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El Enrutador CNC Thunder ofrece
caracteristicas avanzadas,
proporcionando una excepcional
precision y eficiencia para una variedad
de aplicaciones en su taller. Su disefio
robusto y tecnologias de vanguardia
aseguran resultados consistentes y un
funcionamiento fluido, ideal para
cualquier entorno de trabajo exigente.

Esta maquina esta equipada con
innovaciones que optimizan la
productividad y la facilidad de uso.
Presenta una combinacién de potencia 'y
tecnologia avanzada que permite
maximizar la eficiencia en cada
proyecto, elevando los estandares de
produccioén.
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PREFACIO

Gracias por comprar nuestro producto.

Lea atentamente las siguientes
notas después de recibir su
maquina:
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Lea las siguientes precauciones Compruebe el aspecto y
previas a la instalacién y _elembalaje de la
compruebe si el entorno de magquina para ver si hay
instalacion de la maquina es algan dano.

adecuado para evitar problemas
innecesarios durante la
instalacion y el uso.

\_ N\ /

* 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 pueda utilizarse con normalidad, lea lo
siguiente antes de entregar la maquina:

Para facilitar la carga y descarga, prepare una carretilla elevadora antes de
descargar la maquina (se recomienda a partir de 3 toneladas).

L Debido al gran tamario de la maquina, retiraremos el pértico y
otros componentes en el momento del 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 deben desviarse ni suspenderse en el aire).

2) El entorno de instalacién no requiere gotas de agua, vapor ni polvo aceitoso.
3) El terreno de instalacién debe ser plano, limpio, sélido y libre de vibraciones.

4) No debe tener interferencias electromagnéticas cercanas.

5) Latemperatura ambiente de funcionamiento es de 41°F (5 °C) ~ 95 °F (35 °C).
Cuando la temperatura ambiente supere los 95 °F (35 °C), instale
instalaciones de ventilacién. Ambiente de humedad relativa: 30% ~ 75%.
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6)

7)

8)

9)

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 maquinas se embalardn 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,
que se genera durante el proceso de prueba de fabrica.

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

10) Consulte los parémetros de la maquing, 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 atencion a la seguridad personal y utilizar
herramientas adecuadas para montar los componentes mecdnicos vy
eléctricos de la maquina.

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

conexidon no debe danarse, apretarse ni torcerse, de lo contrario podria
producirse un cortocircuito o un circuito abierto; el enchufe de alimentacién
no debe enchufarse ni desenchufarse mientras la alimentacidn 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.

4
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2. Descripcion general
de la maquina

G

" Cubierta del husillo
Interruptor de
parada de emergencia

" cnc f
| - - . - L s
i . S .
Porta-herramientas y
Consola de control Sensor de herramientas

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

Hay muchas sefales técnicas y de seguridad en nuestras maquinas. Por favor, lea el
siguiente resumen. La informacién que contienen es para 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).

4 4
Marca del Interruptor de
ejeXyYz parada de emergencia
Por favor use Utilice tapones
gafas cuando para los oidos/orejeras
trabaje cuando trabaje
Zona de. pellgr.o DANGER | Sea consciente de los
de funcionamiento Famm . £ a:
P peligros eléctricos
de la maquina s
.2 Presta atencion
Tenga Precaucion
a altas temperaturas
.
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4. Instrucciones de seguridad
importantes

Antes de montar esta mdquinag, lea atentamente estas instrucciones de seguridad. No
prestar atencién a las siguientes instrucciones puede provocar descargas eléctricas,
incendios y otros accidentes de seguridad graves. No modifique a voluntad los ajustes
de fdabrica de esta maquina. Esta mdquina estd disefnada para industrias
especializadas. No la utilice para fines ajenos a otras industrias, ya que podria provocar
fallos en la maquina; si tiene cualquier otra duda, pdngase en contacto con nosotros.

1)

8)

9)

La propia maquina presenta ciertos riesgos acusticos y de seguridad. No se pueden
ignorar las medidas de proteccidén de seguridad necesarias. Los operarios de la
maquina deben recibir una formacidn estricta y deben concentrarse durante el
funcionamiento. Preste atencion a la seguridad personal y a la seguridad de la
maquina durante el funcionamiento.

Tensidn de trabajo: 240V Monofdsico 60Hz y 240. Trifdsico 60 Hz. Sélo el personal
profesional puede realizar los trabajos de instalacién eléctrica y mantenimiento.
Compruebe el estado de la conexién a tierra de la mdaquinag, y es necesario cortar la
alimentacién eléctrica antes de la instalacion y el mantenimiento.

La cuchilla debe instalarse y sujetarse para mantenerla afilada. Una cuchilla
desafilada reducird la calidad del grabado y sobrecargaré el motor.

El tamano de los materiales procesados no debe exceder el rango de mecanizado.
Por favor, corte la corriente cuando no la utilice durante mucho tiempo. Debe haber
una guia profesional al mover la maquina.

Asegurese de pasar el agua antes de utilizar el husillo refrigerado por agua.

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

Preste atencién a las distintas sefiales de advertencia de la mdquina y juzgue
correctamente.

No lleve ropa que pueda enredarse en la maquina (la rotacién a alta velocidad del
husillo causard peligro), no esté en la zona de peligro de la maquina y utilice las
herramientas correctas para realizar las operaciones correspondientes de la
maquina.

Evite dafios en el cable de alimentacién causados por la humedad o por objetos
extranos externos.



5. Notas de instalacion
5.1. Instalacion de bomba de vacio

1) Después de recibir la maquing, saque la bomba de vacio del embalaje y fije el tubo de
alambre de acero en la entrada de aire del filtro con una herramienta de ajuste.

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 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).

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

12



5.2. Instalacion del colector de polvo

1) Saque el colector de polvo del paquete, instélelo de acuerdo con las instrucciones del
colector de polvo y coldquelo de forma estable.

2) Conecte la fuente de alimentacién al colector de polvo, y conecte un extremode la
fuente de alimentacion a la caja eléctrica-conexion de la aspiradora. Consulte la figura
siguiente para conectar la fuente de alimentacion (el terminal estd sujeto a la
magquina real). Conecte un extremo de la manguera de aspiracién a la campana de
aspiracién de la maquina y el otro extremo al colector de polvo.
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5.3. Instalacion de suministro de energia y aire

5.3.1. Fuente de alimentacion

Consulte el diagrama siguiente para conectar la fuente de alimentacion (la tensién y los
terminales estdn sujetos a la méquina real). Cuando conecte el cable de alimentacion,
aseguUrese de prestar atencion. Los cables de alimentacién con los niUmeros de hilo L1, L2y
L3 son hilos vivos, el hilo neutro es N y el hilo de tierra es PE., por favor confirme que los
ndmeros de hilo estdn conectados como corresponde, de lo contrario se producird un
cortocircuito y quemard la maquinag; el hilo de tierra debe estar conectado para
garantizar un funcionamiento seguro.

Suministro de aire

5.3.2. Fuente de aire

Se debe conectar una fuente de aire
limpio y la presidn 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.

il e,
seesweiy-

6. Instrucciones de preparaciony
funcionamiento antes de utilizar
la maquina

6.1. Compruebe la fuente de aire

Después de conectar la fuente de aire, la
presion del aire aumenta hasta 0,6-0,8
Mpa (El sistema emitird una alarma si la
presién es demasiado baja o demasiado
alta).




6.2. Comprobar la
lubricacion automatica

La lubricacién automatica repondrd
aceite cada vez que se encienda la
maquina y cada 240 minutos después de
ponerla en marcha. Reponga el aceite
durante 30 segundos cada vez (por
favor, no encienda y apague la maquina
con frecuencia. La lubricacién
automatica repondrd aceite cada vez
que encienda la maquina). Los
pardmetros de la lubricacidon automatica
han sido ajustados por nuestros técnicos
cuando la méaquina sale de fabrica. Por
favor, no cambie los ajustes a voluntad.
Por favor, preste también atencion a la
inspeccion y limpieza periédicas. Si tiene
alguna pregunta, péngase en contacto
con nosotros a tiempo.

6.3. Encendido

Pulse el botén de inicio correspondiente de la
caja de control para conectar la alimentacion
y poner en marcha el sistema de control.



Después de conectar la alimentacion, puede juzgar el estado actual de la maquina
observando la sefial luminosa. Por ejemplo, la ejecucion de programas de procesamiento,
el modo MD, etc. se mostrardn en verde, la pantalla de espera se mostrard en naranja, la
alarma o la pulsacidén del interruptor de parada de emergencia se mostrardn en rojo, etc.,,
junto con la barra de estado del software. Determinar el estado actual de la maquina.

6.4. Fijacion del material

1. Latabla de adsorcidn al vacio estd 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 succion al vacio para adsorber el material
en la superficie de la mesa de succidn al vacio.
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7. Descripcion del sistema operativo

Si es la primera vez que utiliza este tipo de sistema, lea atentamente este manual y
utilicelo con precaucion en el modo de volante; si tiene la experiencia pertinente, utilice el
catdlogo para encontrar radpidamente la informacion que necesita.

* Debido a que implica el ajuste de pardmetros modificados, aqui sélo
introducimos algunas funciones comunes y operaciones bdsicas de la
madquina para evitar que la introduccién de demasiadas funciones
provoque un funcionamiento incorrecto y modifique asi los pardmetros de
fadbrica que se han ajustado. Sin embargo, en el uso real, es posible que se
utilicen funciones no introducidas en este manual o que sea necesario
modificar algunos pardmetros. Si necesita utilizar funciones no introducidas
en este manual o necesita modificar pardmetros, por favor utilice el volante
para guiar la operacion cuidadosamente de acuerdo a la situacién real u
opere bajo la guia de un ingeniero técnico. Si tiene alguna pregunta o

sugerencia, péngose en contacto con nosotros a tiempo.

Coordinacion mecdnica

El sistema de coordenadas mecdnico es un sistema de coordenadas fijo que ha sido
establecido por nuestros ingenieros técnicos. Su origen de coordenadas es siempre
relativo a la posicion fija de la maquina herramienta. Cada vez que se apagaq, reinicia o se
detiene el sistema, es necesario devolver la maquina al punto cero mecanico.

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).



7.1. Introduccion de la pantalla principal

Machine

1000.0 mmimin

0.0 memdern

k=
W ST
4
580
oF lain
100 % 24000 RPW 100 % Y 1 cat Tool
{Auctual) 24000 RPM {Actual) ; Lot |_.|”l I.t

] .F';rl Coount ] T 1

Descripcién de la seccién de la pantalla:

NUme Contenido
rode dela
serie  pantalla

Seleccidén
de modo

Simulacioén
de volante

Ejecucion de
3 una sola
seccioén

Independientemente de como se cambie de pantallg, la
siguiente informacién estard siempre en la pantalla principal de
fondo y podrd observarse y manejarse en cualquier momento

+ AUTO, Cambiar al modo automadatico.

« MDI, Cambie al modo MDI, se abrird la ventana emergente de
entrada MDI y la pantalla cambiard a monitorizacién de
procesamiento F4.

+ JOG, Cambia al modo de avance continuo.

« INJOG, Cambia al modo jogging incremental.

«  MPG, Cambiar a modo volante.

« INICIO, Cambiar al modo de busqueda de origen.

« Después de hacer clic, pulse la esquina superior izquierda del
teclado y el cuadro se volverd verde, y entrard en el modo de
simulacién de volante.

« Pulse de nuevo para cancelar.

« Tras hacer clic, la casilla de la esquina superior izquierda del
botdn se volverd verde y se entrard en el modo de ejecucion
de bloque Unico.

« Pulse de nuevo para cancelar.



4 Reiniciar

Interfaz
2 principal
Ajuste de
£ ampliacién
. Procesando

informacion

Accion de rearme del gatillo.

Tras hacer clic, pase directamente al panel manual de la
interfaz principal.

Aqui pueden colocarse botones de movimiento axial, botones
de control periférico y otras funciones de valor afadido.

GO0 ajuste de aumento, 0%, 25%, 50%,..100%.

GO1 ajuste de aumento, 0%, 10%, 20%,..150%.

Ajuste del aumento de la velocidad del husillo, 0%, 10%,
20%,..120%.

Fecha.

Tiempo.

Nombre de usuario.

Sistema de coordenadas de la pieza, G54, G55...

El nombre del programa que se estd ejecutando en ese
momento.

El nUmero de linea de ejecucion actual.

Interfaz principal/panel manual

— —
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7.2. Interfaz de arranque

P

Machiné

—_— — EAA D77

MLE 19T rotystiback nome
“'rl- T 7 et vl Deck hame
ML 3 X nof ye! back homs

wa SN
0K
lain
10000 mamdrin 0 % % 4D 100 % -u--. nﬁ'
0.0 memimin | 24000 RPM Actual) i ; set Drill

Pulse F1 para apagar la alarma. En el modo INICIO, pulse Inicio de ciclo. Cada eje de la
maquina volverd automdticamente al origen mecdnico, y la mdquina herramienta
iniciard inmediatamente la operacion de retorno a cero. Una vez completado el retorno a
cero, se puede llevar a cabo la operacién de mecanizado.

*Cada vez que encienda la maquina, debe confirmar que no hay obstrucciones
alrededor de la maquina, seguir las operaciones anteriores para volver al
origen, y esperar a que cada eje de la maquina vuelva al origen mecénico, de lo
contrario el limitador sera ineficaz. Si no vuelve al origen, la maquina continuara
desplazandose mas alla de la carrera maxima, provocando accidentes de
seguridad como la rotura de la herramienta o daros en la bancada.

7.3.F1 Panel de operador

CrndFeedrate 1000.000 ReaiFesdrate 0.000

Hoin
set Tnal

Sel Drill
Feed Hold Cycle Start Reset
TR i - Ly ] L
I =1 | i I“ E

B

Ruta: F1 Panel de operador

21



Explicacion
+ Las operaciones requeridas por el operario para la producciéon se concentran en Fl.

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

« Seleccione una orden de trabajo.
« Ejecutar el procesamiento.
« Ajustar la secuencia de procesamiento y los puestos de trabajo.
« Inicio y cierre de sesion del operador.
« Formulario WorkinglList.
+ Visualizacién de simulaciones grdficas.
« Entre ellas, la emisora presintonizada 1 es G54 y la 2 es G55.

« El estado de procesamiento estd preestablecido como no procesado, abierto y
procesado.

La informacién que muestra Workiniglist es:

NUmero de Nombre del Estacic Estado de
secuencia archivo NC stacion . amitacion

1 00001.nc 1 Crudo

2 00002.nc 2 Crudo
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7.3.1. Paneles de procesamiento

Cor | S > | o - | e b

0.000 "

Main
sot Tool

Set Drill
Cycle Start Reset |
o Resat Alarm
RS

LAEIEIEIENE]

Ruta: F1 panel del operador-F1 panel de procesamiento

Boton de pdagina de archivo: Subir y bajar por la lista de archivos Estacion: Visualizar el
estado de estacion Unica/estacién doble.

Estado de procesamiento: El estado de procesamiento de la placa correspondiente es
visualizada. Haga clic en el botdén desplegable para modificar el estado de
procesamiento de la placa. (Sin procesar, entera, etiquetando, empujando,
procesamiento completado)

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

Previsualizacion de grdficos de procesamiento: Muestra la simulacion gréfica
correspondiente al archivo de procesamiento actual.
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7.3.2. Mover nimero de banco

CmdFesdrate 1000.000 RealFeadrate 0000

Set Tool

set Drill
Feed Hold Cycle Stan Reset
mw (ol Lo Resor Alarm

Ruta: F1 Panel de operador-F2 Mover niimero de linea
Descripcion: Sirve para ajustar el orden de la lista después de generarla.

Mover arriba

(Ruta : F1 Panel del operador+F2 Mover nUmero de linea-»F1 Mover hacia orriba)

Descripcion: Se utiliza para desplazar un Unico programa NC hacia arriba después de
generar la lista y procesarlo previamente.

Método de funcionamiento
(D Haga clic para seleccionar el programa de procesamiento que debe desplazarse.
@ Pulse la tecla de funcion para mover el programa.
(® Puede pulsar varias veces para moverse continuamente.

Move Downward

(Ruta: F1 Panel del operadorsF2 Mover nimero de linea-sF1 Mover hacia orriba)

Descripcidn: Se utiliza para desplazar un Unico programa NC hacia abajo después de
que se genera una lista para posponer el procesamiento.

Método de funcionamiento
(D Seleccione el programa de procesado que debe desplazarse.
@ Programa de movimiento de las teclas de funcion.

(® Haga clic varias veces para moverse continuamente.
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7.3.3. Seleccion de 6rdenes de trabajo

ik

20V 111800
0200 1022
ATV 1003 M
0 185712
02028 1T 5018
HN2E 103642
202401729 10 0648

i

E

Ruta: F1 panel del operador » F3 seleccién de érdenes de trabajo
Descripcion: Se utiliza para generar listas de procesamiento e importar archivos.
Lista de trabajo de salida F1

Ruta: F1 panel del operador » F3 seleccién de érdenes de trabajo » Fllista de trabajos de
salida.

Descripcion: Tras seleccionar el programa de procesamiento, genere una lista de
trabajo.

Método de funcionamiento

1) Seleccione el programa de procesamiento deseado (puede hacer clic directamente
en la carpeta) o seleccione el archivo de la lista XML.

2) Pulse la tecla de funcién del pool de trabajo de salida.
Seleccionar todos los archivos F2

Ruta: F1 panel del operador » F3 seleccion de érdenes de trabajo » F2 seleccion de
archivos todos.

Nota: Al seleccionar archivos, puede seleccionar todos los archivos a la vez.
Método de funcionamiento

Pulse la tecla de funcién Seleccionar todo y se seleccionardn todos los programas vy
etiquetas (excluyendo las carpetas).

F3 deselecciona todo
Ruta: F1 panel de operador » F3 seleccidn de érdenes de trabajo » F3 deseleccionar todo
Nota: Al seleccionar archivos, puede anular la seleccion de todos.
Método de operacion
Pulse la tecla de funcidon Cancelar Seleccionar todo para cancelar todos los programas
y etiquetas seleccionados.
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F4 borra los archivos seleccionados

Ruta: F1 panel de operador » F3 seleccidon de orden de trabajo » F4 borrar archivo
seleccionado.

Nota: Después de seleccionar los archivos, puede eliminarlos.
Método de funcionamiento
(D Seleccione el archivo que desea borrar.

2@ Pulse la tecla de funcion eliminar archivo seleccionado y se eliminardn todos los
archivos seleccionados.

F5 anexa la lista de trabajo

Ruta: F1 panel de operador » F3 seleccidn de orden de trabajo +F5 anexar lista de
trabajo.

Nota: Puede seguir anadiendo contenido a la lista de trabajo existente.
Método de operacion
(D Seleccione el archivo que desea anadir.

@ Pulse la tecla de funcién de anadir lista de trabajo, y el archivo seleccionado se
anadird a la lista original.

F7 Interruptor (USB/Sistema)

Ruta: F1 panel de operador » F3 seleccion de orden de trabajo +F7 dispositivo de
conmutacion (USB/sistema).

Descripcion: Este botdon puede cambiar la pantalla de gestidbn de archivos entre el
sistema y el USB.

F8 importar archivo
Ruta: F1 panel de operador » F3 seleccién de orden de trabajo » F8 importar archivo

Descripcion: Este boton puede importar archivos desde USB al sistema.

7.3.4. Restablecimiento del estado

Ruta: F1 panel de mando » F4 reset de estado

Explicacion: El estado de tramitacion de todos los expedientes ha cambiado a "Sin
tramitar”.

7.3.5. Regresion del punto de ruptura
Ruta: F1 panel de operador - F5 retorno de punto de interrupcion
Explicacion:
+ El procesamiento se interrumpe. Puede pulsar este botdn para continuar con el
programa de procesamiento.

« No haga clic en el punto de interrupcién varias veces seguidas, de lo contrario la
barra de estado quedard en blanco.

Método de funcionamiento

@ Pulse la tecla de funcién de retorno de apagado, aparecerd una ventana emergente,
pulse Confirmar.

26



@ Después de que el sistema entre en la pantalla de supervision del procesamiento,
confirme la posicidon del punto de interrupcion, introduzca el punto de interrupcién e
inicie el procesamiento.

3 Una vez finalizado el procesamiento, vuelva a la pantalla del pool de trabajo y
continde con el procesamiento posterior.

7.3.6. Borrar la lista

Ruta: F1 panel de operador - F6 borrar lista

Descripcion: Borrar todas las listas.

7.4. F2 program editor
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Ruta: Editor de programas F2

Nota: El sistema de control proporciona una funcidén de ediciéon de programa, y las
acciones de edicidén de programa se pueden realizar bajo esta tecla de funcién.

Instrucciones
(@ Utilice las teclas de direccion [+] [+] [¢] [2] para desplazar el cursor.

@ Utilice[Pagina Arriba] [PGgina Abajo]lpara cambiar entre la pdgina anterior y la
siguiente.

3 Utilice [Inicio] [Fin] para pasar rapidamente al principio o al final de la linea donde se
encuentra el cursor.

@ Utilice la tecla de acceso directo[Prog/File]lpara cambiar répidamente entre el
FPaginas de edicion de programaslylgestion de archivos..
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7.4.1. Cargar y ejecutar el procesamiento

Ruta: F2 edicién de programa - F1 cargar procesamiento de programa Descripcion:
Este botdn puede designar el programa que se estd editando como un
procesamiento programa y conmutar la pantalla a ellProcesamiento Seguimiento]

page.
* Tenga en cuenta que este botdn no es vdlido durante el procesamiento.

7.4.2. Borrado de filas

Ruta: F2 Edicién de programa » F2 Borrar linea

Descripcion: Borrar la fila en la que se encuentra actualmente el cursor.

7.4.3. Entrada auxiliar grafica
Ruta: F2 Edicién de programa » F3 Entrada auxiliar gréfica

Nota: Al editar un programa, como el sistema proporciona muchos cédigos G y las
definiciones de los par@metros de los distintos cédigos G también son diferentes, se
proporciona una funcién de entrada auxiliar gréfica para ilustrar con imdagenes, de
modo que los cddigos G puedan editarse facilmente.

Insertar bucle

Ruta: F2 Edicién de programa » F3 Entrada auxiliar gréfica » F1 Insertar instrucciones de
bucle

@ En el programa de edicion actual, desplace el cursor hasta el lugar en el que desee
afadir un bucle, haga clic en “Insertar bucle” y siga las instrucciones de la entrada
auxiliar grafica para seleccionar el bucle que desee insertado y establezca los
argumentos necesarios.

@ PulselOKJuna vez finalizada la edicidn, y el bucle editado se afadird a la siguiente
linea donde se encuentre el cursor del programa que se esté editando en ese
momento.

Editar bucle
Ruta: F2 edicion de programa » F3 entrada auxiliar de graficos » F2 edicidn bucle
Descripcion: Edita el bucle en el que se encuentra el cursor actual.

Instrucciones de funcionamiento: Mueva el cursor hasta el bucle modificado y pulse
lEditar bucle]. El contenido del bucle en la posicioén del cursor del programa que se estd
editando en ese momento se sustituird en la pantalla grafica de entrada auxiliar. Puede
volver a editar el bucle y pulsar Confirmar para modificarlo.
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7.4.4. Gestion de archivos
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Ruta: F2 edicién de programas » F8 gestion de archivos
Explicacion:

« Este botdn puede realizar funciones de gestidn de archivos en todos los archivos de
procesamiento de la letra de unidad especificada de la configuracion de instalacidn
del sistema.

« El programa principal de procesamiento del sistema y sus subcarpetas estdn
marcados con iconos de flecha.

-+ Elmétodo de clasificacién puede ajustarse a través del [Método de clasificacion de la
lista de archivos] en la pantalla de configuracién de pardmetros de la IHM.

« Al entrar en esta pantalla, es posible que no se hayan anadido todos los archivos a la
lista. La pantalla parpadeard durante el proceso de adicion pero no afectard a la
operacion. El boténlSeleccionar todoJ no se activard hasta que se hayan afadido
todos los archivos.

Instrucciones
@ Utilice las teclas de direccion [+] [+] para mover el cursor.

@ Utilice [Pagina Arriba] [Pagina Abajo] para cambiar entre la pdgina anterior y la
siguiente.

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

Abrir un nuevo documento (archivo)
Ruta: F2 edicién de programa » F8 gestién de archivos » F1 abrir nuevo archivo

Descripcion: Este boton permite anadir un archivo. El archivo recién afnadido se designard
como el archivo que se estd editando en ese momento.
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Instrucciones

Pulse lAbrir nuevo archivoly aparecerd una ventana de didlogo. Introduzca el nombre
del nuevo archivo.

* AViso:

@ El formato de archivo por defecto es sin extension. Si desea abrir un archivo con una
extension, como *.NC, basta con introducir *.NC al establecer el nombre del archivo.

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

Copiar archivos (ficheros)
Ruta: F2 Edicién de programa » F8 Gestidn de archivos » F2 Copiar archivo
Descripcion: Este boton puede copiar el archivo actualmente seleccionado por el cursor.

Instrucciones
@ Utilice las teclas de flecha [+] [+] para seleccionar el archivo que desea copiar.

@ Tras seleccionar, haga clic enl Copiar archivo,.
(3 En el cuadro de didlogo que aparece, introduzca el nombre del nuevo archivo.
*Aviso:

@ El formato de archivo por defecto es sin extension. Si desea abrir un archivo con una
extension, como *.NC, sélo tiene que introducir *.NC al configurar el nombre del archivo.

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

Eliminar archivos
Ruta: F2 Edicion de programa » F8 Gestion de archivos » F3 Borrar archivo

Descripcion: Este boton puede borrar el archivo actualmente seleccionado por el botén
cursor.

Instrucciones

Tras pulsarlBorrar archivo, aparecerd un cuadro de seleccidn de archivos delante de
todos los archivos de lalGestién de archivos]Utilice las teclas de flecha [+] [+] para
seleccionar el archivo que desea borrar.

Descripcion de la tecla de subfuncion

« Seleccione: Marque los archivos que desea borrar. Puede marcar varios archivos al
mismo tiempo o cancelar los archivos marcados.

« Seleccionar todo: Marcar todos los archivos.

« Deseleccionar: Deselecciona todos los archivos marcados.

« Borrar archivos: Borrar todos los archivos marcados.

« Borrar todos los archivos: Borra todos los archivos del volumen de disco.

* Nota: Los archivos que se estdn procesando y editando en ese momento no se
pueden borrar.

Transferencia de archivos

Ruta: F2 Edicién de programa -» F8 Gestidn de archivos » F4 Transferencia de archivos
Descripcion: Realiza el intercambio de archivos entre el controlador y las carpetas
externas.

Entrada de archivo (fichero)

Ruta: F2 Edicidn de programa » F8 Gestion de archivos » F4 Transferencia de archivos »
Transferencia de archivos.

F1 Entrada de archivos
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Descripcion de la pantalla
La anterior es la opcién de disco externo, puede seleccionar las siguientes opciones
« USBDisk.

« DiscoA.
- Red.
« USBDisk2.

La parte inferior izquierda muestra la estructura de archivos del disco externo volumen.
La esquina inferior derecha muestra los archivos de procesamiento almacenados
actualmente en el disco interno del controlador.

Descripcion de la tecla de subfuncién
« Copiar: Importe los archivos y carpetas marcados del disco externo al disco interno.

« Seleccionar: Pulse este botén para marcar un archivo, puede marcar varios archivos
al mismo tiempo y también puede cancelar los archivos marcados.

« Seleccionar todo: Marcar todos los archivos.

« Deseleccionar: Deselecciona todos los archivos marcados.

« Cambiar unidad de disco: Puede cambiar los discos externos.
Instrucciones
@ Tras pulsar "Introducir archivo”, aparecerd una ventana de seleccion de archivos.
(2 Disco externo por defecto a Disco USB.

(3 Si desea cambiar la fuente de entrada de archivos, pulse Cambiar unidad de disco",
cambie el cursor a la opcién de disco externo, utilice las teclas de flecha [¢] y [+] para
mover el cursor al disco externo donde desea introducir el archivo y pulse [Intro] para
cambiar el bloque izquierdo a la estructura de archivos del disco externo.

@ Utilice las teclas de flecha [+] [+] para seleccionar el archivo a importar.
(® Despldcese hasta el archivo que desea importar, pulse [Seleccionar] o escriba
[Space] para marcar el archivo.

(® Tras marcar todos los archivos a importar, pulse [Copiar] y todos los archivos y
carpetas marcados se importardn del disco externo al interno.

* Tenga en cuenta que se copiardn todos los archivos de la carpeta.

Restriccion de la carpeta de copia

@ La carpeta no puede importarse en la subcarpeta de \DiskA\Nc Archivo.
@ Si la carpeta introducida contiene subcarpetas y desea importar
\DiskA \NcFile, le indicard "Subcarpetas detectadas, tenga en cuenta que el contenido de

zn

las subcarpetas no se importard’.
Salida de archivos

Ruta: F2 Edicién de programa » F8 Gestidon de archivos » F4 Transferencia de archivos » F2
Salida de archivos

Descripcion: Exportar el archivo o carpeta del controlador a una carpeta externa.
Descripcion de la pantalla La anterior es la opcidén de disco externo, puede seleccionar las
siguientes opciones:

« USBDisk.
* DiscoA.
-  Red.
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« USBDisk2.

La parte inferior izquierda es el disco interno del controlador, que contiene los archivos
de procesamiento almacenados en ese momento.

La parte inferior derecha muestra la estructura de archivos del volume de disco externo.
Descripcion de la tecla de subfuncion

« Copiar: Exporte los archivos y carpetas marcados del disco interno al disco externo.

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

« Seleccionar todo: Marcar todos los archivos.
« Deseleccionar: Deselecciona todos los archivos marcados.
e Cambiar unidad de disco: Puede cambiar los discos externos.

« Cambie el enfoque de entrada y salida: cambie entre el disco interno y el disco
externo.

Instrucciones
@ Tras pulsar lNntroducir archivo, aparecerd una ventana de seleccién de archivos.
(2 Disco externo por defecto a Disco USB.

(3 Si desea cambiar la direccién de salida del archivo, pulse TCambiar unidad de disco
,cambie el cursor a la opcién de disco externo, despldcese al disco externo donde desea
dar salida al archivo y teclee [Enter] para cambiar el bloque izquierdo a la estructura de
archivos del disco externo.

@ Pulsel Cambiar el enfoque de entrada y salidaCambia el enfoque del disco externo al
interno y viceversa.

(® Si desea cambiar a una carpeta del disco externo, utilice las teclas de flechal+][+]
para desplazarse a la carpeta de destino y, a continuacién, pulse [Intro].

(©® Utilice las teclas de flechal+][+] para seleccionar el archivo a exportar del disco
interno.

@ Despldcese hasta el archivo que desea exportar, pulse [Seleccionar]o escriba [Space
lpara marcar el archivo.

Tras marcar todos los archivos a importar, pulse Copiar] y todos los archivos y
carpetas marcados se exportardn del disco interno al externo.

* Tenga en cuenta que se copiardn todos los archivos de la carpeta.
Cargar y ejecutar el procesamiento

Ruta: F2 edicion de programas -» F4 gestibn de archivos » F5 cargar y ejecutar
procesamiento.

Descripcion: Este botdn puede designar el archivo en el que se encuentra el cursor
como el archivo de procesamiento actual y, al mismo tiempo, cambiar la pantalla a la
delMonitorizacion del procesamientol.

Instrucciones

@ Utilice las teclas de flecha[+] [+] para seleccionar un archivo. Tras seleccionarlo, pulse
la teclalCargar para ejecutar el procesamiento]. El archivo seleccionado serd
designado como archivo de procesamiento.

2 La pantalla cambia a lafPagina de monitorizacién del procesol.

*Nota: Este botdn no es valido durante el procesamiento.
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7.5. Desplazamiento/ajuste F3
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Ruta: F3 Offset/Set
Explicacion:

« Cree un grupo bajo esta funcién para realizar los ajustes de la funcidn de
desplazamiento y los ajustes de la funcion.

- Puede utilizar la tecla de acceso directo[Offset/Setting]l para cambiar rapidamente
de pdginas de este grupo.
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7.5.1. Sistema de coordenadas de la pieza
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Ruta: F3 Desplazamiento/Ajuste - F1 sistema de coordenadas de la pieza

Explicacion:

Esta tecla de funcion puede cambiar a lafCoordenada de la pieza de trabajo
SistemaJ para fijar el sistema de coordenadas de la pieza.

Si no se fija ningln G54~G59.10 en el programa NC, el sistema pasa por defecto a
Gb4.

Desplazamiento externo de coordenadas: Actlua sobre los sistemas de
coordenadas de todos los sistemas de coordenadas (G54~G59.10).

Instrucciones

(@ Utilice las teclas de direccion [+] [+] [¢] [2] para mover el cursor.
@ Utilice[PageUp] [PageDown] para cambiar entre la pdgina anterior y la siguiente.

*

Nota: Después de ajustar el sistema de coordenadas de la pieza, deberd volver a
ajustar la compensacién de la longitud de la herramienta.

Tiempo de modificacion

Hacia el exterior:

*

Modificable: listo o no listo.

No se puede modificar: procesamiento y solucion previa. Sistema de coordenadas
de la pieza ( G54P1(G54), G54P2(G55), .., G54P100 ).

Modificable: listo o no listo.

No se puede modificar: Durante el procesado y la presolucion, y debe modificarse al
sistema de coordenadas de la pieza en uso.

Cuando no se pueda modificar, aparecerd una ventana de advertencia.
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Ensefianza de coordenadas mecdnicas

Ruta: F3 Desplazamiento/Ajuste-F1 Sistema de coordenadas de la pieza-»Fl Ensefianza
de coordenadas mecdnicas

Descripcion: Ajusta el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza donde se
encuentra el cursor al valor de la coordenada mecdnica correspondiente actual.

Instrucciones

(D Mueva la maquina a la posicién objetivo.

(@ Mueva el cursor al sistema de coordenadas de la pieza a modificar.
(® Haga cliclEnsefianza de coordenadas mecdnicas..

@ El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza donde se encuentra el cursor se
cambiard al valor de coordenadas mecdnicas correspondiente.

Ejemplo de operacion
@ La coordenada mecdnica del eje X delantero es 5.000.
@ La coordenada actual del eje X de G54 es 0,000.
(® Mueva el cursor a la coordenada del eje X de G54.
@ Haga cliclEnsenanza de coordenadas mecdnicas..
(® La coordenada del eje X de G54 se cambia a 5.000.
Ensefianza de coordenadas relativas

Path: F3 Desplazamiento/Ajuste-F1 Sistema de coordenadas de la pieza+F2 Ensefianza
de coordenadas relativas.

Descripcion: Ajuste el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza en la que se
encuentra el cursor actual al valor de coordenadas relativas actual correspondiente.

Instrucciones
(D Mueva la maquina a la posicién objetivo.
(@ Mueva el cursor al sistema de coordenadas de la pieza a modificar.
(® Haga cliclEnsefianza de coordenadas relativas..

@ El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza donde se encuentra el cursor se
cambiard al valor de coordenadas relativas correspondiente actual.

Ejemplo de operacion
@ La coordenada relativa actual del eje X es 5.000.
@ Actualmente la coordenada del eje X de G54 es 0,000.
(3 Mueva el cursor a la coordenada del eje X de G54.
@ Haga cliclEnsenanza de las coordenadas relacionales.
(5 Cambie la coordenada del eje X de G54 a 5.000.

Ensefianza de coordenadas auxiliares
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Ruta: F3 Desplazamiento/ajuste-F1 Sistema de coordenadas de la pieza-F3 Ensefianza
de coordenadas auxiliares

Explicacion:

« Ajuste el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza donde se encuentra el
cursor actual en el valor de coordenadas del punto auxiliar actual correspondiente.

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

Instrucciones

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

(@ Mueva el cursor al sistema de coordenadas de la pieza a modificar.
(3 Haga cliclEnsenanza de coordenadas auxiliares..

@ El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza donde se encuentra el cursor se
cambiard al valor de coordenadas del punto auxiliar correspondiente.

Ejemplo de operacion
@ La coordenada actual del punto auxiliar del eje X es 5.000.
@ La coordenada actual del eje X de G54 es 0,000.
(® Mueva el cursor a la coordenada del eje X de G54.
@ Haga cliclEnsefianza de coordenadas auxiliares..
(® Cambie la coordenada del eje X de G54 a 5.000.
Entrada incremental

Ruta: F3Desplazamiento/AjustesF1 Coordenada de la pieza de trabajo System- F4
Entrada incremental

Descripcion: Cambiar el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza donde se
encuentra el cursor por (el valor donde se encuentra el cursor + el valor didactico
introducido).

Instrucciones
(D Mueva el cursor al sistema de coordenadas de la pieza a modificar.
@ Introduzca el valor a ensefar.
® Pulselincrementar entradal.

@ El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza donde se encuentra el cursor se
cambiard al valor donde se encuentra el cursor + el valor introducido por el teaching.

Ejemplo de operacion
(@ La coordenada actual del eje X de G54 es 5.000.

(@ Mueva el cursor a la coordenada del eje X de G54.
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® Tipo 10.000.

@ Haga cliclEntrada incremental].

(® Cambie la coordenada del eje X de G54 a 15.000.
Ensefianza mecdanica incremental

Ruta: F3 Desplazamiento/ajuste-Fl Sistema de coordenadas de la pieza+F6 Ensefianza
mecdanica incremental

Descripcion: Cambia el valor del coeficiente de coordenadas de la pieza donde se
encuentra el cursor por (el valor de coordenadas mecdnicas correspondiente actual +
el valor de teaching introducido).

Instrucciones
(D Mueva el cursor al sistema de coordenadas de la pieza a modificar.
2 Introduzca el valor a ensefiar.
(3 Haga cliclEnsefanza mecdnica incremental.

@ El valor del coeficiente de coordenadas de la pieza donde estd el cursor situado se
cambiard al valor de la coordenada mecdnica correspondiente actual + el valor
introducido por la ensenanza.

Ejemplo de operacion
@ La coordenada mecdnica actual del eje X es 5.000.
(@ Mueva el cursor a la coordenada del eje X de G54.
(3 Tipo 10.000.
@ Haga cliclEnsenanza mecdnica incrementall.
(® Cambie la coordenada del eje X de G54 a 15.000.
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7.5.2. Ajustes de la herramienta
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Ruta: : F3 Desplazamiento/AjustesF2 Ajuste de herramienta
Explicacion

« Esta tecla de funcién puede cambiar a la configuracidn de correccidn y realizar
varios ajustes de correccion.

- (Compensacién del desgaste del radio de la herramienta) es la cantidad real de
compensacion G41/G42.

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

Parametro Descripcion
+  Radio: Radio de herramienta G41/G42 Compensacién Dn. (no didmetro).
« Desgaste del radio: Ajuste del radio de la herramienta pequefia.
- Longitud de herramienta: G43/G44 longitud de herramienta Compensacién Hn.

« Desgaste de la longitud de la herramienta: pequefno ajuste de la longitud de la
herramienta.

Instrucciones

@ Utilice las teclas de direccion [+] [¢][¢][+] para mover el cursor.

@ Utilice[PageUp] [PageDown] para cambiar entre la pdgina anterior y la siguiente.
(® Método de entrada

« Utilice generalmente el tipo de entrada absoluta para introducir la punta de la
herramienta o la compensacion de la longitud de la herramienta.

38



« Por lo general, utilice el tipo de entrada incremental para introducir la
compensacion del desgaste del radio de la herramienta o la compensacién del
desgaste de la longitud de la herramienta.

@ Entrada absoluta

 EscribalAly pulse[ENTER].

+ El valor donde se encuentra el cursor se establecerd comolvalor de entradal.
® Entrada incrementall

« Tpelily pulse[ENTER].

- Elvalor donde se encuentra el cursor se establecerd comolvalor de entradal+[valor
actual donde se encuentra el cursor].

(® Entrada de medicién

+ Tecleelz]y pulse[ENTER], la compensacion de longitud de herramienta de la linea
donde se encuentra el cursor se ajustard al valor actual de "coordenada relativa” del
eje Z.

« Pulse F2 para introducir las coordenadas mecdnicas, y la compensacién de la
longitud de la herramienta de la linea en la que se encuentra el cursor se ajustard al
valor actual de las coordenadas/mecdnicas] del eje Z.

« Pulse F2 para la introduccion de coordenadas relativas. La compensacion de
longitud de herramienta de la linea en la que se encuentra el cursor se ajustard al
valor de coordenada relativa] del eje Z actual.

Borrar coordenadas relativas del eje Z

Ruta: F3Desplazamiento/AjustesF2AjusteHerramientasFIBorrar coordenadas relativas
delejez

Descripcion: Borra el valor actual del eje Z en coordenadas relativas.
Informacion sobre el nUmero de herramienta

+ Ruta: F3 Desplazamiento/Ajuste-»F2 Ajuste de herramienta»F7 Datos del nUmero de
herramienta

Gestion de la vida Gtil de las herramientas

+  Ruta: F3 Desplazamiento/Ajuste»F2 Ajuste de correccion-»F8 Gestion de la vida Gtil de
la herramienta
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7.5.3. Ajuste automatico de herramientas

Merin

set Tool

set Drill

Ruta: F3 Desplazamiento/Ajuste»F3 Calibrado automatico de la herramienta
Explicacion:

« La mdaquina estd equipada con un colocador de herramientas. Mediante el ajuste de
los pardmetros pertinentes, se puede controlar la maquina para que se desplace ala
posiciéon del calibrador de herramientas para la medicidn automdatica de
herramientas.

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

+ Mdltiples herramientas y mdltiples piezas de trabajo.

7.5.4. Compensacion de coordenadas relativas

Ruta: F3 Desplazamiento/Ajuste-+F6 Borrar coordenadas relativas

Descripcion: Devuelve el valor de las coordenadas relativas a cero.
Método de operacion: Después de introducir el eje a calcular, pulse este boton.
Ejemplos de funcionamiento

@ El valor de la coordenada relativa del eje X es 10.000.
(@ Después de teclear[X], haga clic enlBorrar coordenadas relativas].

(® Entonces el valor de la coordenada relativa del eje X cambiard a 0,000.
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7.5.5. Borrar coordenadas relativas

Ruta: F3 Desplazamiento/Ajuste » F7 Borrar todas las coordenadas relativas
Descripcion: Devuelve los valores de todas las coordenadas relativas a cero.
Ejemplo de operacion:

@ El valor actual de las coordenadas relativas del eje X es 10,000 y el valor de las
coordenadas relativas del eje Y es 5,0000.

@ Haga clic enlBorrar todas las coordenadas relativas .

(® Entonces el valor de la coordenada relativa del eje X se cambiard a 0,000, y el valor
de la coordenada relativa del eje Y cambiard a 0,000.

7.6. Supervision del procesamiento F4

24000

Set Tool

et Drill

———
w—r
et SR T
by [ i “
|

Ruta: F4 supervision del procesamiento

Descripcion: Este grupo de teclas de funcidn proporciona la informacién necesaria
para la supervision durante el procesamiento.

Descripcion de la tecla de funcion

F1.LoaderEdit

Descripcion: Cargar el archivo de procesamiento actual en el editor del programa
para editar, y cambie la pantalla alEdicién de programal.

F2:Visualizacion de simulacion grafica.
Descripcion: Visualizar componentes analdgicos grdficos.
F3:Entrada MDI
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Nota: En el modo MD|, edite el programa ejecutado por MDI (abra este modo en la parte

derecha de la pantalla principal).

F4:Configuracion de la informacion de procesamiento.

Descripcion: Cambia la pantalla entre relacionados!informacién de procesamiento ]

ylAjustes de procesamiento.

Pantalla de cambio uno: puntos de interrupcion, pardmetros de procesamiento,

ndmero de piezas de trabajo.

uuummmlm BN TR,

152 11 5221 |

Parameter Set
Feed Rate [l[aoa; | i
Spindle AN

Cambia la pantalla entre relacionados
lInformacion de procesamiento] y
[Ajustes de procesamiento.

Loading Rate

L1 | [
T T - 3 %
B | | ISR

F5:Ajuste del desgaste

uuummmllliﬂ (LY EE 13N

alllIGER] ]

Farameter Set
Feed Rate I vl

Spindle L_ 2400 kPM ¢
Limes: NIC), '
Gl NEL |

Pantalla de conmutacioén tres: velocidad
del husillo, aumento, tasa de carga.

Override Loading

w00 [
100 % -.-
100 % ---
100 % --.

Descripcion: Muestra la pdgina de ajuste del desgaste de la herramienta.

7.6.1. Descripcion de la pantalia

Area de supervision de la maquina

Esta drea mostrard la informacién actual de la méaquina:

- Coordenadas absolutas.

«  Procesamiento de la distancia restante.

« Velocidad de avance.

« Velocidad del husillo.

Area de supervision del cédigo de programa

+ Esta zona mostrard los programas que se estén procesando actualmente.

« La barra luminosa amarilla indicard el bloque actual de ejecucion del programa.



Area de visualizacién de la informacién de procesamiento

Explicacion:

G Code {1 G1\

G17 GO0 Gd4 '
GO0 Over 100 %

G71G40G49 | go1 over @ 100 %

Spd Over 100 %

+ Esta zona se solapa con lalZona de ajuste de procesamiento .

- UtilicelInformacién de proceso/Ajustes] para cambiar la visualizacién.
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 actual.

« Elcdlculo se restablecerd cuando se inicie el programa.

(® Procesamiento acumulado

+ Tiempo de procesamiento total actual.

@ Aumento

+ Aumento GOO.

* Aumento GOl

+ Aumento del husillo.

(® Namero total de procesos

+ Total de piezas procesadas por la maquina.

« El sistema no realizard automaticamente ninguna accién de puesta a cero.

+ Cuando vuelva manualmente a cero, pulse lnformacién de proceso/AjustesJ, cambie
a I'Mostrar ajustes de proceso | y ajuste INUmero total de piezas de trabajo] a 0.

(6 Namero de piezas de trabajo
« Cada vez que se ejecute el procesamiento, el cdlculo partird de cero.
« Muestra el nUmero de piezas procesadas actualmente.
(@ Bloque de arranque
« Se puede fijar el bloque de inicio del tratamiento.
Instrucciones
+ n:Especifique la seccién de inicio como la enésima linea.
+ L+n:Especifique la seccion de inicio como la enésima linea.

« N+n:Busque el nUmero de linea donde se encuentra N+n y especifique esta linea
como linea de inicio.
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« T+n:Busque el nUmero de linea donde se encuentra T+n y especifique esta linea
como linea de inicio.

« Siel numero de linea especificado supera el nUmero maximo de lineas del
programa, especifique la Ultima linea del programa.

Método de retorno de la seccion inicial

- T

+ Visualizacion de 4 cédigos.

« Elcddigo 2 es el nUmero de herramienta que se estd ejecutando en ese momento.

« Los dos ultimos digitos son el nUmero de correccién de la herramienta que se estd
ejecutando en ese momento.

Area de visualizacion del ajuste de procesamiento
Explicacion

+ Esta zona se solapa con lalZona de Informacién sobre Procesamiento .
- UtilicelInformacién de proceso/Ajustes] para cambiar la visualizacién.

Descripcion de la pantalla

(O Namero de serie del punto de interrupcion

« Mostrar el nUmero de secuencia en el que se interrumpid el programa por dltima
vez (N).

(@ Numero de linea del punto de ruptura

«  Muestra el nUmero de linea donde se interrumpié el programa por Gltima vez (L).

(3 Velocidad del husillo
« Ajustar la velocidad del husillo.
+ Puede ajustarse durante el procesamiento y responde inmediatamente.

@ Velocidad de avance

« Ajuste la velocidad de avance.

« Puede ajustarse durante el procesamiento.

« Se modificard una vez ejecutadas todas las secciones que desee resolver.

(® Namero total de piezas de trabajo

+ Establezca el nUmero total de piezas procesadas por la maquina.

+ El sistema no puede ponerse a cero automaticamente y sélo puede ponerse a
cero manualmente.

® Namero de piezas de trabajo

« Establezca el nUmero actual de piezas procesadas por la maquina.

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

+  Cuando se ejecuta el cdédigo M establecido (el parametro 3804 puede especificar
el codigo M), el contador de piezas de trabajo aumentard automdaticamente en
uno, y el tiempo de procesamiento de una pieza se pondrd a cero.

« Cuando se alcance el nUmero necesario de piezas de trabajo, entrard
automaticamente en el estado de pausa.

(@ NUmero de piezas necesarias

+ Fije el limite superior del nUmero de piezas procesadas.

« Cuando el nUmero de piezas alcance el nUmero fijado por el nUmero de piezas
necesario, aparecerd una ventana de alarma y se suspenderd el procesamiento.

Area de analogia gréfica
Explicacion

Esta drea puede mostrar la trayectoria de movimiento de la herramienta del archivo
de procesamiento actual.
Utilicel Conmutacién de la pantalla analégical para conmutar la pantalla.
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7.6.2. Cargar editor de programas

Ruta: F4 supervision de procesamiento - F1 carga de edicién de programa

Descripcion: Carga el archivo de procesamiento actual en el editor de programa para
editarlo, y cambia la pantalla alEdicion de programal.

*Nota:Este boton se puede ejecutar durante el procesamiento y la pantalla cambiara
a lEdiciéon de programayl, pero el archivo de procesamiento actual no podra editarse.

7.6.3. Visualizacion grafica de la simulacion

Ruta: F4 supervision del procesamiento » F2 visualizacion gréfica analdgica.

Explicacion:

« Seleccione si desea visualizar la funcidon de analogia grdéfica.

« La funciéonlAjuste gréfico] s6lo puede realizarse en el estadolPantalla analégica
gréfical.

7.6.4. Entrada MDI

Ruta: F4 supervision del procesamiento»F3 entrada MDI
Descripcion: Editar el programa ejecutado por MDI.
Instrucciones

() Cambie el modo a 'MDIJ,

2 Tras hacer clic en[MDI InputJ, aparecerd la ventana de edicion.

(® Después de editar el programa MDI, pulse TOKy el programa editado se almacenard
en el Bloque MDI.

@ En el modol'MDIJ, ejecute Inicio de ciclo para procesar el programa editado por MDI.

* Tenga en cuenta que este boton sélo es valido en el modo'MDI..

7.6.5. Procesamiento de la informacién/configuracién

Ruta: F4 supervision del procesamiento » F4 informacién/configuracién del
procesamiento.

Descripcion: Cambia la visualizacion entrelinformacién de procesamiento
Area] y l'Ajustes de procesamiento .

7.6.6. Ajuste de desgaste

Ruta: F4 supervision del procesamiento » F5 ajuste del desgaste
Explicacion

+ Desgaste de la herramienta de ajuste

+ Longitud real de la herramienta = longitud de la herramienta + desgaste de la
herramienta.

Parametro Descripcion
Desgaste: Pequeno ajuste de la longitud de la herramienta.

* Tenga en cuenta que después de ajustar la longitud de la herramienta, el desgaste
correspondiente se pondra a cero.
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7.6.7. Formulario de registro de procesamiento

Ruta: F4 processing monitoring -» F7 processing record form
Pantalla de visualizacion

Smm—

FiGme Work | F2 Cloar Work
Recond ard

Este formulario puede ver los registros de procesamiento en curso y exportar los
registros de procesamiento a un disco externo. Puede registrar hasta 500 conjuntos de
archivos de procesamiento de ejecucion.

Contenido del registro de la tabla:

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

7.6.8. Borrar tiempo acumulado

Ruta: F4 supervision del procesamiento » F8 borrar tiempo acumulado
Descripcion: Devuelve a cero el tiempo de procesamiento acumulado.
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7.7. Mantenimiento F5

Ruta: F5 Mantenimiento

Descripcion: Esta pdgina de funciones puede mostrar las alarmas del sistema, la
configuracion de la red, el diagndstico rapido, la configuracién de bytes de los
pardmetros del PLC y la informacién sobre la version del software.

7.7.1. Visualizacion de la alarma
Ruta: F5 Mantenimiento » F1 Visualizacion de alarmas
Descripcion: Esta pagina de funciones puede mostrar las alarmas del sistema

Alertas existentes
Ruta: F5 Mantenimiento » F1 Visualizacién de alarmas » F1 Alarma existente

Descripcion: Muestra el contenido de la alarma que se estd produciendo actualmente
en el sistema.

Alertas histoéricas
Path: F5 mantenimiento - F1 visualizacion de alarmas » F2 histérico de alarmas.

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

*Tenga en cuenta que no todas las alertas aparecerdn en las alertas histoéricas, por
ejemplo: Alertas MACRO.

Guardar alerta

Ruta: F5 mantenimiento » F1 visualizaciéon de alarma » F3 alarma de almacenamiento
« Guarda todas las alarmas de la pagina de alarmas mostrada en ese momento en
un volumen de disco externo.
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+  Por ejempilo, si la pdgina actual se queda enlAlarmas existentes]" esta funcién
puede guardar las alarmas existentes en un volumen de disco externo.

«  Nombre de archivo por defecto para los archivos exportados.
« Alertas existentes:Actalm.txt
« Alertas histéricas:Histalm.txt

7.7.2. Configuracion de la red
Ruta: F5 Mantenimiento - F2 Configuracion de red

Descripcion: Configure los ajustes de conexion de red del sistema.
Parametro Descripcion
(1 como obtener la direccion IP

- Siutiliza un puente, seleccionelEspecificar directamente la direccion IPJ.

« Cuando utilice un cable de red, seleccionelEspecificar direccion IP via DHCPly
omita lallP Ubicacién] y 'Mascara de subred..
2 Direccién IP
+ Introduzca la direccidén IP disponible en el dominio.
(3 Mdscara de subred
+ Introduzca la méscara de subred para la direccion IP.
« Debe ser coherente con los ajustes del PC.

@ Nombre del PC personal
* Introduzca el nombre del PC a conectar.
« Debe ser coherente con los ajustes del PC.
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(® Nombre del directorio compartido
+ Introduzca el nombre de la carpeta compartida en el PC (debe ser coherente con
la configuracién del PC).

(6 Nombre de usuario
« Sila carpeta compartida por la unidad de disco de red no estd protegida por una
cuenta y una contrasefa, no es necesario realizar ningln ajuste. En caso contrario,
configure la cuenta y la contrasena correspondientes.

@ Contrasefia de usuario
+ Igual quelNombre de usuariol.

Configuracion del servidor central

NeTemp L0307 MO L1Set Eernel Server 2024110 15:36:57 DEFAINT

LR BT B

AUlo

Kemel Server Selfing |

Lot Teol

set Drill

Ruta: F5 Maintenance » F2 Network Settings » F5 Core Server
Descripcion: Establecer las funciones principales relacionadas con el servidor .
ParaGmetro Descripcion
« Sise debe iniciar el servidor al arrancar.
Establezca si desea iniciar el servidor central en el arranque.
- Tiempo de espera (milisegundos).
Establece el tiempo de espera aceptable cuando una conexién al servidor central.
Iniciar servidor
Ruta: F5 Mantenimiento » F2 Configuracién de red » F5 Core Server - F1 Iniciar servidor
Descripcion: Iniciar el servidor central inmediatamente.
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7.7.3. Diagnéstico rapido

G54 HeTemp GO307 M L1 Fast Diag. D004 130 15:37:19

1o x|

System Oata

g Wain

WS 4Ty -- u =
et Tl
Wi T ; 10199 S0vbuikd 1] Controlier Modss =3 ;

Ruta: F5 Mantenimiento » F3 Diagnéstico rapido
Descripcion: Muestra informacion de diagndstico sencilla sobre el sistema.

Informacion del sistema

N Temp GOIOT MO L1 Fast Diag. 2024/ 150 15:37:19 DEFAULT

| o (e I S

2]

WMIHETH

5T T4 Siofve 10,1 195w el 1)

Ruta: F5 Mantenimiento » F3 Diagnéstico rapido » F1 Informacion del sistema
Descripcion: Muestra informacién de diagnéstico sencilla sobre el sistema y el cabezal.
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Informacion axial

Ruta: F5 Mantenimiento » F3 Diagnéstico rapido » F2 Informacion axial
Descripcion: Mostrar informacién de diagnéstico simple axial.

7.7.4. Bits de parGmetros ampliados

il
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Ruta: F5 Mantenimiento » F4 Bit de par@metros ampliados
Explicacion

« El controlador proporciona un total de 20 conjuntos de registros R81~R100 para su
uso, cada registro tiene una funcién de ajuste de 16Bits.

« Estos 20 conjuntos de registros pueden utilizarse para proporcionar banderas de
control para el autocontrol de funciones especificas del PLC.

« Siel valor de los pardmetros ampliados (Pr3401~Pr3420) es superior a 0~65535, el
registro de par@metros no podrd ajustarse en esta pantalla.

Instrucciones
@ Utilice las teclas de direccion [+][+][«][+] para mover el cursor.
2 Utilice [PageUp ]1[PageDown ]para cambiar entre la pdgina anterior y la siguiente.
(3 Solo se puede introducir [0 Jor [1].
@ Se pueden hacer anotaciones para cada bit.

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

® (L)=COM/CHT/ Multilingue.

7.7.5. Ajustes del sistema

Ruta: F5 Mantenimiento » F5 Configuracién del sistema

Descripcion: Esta pdgina de funciones puede utilizarse para configurar el entorno del
sistema.

Instrucciones

@ Utilice las teclas de direccion [+] [+][«][+]para mover el cursor.
2 Utilice [PageUp ]1[PageDown ]para cambiar entre la pdgina anterior y la siguiente.
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Ajustes del modo de funcionamiento
Explicacion
+ Fije el sistema en métrico o imperial.
« 0:Métrico
« lilimperial

Nota: Tras la configuracion, debera reiniciar el ordenador para que surta efecto.

Ajuste de la hora
Nota: El formato para introducir lalfechales AAAA/MM/DD.
« AAAA es el afo.
+ MM es mes.
- DDesdedia.
« Elformato de entrada delHorales HH/MM/SS.
« HHes hora.
¢ MM es minuto.
+ SS son segundos.

7.7.6. Ajustes de idioma

Ruta: Lista de pardmetros F8 en la interfaz principal » Lista de par@metros F3 »F5 saltar
al ndmero de pardmetro

Nota: Entrel 3209 para introducir el nUmero de idioma que necesita cambiar. Tras la
confirmacion, el sistema mostrard un recordatorio de seguridad. Introduzca la
contrasena I 520 | y pulse Confirmar para completar la modificacion.

*Nota: Esta interfaz no sélo puede ajustar el idioma, sino también diversos
parametros. Por favor, no modifique otros pardmetros. Si es necesario, por favor
opere bajo la guia de personal técnico.
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8. Cambio de herramienta
[ajuste de herramienta

8.1. Como utilizar el porta-
herramientas de bloqueo

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 del cambiador de
herramientas boca abajo en el asiento de
bloqueo del cambiador de herramientas y
utilice una llave de husillo para girar en
sentido antihorario y retirar la tuerca del
mango del cambiador de herramientas.




8.2. Cambio manual de herramientas

La presidn de aire necesaria para el cambio de herramienta se controla mediante la
valvula reguladora de presion (el ajuste ha sido realizado por nuestros ingenieros
técnicos antes de salir de fabrica). La presion de aire debe ser de 0,2-0,4MPa y no
puede ser ni demasiado alta ni demasiado baja.

En la “interfaz principal’, pulse el cepillo del husillo, levéntelo y pulse el boton verde de
cambio de herramienta para cambiarla.




8.3. Utilice el software para ajustar/cambiar las herramientas
Método 1: Abra la interfaz F3[Offset/Setting]» [F3 Automatic Tool Setting]
Interfaz

En esta interfaz, puede completar operaciones como cambio de herramienta, medicion
de la longitud de la herramienta y ajuste de la caida Z (sélo valido para la herramienta
del husillo actual).

(*Por favor, preste atencién a la herramienta del husillo actualmente en uso y evite
colocar repetidamente herramientas en el portaherramientas, dafiando asi la
magquina. Por ejemplo: la herramienta n° 3 se esta utilizando en ese momento, y la
herramienta no debe colocarse en el portaherramientas n° 3 del almacén de
herramientas).

Aue. Coord

0.000
0,000
0.000

Instrucciones

1. Enla pantalla de ajuste de la cuchilla, ajuste el '[Modo de medicién] en la opcidn
esquina superior izquierda a 3.

2. Introduzca el nUmero de herramienta objetivo a calibrar en lntroduzca el nUmero de
herramienta objetivo a calibrar en] (aseglrese de que el nUmero de herramienta
actual coincide con el cabezal).

*Los siguientes pardmetros (3-6), han sido fijados antes de la maquina sale de fabrica. Puede
utilizar el modo de guiado por volante sin modificacién para ejecutar directamente [Automatic
tool setting start] para comprobar si la posicion ha cambiado. Si ocurre algo durante el
proceso, puede pulsar[Automatic tool setting interruption]o parada de emergencia, detener el
reglaje automatico de las herramientas y modificar los pardmetros bajo la direccion de un
ingeniero técnico.

3. Ajuste la velocidad de la primera inmersion y de cada retroceso durante el ajuste

automatico de la herramienta en [Velocidad de medicién F.

4. Por favor, ajuste [Utilizar coordenadas de punto de referenciala 1, luego mueva el eje XY
para alinear la herramienta con el centro del portaherramientas, y pulse [XY punto de
referencia de ensefianzal. Aparecerd la ventana de confirmacion y seleccionel YES . La
base de la mdaquina actual, la marca rellenard automaticamentelel punto de referencia
de direccion XJ y el punto de referencia de direccion Y.
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5. Mueva el cursor al punto de referencia de direccion zZ[Z1, vy fije directamente la posicién de
inicio del ajuste de herramienta descendente del eje Z, o muevael eje Z a la posicion del punto
de inicio de la direccién Z y, a continuacion, pulse[[z-axis machine teaching]para ajustar el
eje Z. Rellene las coordenadas del eje conlPunto de referencia de la direccion Z.

6. Mueva el cursor a la coordenada mecdnica inferior H del eje Z, use[Z-axis mechanical
teaching]o fije directamente el punto mds bajo al que puede descender el eje Z durante el
ajuste automatico de la herramienta.

7. After making the above settings, please switch the mode to automatic execution mode and
click[F1 to start automatic tool setting]En este momento, el sistemna cambiard
automaticamente la herramienta al niGmero de herramienta objetivo, y luego iniciard el ajuste
automdatico de la herramienta.

8. Si ocurre algo durante el proceso, puede pulsar[Automatic Tool Setting Interrupt]o parada
de emergencia en cualquier momento para detener el ajuste automatico de la herramienta.

9. Una vez finalizado el reglaje automatico de la herramienta, la coordenada del eje Z cuando
la punta de la herramienta toca el instrumento de reglaje se almacenard automaticamente
en la tabla de compensacion de longitud de herramienta especificada.

10. Acerque manualmente la punta de la herramienta a cualquier superficie de la pieza de
trabajo, a continuacioén, establezca el "nGmero de ajuste de caida”, y pulsel Ajuste de caida del
eje ZJ, el valor de caida entre el preajuste de la herramienta y la superficie de la pieza de
trabajo se rellenard en el sistema de coordenadas de la pieza de trabajo especificado La
coordenada del eje Z de las coordenadas de la pieza de trabajo y el eje Z estGn ahora
establecidos.

1. Ndmero de ajuste de caida:11:G54G54, 22:G55G55, 33:G56G56, 44:G57G57, 55:G58G58, 66
:G59Gh9, 77:GH9A.1 ..

12. Si hay necesidades de reglaje de herramientas para otros nimeros de herramientas o
piezas de trabajo, también puede utilizar el modo MDI para completar el reglaje automatico
de herramientas para varias herramientas y piezas de trabajo.

Método 2 (recomendado): Cambio de herromiento/ajuste de herramienta en modo MDI
(multiherramienta rapida).

15:47:39

0.000
1624.750
0000

Hain

et Tool

Ruta: F4 Monitor de procesamiento » F3 Entrada MDI (primero debe hacer clic en el
modo "MDI" en la parte derecha de la pagina principal).
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Instrucciones

1. Haga clic en el modo "MDI" en la parte derecha de la pagina principal y, a
continuacién, haga clic en el botdn "Cambio y ajuste de herramientas” de la “Interfaz
principal” en la parte derecha de la pagina principal (no pulse la tecla de cambio y
ajuste de herramientas si no necesita ajustarlas).

* Cuando aparezca el recordatorio de alarma de la funcion de ajuste y cambio de
herramienta, pulse ESC en el teclado para cerrarla.

2. Después de introducir el nUmero de herramienta T** que requiere el ajuste y cambio
de herramienta (puede introducir varios) en el teclado de la parte derecha de la
pantalla, pulselF1 OKJ, y el programa editado se almacenard en el Bloque MDI.

3. En el modo "MDI’, pulse Inicio de ciclo para utilizar el cédigo editado por MDI para
realizar maltiples cambios de herramienta/ajuste de herramienta.




8.4. Fijar el origen de la pieza

1.

En primer lugar, haga clic en "Cepillo de husillo” en la “Interfaz principal” para elevar el

cepillo de husillo.

Mueva el cabezal de la herramienta a la posicion de la superficie del material en la

que debe comenzar el procesamiento.

Abra F3 Desplazamiento/Ajustes - Fl
Sistema de coordenadas de la pieza
de trabajo, utilice el teclado para entrar
y utilice las teclas de direccion [+][+]
[«]1[>]para mover el cursor al eje X de
coordenadas G54 Sistema de
coordenadasCliclF1 Coordenada
mecdnica Teaching]seleccional OK] y
el origen de la pieza del eje X queda
fijado. Mueva el cursor al eje Y de
coordenadas G54 y realice la misma
operacién para fijar el origen de la
pieza del eje Y. (El valor del eje Z en la
pantalla es para depuracidén y no
puede utilizarse como referencia).
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Por Gltimo, después delF3 Desplazamiento/Ajuste], haga clic enlF3 Ajuste automatico de
herramiental y, a continuacion, haga clic enlF3 Ajuste de caida del eje ZJ, se completard
el ajuste del origen de coordenadas de la pieza del eje Z. (El valor del eje Z en la pantalla
es para depuraciéon y no puede utilizarse como referencia).

15:40:24 DEFAULT
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9.9. Procedimientos basicos de procesamiento
Interfaz de arranque

T e
Machine

WG SIN |
SBK
Wain
1000.0 mendmin 100 % S 24000 RPM 100 % 000 PSR
0.Ommimin  (Achml) | 4000 RFM  (Actual) s e OeTil
0 : 0
E}"F‘-*—’.-'.’T
s

el g8 |

Pulse F1 para apagar la alarma. En el modo INICIO, pulse Inicio de ciclo. Cada eje de la
maquina volverd automaticamente al origen mecdanico, y la maquina herramienta
iniciard inmediatamente la operacion de retorno a cero. Una vez completado el retorno a
cero, se puede llevar a cabo la operacion de mecanizado.

* Cada vez que encienda la mdaquina, debe pulsar la tecla de confirmacioén para volver
al origen, y espere a que cada eje de la maquina vuelva al origen mecdnico, de lo
contrario el limitador sera ineficaz. Si no vuelve al origen, la maquina continuara
moviéndose mas alla de la carrera méxima, provocando accidentes de seguridad
como la rotura de la herramienta o danos en la bancada.
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Pasos especificos

1. Antes de poner en marcha la méquina, ponga a cero todos los ejes.

_Machine

ﬁ P caan77 L]

T nod yel back home
MLC 3 X not yet back bome

0,000 Hain
0.000
0.000

10009 mmirmin 00 % 24000 RPW sel Tool
0.0 mmirmin (Actua 24000 RPM Set prill
i

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

Ext

o T X 0.000
o L 1824.750
Y 10000 0000
Z  -10000

et Tool

et Drill
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15:76:15 CEFALT
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3. Inserte el disco U y haga clic en secuencia: F2 edicion de programas -» F8 gestion de
archivos -» F4 transferencia de archivos » Fl entrada de archivos,haga clic en el archivo
que desea utilizar » haga clic en copiar, pulse ESC para volver después de la
finalizaciéon, compruebe la ubicacién del archivo (copiar en el directorio raiz, de lo
contrario el archivo no se leerd).
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4. Tras hacer doble clic en "ESC" para volver a la pdgina principal, pulse Inicio de ciclo para
ejecutar el archivo de procesamiento.

* Si tiene alguna dudaq, utilice el modo de guiado por volante. Si encuentra algun problema,
pulse el botdn de parada de emergencia y la maquina podré detenerse en cualquier
momento.

*Las anteriores son las instrucciones bdasicas de funcionamiento para el procesamiento.
Si necesita utilizar funciones no introducidas en este manual o modificar algunos
paradmetros en el uso real, le ruego me disculpe. Cuando necesite utilizar funciones no
introducidas en este manual o modificar pardmetros, por favor sea cauteloso de acuerdo
con la situacion real. Operacion, o funcionamiento bajo la guia de ingenieros técnicos. Si
tiene alguna pregunta o sugerencia, pongase en contacto con nosotros a tiempo.
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10. Vista previa de la maquina

* Esta imagen es un modelo en
3D, que no incluye todos los
botones, tuberias,
guardapolvos, etc. Consulte
la méaquina real.

|
i
|

THuNdEeri510 '@

65



Esta imagen es un modelo en 3D, que no incluye todos los botones, tuberias,
guardapolvos, etc. Consulte la maquina real.



11. Mantenimiento y conservacion del equipo

11.1. Mantenimiento

1)

2)

Si no entiende la mdaquina o los aparatos eléctricos o no tiene autorizacion, por favor,
no haga ningun cambio, de lo contrario, puede causar un mal funcionamiento o
danos.

Por favor, desconecte primero la corriente durante el mantenimiento. Si se requiere
una inspeccién bajo tensiéon, deberdn realizarla electricistas profesionales.

Compruebe regularmente si el boton de parada de emergencia es normal.

Por favor, repare y sustituya las piezas respetando las especificaciones de la
documentacion técnica.

El sistema de disipacién de calor y ventilacion del dispositivo CNC debe limpiarse con
regularidad, y los ventiladores de refrigeracion del dispositivo CNC deben
comprobarse periddicamente para ver si funcionan correctamente. Dependiendo de
la situacion general del entorno del taller el afio pasado, la inspeccién y la limpieza
deben hacerse cada seis meses o trimestralmente.

Controle con frecuencia la tensién de alimentacion del sistema CNC.

Mantenimiento del sistema CNC cuando no se utiliza durante mucho tiempo. Primero
Ante todo, hay que tener en cuenta que las maquinas herramienta CNC no deben
sellarse durante mucho tiempo. Las maquinas herramienta adquiridas deben ponerse
en produccion lo antes posible. Si las maquinas herramienta CNC permanecen
inactivas durante demasiado tiempo, los componentes electronicos se humedecerdn.
Acelerard la degradacion o el deterioro de su rendimiento técnico. Por lo tanto,
cuando el centro de mecanizado estd inactivo durante mucho tiempo, el sistema CNC
también debe recibir un mantenimiento regular.

11.2. Lubricacion y mantenimiento

1)

El ciclo de lubricacién depende del entorno de trabajo y de las horas de trabajo de la
maquina. En general, los residuos deben limpiarse cada dia al 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 debe anadirse cada 3
meses. Utilice el aceite designado.

El aceite lubricante del tornillo de corte del husillo de bolas debe lubricarse una vez a
la semana.

Lubricacion del husillo, repostar una vez a la semana.

Elija el lubricante, la mantequilla no debe ser demasiado espesa. El aceite lubricante
no debe ser demasiado espeso ni voldatil.

Pieza de engrase: Cremalleras de los ejes X e Y y guias de deslizamiento. Tornillo del
eje Z, deslizador de via.

Lubricacion de la cremallera: Antes de la lubricacién, elimine primero las impurezas de
la cremallera. Si no se pueden eliminar las impurezas, utilice un objeto afilado para
arrancarlas, luego inyecte aceite lubricante y a continuacién aumente gradualmente
la velocidad para el ralenti, es decir, no ponga la placa, y los tres ejes se introducen.
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11.3. Otro mantenimiento

El filtro de aspiracion de la bomba de vacio debe limpiarse a diario para evitar que
entren residuos en la bomba de vacio.

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

El grado de contaminacidn del aceite de la bomba de vacio debe comprobarse cada
dos meses. Si el aceite se vuelve negro y pegajoso, cdmbielo.

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

La parte mecdnica del eje deslizante debe mantenerse siempre lisq, sin serrin ni polvo
que impidan su funcionamiento.

El filtro del refrigerador debe limpiarse a diario para evitar que se reduzca el efecto de
refrigeracion.

Por favor, mantenga limpio de vez en cuando el filtro del ventilador de refrigeracién de
la caja eléctrica para evitar que entre polvo y afecte a la caja eléctrica.
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