y los ventiladores de refrigeracion del dispositivo CNC deben verificarse
regularmente para asegurarse de que funcionen correctamente. Dependiendo de la
situacién general del entorno del taller el afno pasado, se debe realizar una inspeccion y
limpieza cada seis meses o trimestralmente.

6) Monitoree frecuentemente el voltaje de alimentacion del sistema CNC.
7) Evite que el polvo ingrese al dispositivo CNC.

8) Mantenimiento del sistema CNC cuando no se utiliza durante mucho tiempo. En primer
lugar, debe tenerse en cuenta que las maquinas herramienta CNC no deben
almacenarse durante mucho tiempo. Las maquinas herramienta compradas deben
ponerse en produccién lo antes posible. Si la maquina herramienta CNC estd inactiva
durante demasiado tiempo, los componentes electronicos se humedecerdn. Acelerar la
degradacién o dano de su rendimiento técnico. Por lo tanto, cuando el centro de
mecanizado esté inactivo durante mucho tiempo, se debe realizar un mantenimiento
regular del sistema CNC.

6.15. Lubricacion y mantenimiento

1) El ciclo de lubricacién depende del entorno de trabajo y las horas de trabajo de la
maquina. Generalmente, los residuos deben limpiarse después del trabajo todos los dias.
Lubrique todas las partes cada semana (aceite lubricante 32#) y lubrique el ralenti de
alta velocidad. Se debe anadir aceite lubricante a la bomba de vacio cada 3 meses. Por
favor, use el aceite designado.

2) El tornillo de bola del cortador del husillo debe lubricarse una vez a la semana.
3) Lubricacién del husillo, engrasar una vez a la semana.

4) Elija el lubricante. La grasa no debe ser demasiado espesa. El aceite lubricante no debe
ser demasiado espeso o voldtil.

5) Partes de lubricacion: cremalleras de los ejes X e Y y deslizadores de riel. Tornillo del eje
Z, deslizador de riel.

6) Lubricacién de la cremallera: antes de la lubricacién, retire las impurezas de la
cremallera primero. Si hay impurezas que no se pueden eliminar, utilice un objeto afilado
para retirarlas, luego inyecte aceite lubricante y aumente gradualmente la velocidad
para el ralenti, es decir, no coloque la placa y haga el rodaje de los tres ejes.
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6.16. Otro mantenimiento

1) El filtro de succidn de la bomba de vacio debe limpiarse diariamente para evitar que
entren residuos en la bomba de vacio.

2) El filtro de salida de la bomba de vacio debe limpiarse una vez a la semana.

3) Se debe comprobar el grado de contaminacién del aceite de la bomba de vacio cada
dos meses. Si el aceite se vuelve negro y pegajoso, cdmbielo.

4) Limpie la caja eléctrica con una pistola de aire una vez a la semana para asegurarse
de que los componentes eléctricos no se vean afectados por el polvo.

5) La parte del eje deslizante mecdnico debe mantenerse siempre suave, sin aserrin ni
polvo que dificulte su funcionamiento.

6) El filtro del enfriador debe limpiarse diariamente para evitar que se reduzca el efecto
de enfriamiento.

7) Por favor, mantenga limpio el filtro del ventilador de refrigeracion en la caja eléctrica
de vez en cuando para evitar que el polvo ingrese a la caja eléctrica y afecte la
estabilidad del rendimiento de los componentes eléctricos.

38&tarProMax |70



Lol

PROUDLY MADE

A Mas informacion
Y1 www.goldstarcnc.us

Mds informacioén
(786)400-0910




