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| CONCEPTOS BASICOS

Torno CNC y Controlador GSK




PARTES DEL TORNO

G) (0 &)
PP 99
B

Cubierta (Cabina)
Puerta

Husillo / Cabezal
Torreta / Cambiador
Controlador

B TR R

®

Torno Paralelo CNC
s Control GSK 980 TDc




PARTES DEL TORNO

EL HUSILLO

Nariz del husillo
Chuck / Mandril
Mordazas

Pieza

A W N
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CONTROL GSK 980 TDC

Caracteristicas:

O Basado en PLC

o Pantalla LCD 8.4"

O Capacidad 40MB

© Modos de operacion

o 384 Programas

O Programacion por cédigos
M&G vy Ciclos graficos

© Comunicacion USB y
RS232

@
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PROCESO DE FABRICACION EN CNC

_ 00001;
L - Analisis del , Programacion GO0 X3.76 Z0:
3 [_ dibujo de la Sﬁ':fg%%ﬁ;gs de las 1 GO01Z-1.28 F50;
Pieza operaciones
ix} M30;
PN -I; 24
: Revision de la
Ejecucion del AinLéSZtaeffalsa programacion y
programa : corrida de
herramientas prueba
Revisién de las Acabado de la
dimensiones pieza
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EJES Y SISTEMAS DE COORDENADAS

LIRS
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CERO MAQUINA Y CERO PIEZA

/ Pieza
Workpiece
/j | % j ’ (Material)
/Cero Pieza
2 Z (ZE)
% O —

P 1k I g

X
Z1 |
iy ’ .
(x2) Cero Maquina
(x1.21) X2
(x2.22)
/ . L -— 7
- |V 0.0
z X
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COORDENADAS ABSOLUTAS E
INCREMENTALES

(1 10 _;,a

: O Las coordenadas Absolutas se

establecen con Xy Z

O Las coordenadas Incrementales se
establecen con Uy W

|
|
|
|
|
|
|
|
- ———t
|
|
|
|
|
|
|

| 0¥} a
Para ir del punto A al punto B:
00 Absoluto: X200 Z50
B Incremental: U100 W-50
bl

Compuesta: X200 W-50; o

HENaVallhwimla
UL U\ )

J VA
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PROGRAMACION DIAMETRAL

T
.
|
|
- |
|
z o P
S = , &
\
. \
by
\
r ] I\'.

M ﬁ?\
|

O Para establecer las coordenadas del eje X, se usa el modo
diametral; esto significa que la herramienta se movera fisicamente
la mitad del valor programado, pero el corte se ve reflejado en
diametros.

®
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FUNCIONAMIENTO DEL
| CONTROL

Controlador GSK 980 TDc




DIVISION DEL PANEL DEL CONTROL

Indicadores de estado

LCD

Teclado de edicion

Teclas de menu

Teclas de Funcion

Panel de Maquina

@
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INDICADORES DE ESTADO

Indicadores de que el eje ha llegado a su referencia

ALM READY  RUN
Indicador de estados tri-color
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PANEL DE EDICION

L
FESET RESET key | Reset del CNC, avances, husillo, etc.
0O N G
X 7z U W Ingresar letras.
Address key
H L , :
Y E v = Para la segunda funcion, presionar
| Jd K repetidamente la tecla.
a8 B I
-u+ f#* symbol Para I_a tercera funcidn, presionar
repetidamente la tecla.
7 8 9
= =N e
Number key | Ingresar numeros.
1 2 3
O

&

=N
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PANEL DE EDICION

— Decimal
> point Ingresar punto decimal.
NPUT Inputkey | 1ngresar el valor o texto escrito.
oUTPUT Outputkey | Salida de comunicaciones.
CHANGE Change key | Cambiar de mensaje o display.

Insertar / alterar campo.

lf: DELETE  CANCEL Edit key Eliminar campo.
Cancelar la edicion, borrar texto.
ECQB EOB key Agregar caracter de fin de bloque.
=
@ Cursormove | Teclas de cursor para moverse entre
0 <« keys los campos.
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PANEL DE EDICION

Window key | Avanzar o regresar pagina.
Las teclas de funcidn sirven para
‘navegar entre las pantallas o menus
del control en cada modo.

_q F1 == F3 F4 FE h " F1 FE FE Fq FE h
Soft function ‘ |
key |
Menu Operacion/ Continuar

Anterior Pagina MenU

Funcién de las teclas F1 a F5:
1 Cambiar una pantalla o sub-menu

2 Realizar la operacion descrita en el
texto. correspondiente.a.la-tecla -
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PANTALLAS DEL SISTEMA

POSMON  Pantalla de Posicion

MOl 50eaa Tai|i
ABSOLUTE POS P08 Hedoe

G4 LBT 654 GIB

— 00000 Noggg i

NBg Saeaa e
———— | LABSOLUTE] +——— (PART CLRD FLOOBE serein

IR meSwin
CTIE Lo X 1. 6BOO -
[POS & PRG] JOGF 1690

FELD IWR] | BEE

[RELATIVE] ———— (U LRY Z 1_ m L R oVl 160%

Pl INRI 1 Pars

—— (W OB FAE O 9

CUT T1wE OR; D eg

[INTEGRATEDN] ——F— (X CLR)
| MBSULUIE | PUS & PRG | RELAIIYE | |munmeu| |

Muestra las coordenadas Absolutas (en
funcién al valor guardado en G50)

@

Torno Paralelo CNC '
s Control GSK 980 TDc




PANTALLAS DEL SISTEMA

POSMON  Pantalla de Posicion

EDIT 50808 Te1.1
| RELATIVE POS 0RODZ NBOAO | MODAL INFORMATION |
0B A7 GO G
FOSTRTON 548 GBT G54 G18
O waa N wae 15 G13.1
OB S0DDA LD

—— BSOLUTE] ————— (PART CLED FR.BEAR  we/min

— ae o J 190.0000 - o

[ros & PRG] JOG.F 1699
FED O¥RI 150%
RELATIVE] ———— (U CLEY RAP OVRI 1803
KRELATIVE] W 160.62060 - »» =
—— W CLE» PART CNT 2
CUT TIME  60:01:07

[INTEGRATED]—— X CLR)

ABSOLUTE | POS & PRE | RELATIVE  INTEGRATED

Muestra las coordenadas relativas en
funcion al sistema de coordenadas
relativo

&
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PANTALLAS DEL SISTEMA

POSMON  Pantalla de Posicion

MDI 56000 Te10e
[ INTEGRATED POS 0A0AA NBABE

GBa GBS 88 GZ21

[RELATIYE] LABSOLUTE] GO GET 54 G18
POSTRION GG G13.1
y 0. 6080 X 8. 0000 A S0A0R | D

BSOLUTE] ——— (PART CLED "o o £ a0 L o
200 mmimin
L (TTME LT
[HACHINE] LOIST TO GO JoG_F 1898
[POS & PRG] FED OVRI 150%
X o .p080 X 70000 RAP OVRI 1BO%
ERELATIVE] ——— U CLRE) SP1 OWRI 100%
i 0, A Z o B8 PART CHT A
L (W CLR) (CUT TIME 09:00:00
19:10:52
[INTEGRATEDN] ——F—— (X CLR) | ABSOLUTE | POS & PRG | RELATIVE ”]NTEGRMEDJ |
L (7 CL®

Muestra las coordenadas Relativas,
Absolutas, Maquina y la distancia faltante
por recorrer en el comando actual.
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PANTALLAS DEL SISTEMA

POSMON  Pantalla de Posicion

MDOI SENEA TR188
| POS_& PRG 08020 NOB0R
GRA GAT GBE G021
[RELATIVE] [ABSDLUTE] [WACHINET GAR GET 054 018
POSIRION GI16 GI3.1
[ l U 0. 0600 b 0. 0008 X 0.0000 O Tr
[ABSOLUTE]  ————  (PART CLED W 06608 yi g.08aa 7 0 _BB0A FD.BBEE  sm/min
200 mm/min
— (TIME LCR)
(o5 & Prc] b
3 |coa U-10. W-70. FEEA. - FED ORI 150%
1 U-18. 7186. R-7.5 F358.; RAF DWRI T80%
[RELATIVE] — U CLR) b |oon %00 '
B [674 RD.5: SEL U 100%
L T LR 7 (674 0. W-10. P300R 0500 R1.5 F300. - EARTHEHT i
8 (G0 7199, - (CUT TIME|  ©0:60:00
CINTEGRATED]—— (% CLR) e ————— N . G | |
' | ABSOLUTE ” POS & PRG  RELATIVE | ]NTEER.H.TEDl |
——— 7 CLR>

Muestra las coordenadas Absoluta, Relativa
y Maquina, ademas de mostrar el cédigo
del programa en ejecucion.

Torno Paralelo CNC
s Control GSK 980 TDc




PANTALLAS DEL SISTEMA

PROGRAM  Pantalla de Programa
[@] De3a1 Nogeo

R 1 (PRE, SEARCI)
—— (SEARCH»
—— (COPY SEG. »
—— (PASTE SEG. ) G98 U-10. W-50. R-1.5 FGE0.
| — C(DELETE SEG) G908 6B 918, R3. F3bA .
[>]
— cunpod
Ao 697 X80, W-65. R-5.1 FO.5:
[ (SAVEX GEZ UZ3. E71. RID. 148 _:
L CsERR> GET XI%A. 7190, FI0E_
L cEnIT MOTES) MBE 58
TH303
-*meﬁm] CCLEAR ALLY GET UG, W27, F25A. ;
U-28. ¥-3. F5A.;
—— _[LOCAL DIR. J—7—— (GPEN) 5. W40, F2O0.
L [IERDIR] —— NEW & OPENY Med se1
| oremEED> 699 GO1 U-20. W-58. FO.1 :

—— COOPY TO UHDISKD

o (FINDPY I- L | LOCAL nm.l | EALEIJL.AT[HI
—— C(RENAME)

| s s Muestra en pantalla completa el programa
L < ) -

D cargado actualmente, y permite su

L e soRTy revision, edicion, etc.
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PANTALLAS DEL SISTEMA

PROGRAM  Pantalla de Programa

MDI S@0aR0 TA108
PROGRA [ PROGRAN —> WD PROGRAW 08090 NOBDE
| I PROGRAM .
" coupekr 3 T CPRGSEARCID [ ABSOLUTE] [RELATIVE] GO0 G497 GoE CX
B Ezzm; , A B.8a00 I 00800 SRFM:  @e@@ | G468 CEF Cod CIB
T ' 615 513.1
L ¢PASTE SEG. ) SSPM: Beee w0l 0608 Lo
[— (DELETS SEE) 7 B.9900 " 00800 SHAX: 9999
»-
[]_ CUNDO SHIN-  BEGE FD.0BRB  wm/min
I—, 200 om/min
— (savE> THPIIT PROGRAM SEGMENT: m
L GsrEo> ol xsee 750 P50 g 1598
— (ENITNTE FED OVRI| 150%
— e CCLEAR ALY RAP OWRI 100%
. S, SP1 ORI 160%
I PART CNT ]
| — ¢DELETE(DEL) > CUT TIME| 03 :eaag
—— COOFY TO (HDISKD
—— CFIND(FY 2 FHUGHAR W01
& | Hlrcte | peoepay | LOCAL DIR. | | CLEAR ALL |
[—— CRENAME)
— A En esta pantalla se pueden ingresar y
—— CDELETE ALL) .
DS — ejecutar los comandos del modo MDI.
L— CTIME SORT»
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PANTALLAS DEL SISTEMA

PROGRAM  Pantalla de Programa

PROGRAN MDI 58000 8108
Lo e o PROGRAN —> LOCAL DIRECTORY 00800 NOORD
—OELL e TOTAL: 18 SPACE: 40.0 M USED: 529.0 K IDLE39.5 M

L coopy sEG. NAME  SIZE D4TE || PROGRAM PREVIEW OB@8S
| CPASTE SEG.) [n O0DOB  7h4 B 2001-B4-26 | | OPDREGHE K30O. Z6BO.
| (oELETE SEEY opeal 1.1 K 2811-84-25 gg ﬁnmiaégagﬁ ;::
00002 52 B 2011-84-25 - 1-200. F500. .
L3 .
[ 1005 00003 40 B 2011-p4-25 | | EEH OO0 FI08. REES R0
P 00004 130 B 2011-84-25 | || o po'e
L swe> 00005 200 B 2011-64-25 || 74 ¥g. W-16. P3000 CSE08 R1.5 F360. -
08005 B3 B 7011-84-25 | | Go@ Z198.
— (SEEK) OpF 3B 2001-84-25 | || GVl U2.5 RO.5:
L CEDIT NOTES) OOAeE &% B ZA11-B4-75H G71 Pla 058 Ul. W1, FEba. |
r 00008 97 B 2011-84-25 | || N1© G608 U-58..
oy ——— CGERAL 00018 178 B 2011-a4z6 | || NZ8 G3 X6D. Z188. 10, K-18. F150.;
N3g Gz US. 71655 RMAG. Fied. |
— — ——— (OPEN) 0Eat B12 B 7011-04-25 N4B GO X780, W28 F50._ -
L msomy —— o & o Onz - 873 B 2011-84-25 W yeg 29, 7130 F150.;
S, 00918 246 B 2011-84-26 8| 7@ P1a 050
i 00021 524 B 20011-84-25 (-] GO XB2_-
—— COOFY TO (HDISKD -
L moeh
] | PROGHAN | MOl ” LocAL DIR. | |
I (RENANE LN PROGRAN =
| s as Muestra una lista de los programas
—— CDELETE ALL) .
I almacenados en el disco duro del control,
L e soems y el contenido del programa seleccionado.
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PANTALLAS DEL SISTEMA

PROGRAM  Pantalla de Programa

- g

D”“m‘ EDIT SEeEe Te18e
| PROGRAN -> USB DIRECTORY(/u) 0aoaE Neaen
—uﬂmﬂﬂﬂﬁﬂ 1T CFRG, SEARCITY TOTAL: 3
—— (SEARCH)»
oo s NAME  SIZE DATE | PROGRAM PREYIEW 08081
- sslcr) oppag  Th4 B 2000 -R4-26 Dagal :
- . ') oBBa1 1.1 K 2011-B4-26 ﬁ?ngﬂ H2oR, 7450,
—— CDELETE SEG — A .
5] 00002 52 B 2011-84-26 | LeRlL o
I GO0 U-10. ¥-50. R-1.5 FS00..
I G99 US6. W19, R3. F350.
GEA X1Z@. .
—— (SAVE> Tazez
— (SEEK> HOG S0
I — GOZ ¥BA. W-65. R-5.1 FB.5.
GAZ UZ3. ®71. R11. 140,
| I wr GAT X150, 2198, F3pa.
~ PROGRAM 1 CCLEAR ALLX HG5 50
— — (RN 8303 .
GAT LS. W27, F26@.
- [USE DIR ] | ——— CNEW & OPEN) U-78. W-3. F50. -
—— (PELETEDEL) > U15. W40, F208.
—— C(COPY TO [HDISKD =10 47:53
L cFIND (YD COPY TO
O A | OPEN | NEWROPEN | nELErE{DEul CAC | SELECT DIR | >
—— (RENAME)
| e s Muestra una lista de los programas
—— CDELETE ALL) H
I almacenados en la USB insertada, y el
e o> contenido del programa seleccionado.
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PANTALLAS DEL SISTEMA

OFFSET Pantalla de Compensaciones

EDOIT SB000 Te10a
OFFSET [ TOOL > OFFSET & WEAR 08096 NOBBE | COORDINATES
I o o I |
LOFFEEAE (FIND(F) OFT 8. 0000 0.8009 2. 0ap [RELATIVE]
L (RECORD POSITIOND 0g S N [ a
CMACRD VAR, ] ——— (FIND(F)D o1 . OFT B . aeen 0 _BEma 8. 2pag (1) 3. 20Ea
I WEAR A 000 08008 2 _Anan
I — o U 0.0000  0.0009 0.0000 ‘ " 1. 0080
I—— | WEAR B.0000  0.6004 A 0000
OFT 0. a6En LI 5] 6. 8888
— CINPUT WACH, COORDD ] 1] ‘
HEAR A . 8080 0 _Baad 0. 3088
(CLEAR ALL) o | T B.O00D  0.0000  0.0000 [ABSOLUTE]
— LTMOLAIPE] ——— (SWITCHING) | WEAR B.0600 0.0009 f.0000
| (b cRouP) e | O p.0BR0  0.6000 0.6000 X 3. tam
| ¢DEL GROUF) WEAR B 0000 0_Beng 8. B08p , >.0000
| o oo w | O B.0DOD  0.0009 0000 :
WEAR B . aeen 0 _Bema . 8088
[ e —————————————————————— |
O
[ (COUNT CLE) ”[[FS:ET&EAFEI WACRD VAR, | OFFSET CD. | TOOL-LTFE | FIND(P) |
- (SKIP TOOLD . .
| s L Muestra y permite editar la tabla de
- CUNITCOUNTY compensaciones geometricas y de
—— (UNITAIN desgaste de las herramientas.
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PANTALLAS DEL SISTEMA

OFFSET Pantalla de Compensaciones
EDIT SEaEn 78108

OFFSET | OFT -> MACRO [PUBLIC WARIABLE] 0980 NEBaD
NO. DATA NO. DATA N DATA
[ OFFSERWEAR}——— (FIND(F} ) 180 1z 124
L (RECORD POSITICND 181 13 125
- [MACKD VAR, 1——— (FIND(F)) i it 12
. 183 115 127
— [HE R 104 116 128
—— [LOCAL VAR] 1085 17 129
— [5Y5 VAR] 106 18 138
— —|: CINFUT MACH. COORDD 187 1149 131
(CLEAR ALL) 108 120 132
———— IT0I-TFE] ———— (EWITCHING) 189 121 133
I, e 122 134
11 123 136
—— (DEL GROUP)
9100 STORE VARIABLE. RESET @ BHEN POMER ON .
—— CADD TOOLD
L . 11:01:06 |
B]
| (COUNT CLED A “ PUB VAR LOCAL VAR | SYS VAR | | FIND(P) |
—— (SKIP TOOLD . ] ,
I Despliega la lista de los parametros del
—— (UNITCOND) usuario para su uso en macros.
— CUNITMIND
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PANTALLAS DEL SISTEMA

OFFSET Pantalla de Compensaciones
EDIT SB0RA Te10a

OFFSET EJFFSET > WORKFP|ECE COORDINATE SYSTEW 0300a NOBaE
[
[ FFSERWEARY—— (FINDIF) )
EXT DFFSET G4 COORD. 65 COORD . [ABSOLUTE]
 (BECORD POSITIOND
[MACRD VAR, ] ——— (FIND(F}D X . fagn X L 1610 X @ .A0aa H 0. 0050
— [FE ViR]
L [ROCAL VARD Fi . aa i 0. a0 7 f. 0000 Fi A 2068
L—— [5Y3 VAR
—-m—-[ CINPUT MACH. COORDD
CCLEAR ALL) GaE COORD. GRT COORD. GRE COORD . [WACHIHE]
L ETMAIFE] ———— (EWITCHINGD
I ap—— X 0.0000 X 00008 ¥ 0.0000 i 0.0000
—— (DEL GROUPY
£ 3. aao0 Fi L1 ] 7 L] i [ 1]
—— (ADD TOOLY
—— (DEL TOOLD) |
E"’] — 11:82:44
I (COUNT CLED | [stETﬁE.ﬁHl MACRD VAR, || OFFSET Eﬂ._‘ TOOL-LTFE | HACH. COORD
—— (SEIP TOOLD . -
| (st L Muestra la pantalla y permite editar las
 UNITACOUNTD coordenadas de los Sistemas de
— NITAID Coordenadas de Trabajo.
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PANTALLAS DEL SISTEMA

OFFSET Pantalla de Compensaciones
MDI S@agn a1

OFFSET [ TO0L > LIFE MANAGEWENT 009A0 NPORD
CURRENT TOOL STATE:
L OFFSEIRWEAR} ——— (FIND(F)) | TOOL WO.  GROUP WO LIFE USED LIFE UNIT STATE |
——— (RECORD POSITION) _ _ |
CUACHD VAR, 1 ——— (FINDOF}D GROUP DEF IMED:
— T | Bl o3
—— [LOCAL VAR]
S— T | | M. TOOL&DFFSET LIFE | USED LIFE UNIT STATE |
— —|: CINPUT WACH. COORD) g; | :g: g g Ex:z ggg
(CLEAR ALL) 03 | 0000 B0 0 COUNT USABLE
—— [TOHAIFE] ———— (SWITCHINGD 4 ann a . T OVER
—— (ADD GROUPY
—— (DEL GROUFY
—— C(ADD TOOLD
—— (DEL TOMD
]
L (COUNT CLE) A | ADD GROUP | DEL GROUP | ADD TOOL | DEL TOOL | SWITCHING | >
—— (SEIP TOOLD
| e L Permite gestionar la tabla de vida de las
L ANITWCONT herramientas (cuando se trabaja con sistema
—— (INITAIND de recambio automatico por desgaste)
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PANTALLAS DEL SISTEMA

AL ARN Pantalla de Alarmas
MDI  ALARM(Z/2):The axis % driver is not prepared  SHOED TB10E

[ ALARM > INFORMATION (06009 Heoo |
CHEC ALMW: 2. CHE WARM: HO. PLC &LM: NO. PLE MARM: NO. |
ALM. TYPE  ALW WO, HOTE !
ALARM GCHC ALN 432  The axis 7 driver is not prepared
EICHNC ALM 431 The axis X driver is not prepared
[ALM INFOR, B
[ALM 1.0GY CCLE LOG»
Nota:
*Para quitar una alarma Ii
. . AL [NFDR . ALM LOG
es necesario solucionar la —I l l l I
causa que la ha provocado  Muestra la pantalla de las alarmas presentes
y después presionar la en el sistema.
tecla RESET.

®
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PANTALLAS DEL SISTEMA

ALARN Pantalla de Alarmas

MDD tLaRu(2/2): The axis X driver is nok propared  SB000 TB10E
ALM. TYPE  ALM RO NOTE | ALARM TIHWE =
ECHEG ALN 431  The axis X driver is not prepared Z011-04-26,11:31:75
GCNC ALK 437  The axis 7 driver ic not prepared ZBI11-04-26,11:31:23
ALARM GCHC ALK 3 FILE: 00830 LINE:1 Total characters FA11-04-F6,11:31:08
of one command is out of rangel(?”
[ALM TNFOR, B I1char)
QCHC ALM 431 The axis X driver is not prepared 2011-04-26.,11:79:04
- [ALM 1LOC] | ——— (CLR LOG) EICNC ALM 432 The axis 7 driver is not prepared  2811-04-26,11:30:02
ECNC ALN 30 Parameter switch has besn opened FO11-04-26,09;19:38
GCNG ALM 354 turn on power again when parameter 2011-04-76,08:18:29
i5 modified
GONC ALN 381 Parameter switch has besn opened FOIT-B4-26,09:18:04
@UNC ALN 394 turn on power again when parameter  FO11-04-75,17:52:41
1= modified
QCHC AN 301 Parameter switch has been opened 0811-84-25,17:52 85
QCHC ALM 34 turn on power again when parameter ZO11-84-25,17:51:2F
15 modifired
— e
I ALH THFOR. ” ALM L0G | I CLR LOG I I

Muestra el historial de alarmas del sistema.
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PANTALLAS DEL SISTEMA

sETTing Pantalla de Ajustes

SHITCH SETTING LEWEL SETTING

| SETTING |

Lok SETTINGD— ik
E (o <
CODNFTRNG #2
—_[CLOCKY CEIT TN
_|: CEKTER STOP-TIME

—— oot 11817 CRELECT

Permite modificar los ajustes basicos del
controlador.

®
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PANTALLAS DEL SISTEMA

serTing Pantalla de Ajustes

MDOI S00De 8108
fcoce 00009 heaen
SETTING
[j SUN | MON | TUE | MED | THU © FRI | SAT
[CHC SETTING <OK> % 27 28 29 38 3 1 2 ,-\
el ] .. 12
E <OF 3 4 5 6 17 8 9 rf“'“” T
N :
FOOFIRO w1 12 13 M 15 16 | s g
—— —_[CLACK —_ CEIT TINES \ )f‘
17 18 19 28 21 s 23 - B d.
CERTER STOP-TIME» T T g 5
N S — 24 25 | 26 27 28 29 30 ;
CERTTCHING | ? 3 4 ] 5] !
OPT 10 VRIS ™ | 201 104-26,15:24:1 4
— _
e - DT
CNC
| SETTING ” CLOGK ,  DOC LIST | | |

Despliega la hora y fecha del sistema y
permite modificarlos.

@
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PANTALLAS DEL SISTEMA

serTing Pantalla de Ajustes

MDI . 5pe@e TA1e@
[ SETTING — DOCUMENT HAMAGEMENT DOBED NOABD
B PROGRAK B fuy =
— 1 DGR . CHC O auterun. inf
|""-TT'"“ | |1 00081 .CHE ™ 0BO0A . CHC
|- oa0az _CHe [ OABET _CNC
LK SETTING s 1 DAARS . CHEC —® 0AAA2 . CNC
COFF & 11 0A0@4 . CH [ DARES . CHE
- DapRs . CHE 7 DADRE . CHE
CCONFTRI 2 |1 000BE . CHE ™ 0BBET . CNC
— O CEIT TINIC - DAEET . CHC H® DARBE _CHEG
E L= e
—1 (SELECTY - oao10 CHE 7 0AE1 1 CHE
CNTTCHING > -7 08011 . CHE [ OBA1 2 R
|13 09612 .CHE ™ 0BT 8 _CHE
CCOPY TO L-DISK) [ 08818 _CNC [ 08621 _CHC
— L 08021 .CHE L 0RR2 2 _CNE
-1 0807 .G 1 08 1 B0 _CHE
|- 001 0 . CHE [ 00181 CHE
L 0B1@1 .CHE o E-RECYCLER
A | SELECT | SWITCHING | R I BACKUP J CNG UPDATE |
Fl

Permite administrar los archivos existentes en
el disco duro del CNC.
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PANTALLAS DEL SISTEMA

ey Pantalla de Parametros

MDI . 5Ppee TR1e8
. FARAMETER -> BIT PARAMETER 308 NODEn
| NI, [ATA Wi, [ATA | N0, | OATA
AnEl . agalaia L]t . ARRABRAA 0185 DEnaRmaa
- aBaz 1 BOARET1 an14 AB0ABROG @188 E0AGRAA
ooE3 90010008 o017 00031 0D @187 X pE0aDETA
. LI | 91 080003 LI ES | ARBABROY === ¥ L e T
LBIT PARA. T | ADD TO OFTEN USEDX aeEs 0010811 070 ABOABROA @188 X 1088101
[DATA PARA, ) CFINDP HRBEG | AROAA0Ha miz | @187 808 === 7 oraaGIal
SFTE USED 0a7 1 B0ARAD 8174 A0E | P0G @108 0A0ABOAR
[ ) I
CHOYE UF) e aon11111 @175 ARRABRAA azng DANABANA
—— JMOVE DOWK ApRg | AomaaRna 10 | DRBaRRGa LA DRt
L CAIITO ARMER > Hala aEatITIn a1l 11188608
o1 EAAD0NA 0183 0B0A0RND
—— CREMOVE FROM OFTEN USED)
aanz Teraen 0154 ABEARN1
— <REMOVE ALLY 9901  =xs wer ex AS HAL MRC ISC INI
L (FINDNPN EIT? Reserved
—— [PITCH coup)
I BIT F"ﬁﬂﬂ..‘ DATA PARN. | OFTER USEﬂl FITCH COMP | F MR Y |

Muestra la lista de parametros del sistema
cuyos valores estan almacenados por Bits.

Torno Paralelo CNC
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PANTALLAS DEL SISTEMA

ppvirn Pantalla de Parametros

PARAMETER
L

— _LBIT PARA T
— _[DATA PARA, ]I

[oFTEN USEDY——

—— [PITCH coury

CADD TO OFTEN USED»

CFTNDN

CMOVE P
CMOVE DOWKD
CAITTO ORDER >

CREMOVE FROM OFTEN USED

REMOVE ALLY
CFTNDNFD

MDOI | 5@Eepa T@188
| PARAMETER —> DATA PARAMETER 08808 KOO0
| WO, | DATA WO | DATA N IATA
B5 X 1 MEs 0 pnad 7 B
—7 | #0286 100 BO3s 8
8016 X 1 Bez7 000 BO3G S 8
=== 1 1 s s — %7 ]
819 5 BO29 100 @037 s1 | 9399
BOP1 S B B30 00 —- §? 9399
—— 52 ] 1260 = 8038 31 | 9999
aezz X 1908 BA3Z X 700 - 82 9899
—- 7 Bo0n - 7 00 BOE9 §1 9999
a8z X 188 BE3E X 100 —- 52 | 9899
— 1 98— 1 700 8040 51 9909
74 B B34 X 6 — 32 9999 =

815 Conmand multiplier for each axis

| BIT PARA. || DATA PARA. — OFTEN USE[ZIl PITCH COWP | FIMDCRY |

=14:15:47

Muestra la lista de parametros del sistema
cuyos valores son datos concretos.

s Control GSK 980 TDc
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PANTALLAS DEL SISTEMA

PARAMETER Pantalla de Paramatrnc
MDI

. 5Bpe@ TR1e8
[ HD. | [ATA M. | OATA HIl. [ATA
Ml aamn MG X 1| BEn | i ]
BEAA 3106808 -1 1 BEs] 1768
FARAMETER BOAG (LR TL TR ) Boz1 51 0 Besz X 208
T a7 1 BRRG M0 === & b —Z | A9
—— _[BIT PARA. T CADD TO OFTEN USEDD BoBE BaaI BOZZ X 4000 | BO33 X 184
[DATA PARA, ] CFINDEPY) (i ooReonEs | 7 e 200
aa1a aoatii A0z ¥ 100 @034 ¥ 0
([ORTEN USEDY———— (MOVE UF BT ABARDaNA — oy — 7 0
| (MOVE DOWK) B 19 00aeanan  BNZ6 100 036 S1 B
BeT A GEARGINA Bo27 BoA | ——— 82 8
— i
BO1G X 1 o028 200 | BO37 51 9999
—— CREMOVE FROM OFTEK USEDX — 1 B9 i — %52 25499
—— CREMOVE ALLY P81 TEx xex xex ACS HML NRC 150 IMI
BITT Reserved
L {FINDPa
—— EPITCH COWPY
| BIT PARA. | [DATA PARA. ” OFTEM UEED‘ FITCH COMP | FINDCE Y |

Muestra la lista de parametros mas
frecuentemente usados por el operador o
administrador del sistema.

Torno Paralelo CNC
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PANTALLAS DEL SISTEMA

meenss Pantalla de Diagnésticos

MDOI | 5B0@e TA188
[ DIAGNOSIS > CNC DATA STATE (9600 hoooo |
| WO, | DATA WO | DATA N DATA
| DT ACNGLIE | 000 opaRERER 0017 0 0024 | Q00BODAD
a6a1 EPRRRRER 8a13 @ eazs EPOEARAR
a082 P98A0a0 8014 @ 0026 BP0OA0AD
_KDIAGNOSTS] |—— C(LOCK SCIEEND 0003 00ABE0A0 o015 0DA00AD 0az7 (00A00A0
L e aead @miiin | eals GOPREOAE | 0EZ8 | BO0AG0AE
005 o111 ae17 00AAN0AN 0829 BO0ABAD
[CNC VERSTON] 2605 00AREDE1  PO18 00AADDAG | ©A30 | GO0A0DAR
ana7 0P9RRAAR aa19 DRAARDAN on31 BROARAAR
0003 DONRANAD Be20 0AARDAN 0n3? BOOBANAD
ABa9 geoeGoRs | ezl GIPRGOAA | 0A33 (ODAGOAE
2010 @ Bezz 00900000 0034 20000080
0011 B BOZE 00ROR0IN 0035 O0DB0AN
PR ESF Ter xax OECS DECA DECY DECZ DECK
BITT ESP =ignal (machine-=PLE)
|| DIAGNOSIS  yersion | streen | F1voee |

Muestra la lista de las sefales de entrada y
salida presentes en el PLC y sus valores de
encendido/apagado.

Torno Paralelo CNC
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PANTALLAS DEL SISTEMA

meenss Pantalla de Diagnésticos

MDI . S@pee TR1e8
[ SYSTEM INFORNATICN | LADDER INFORMATION |
DIACHDEIE PRODUCT = GSKISHTDe | LADDER FILE : STOPLC_EN. 142
l l SHOVER. - ¥3.Blc | LADDER DESIGN: GSK
[D1AGNOSTS ] ) CLOCK SCIEENS W OYER. - ¥3.1.063 | LADDER VER. : V116319
L rmooms BOOT VER.: Y2.8 | VERIFY CODE : FAdh
SYSTEM ID: @ CREATED DATE :  2001-04-25 @3:30:37
[CHC VERSTON] BLC VER. : PLC-NI LAST DATE  © 2011-B4-75 @83:30:37
NOTE :
PLC STATE:  RUNDY | csk980TDc Series Standard Ladder
CUR CYCLE: 24
MIN.CYCLE: 24
MAX CYCLE: 24

CHC
| DIAGNOSIS ” VERSION | | |

Despliega la informacion de la version y la
configuracion del sistema y el PLC.

Torno Paralelo CNC
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PANTALLAS DEL SISTEMA

-mpy  Pantalla de Graficas
MDD SB068 TA108

TR LA . ABSOLUTE]
R100. Fama _.r 90 BETE
— GO U-10. W-200. FEE0. Y oo aeon

GRAPFH P 7000800
'H_l_-'

—— STARTES) )
CCLEAR(R)
(Z00M )
(ZO0M-))

(FIXEDL)

CCHANGE (KD

CMOVEDIS (T Y START(S) CLEAR Z00M+ 700M- FIXED(L) >

[w]
TTETTT]

(GRAPH FEATURE) Permite configurar la representacién gréfica de

las trayectorias de corte del programa actual
y desplegar esta simulacion.

| G Torno Paralelo CNC '
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PANTALLAS DEL SISTEMA

p.c Pantalla de PLC

FLC

——— [1/0 STATE] -——— <X/¥/F) MDI | Sapea Tai1gl
— Eiﬁ';‘“ LADDER —> 1,0 STATE —> XV F 08601_NOBOD
L momd % SIGHAL ¥ STGNAL F SIGNAL

- LMONITOR] ~———— (WINI Levell) 1] DARBAANG 1 00180000 @ 1000000
[ <WIKZ Level2) 1 DOAODARY 1 BRODORNT 1 10000050
—— <IN PO ? DOAODAY 2 BROANT 0N 2 AHROABGO
— (SELECT BOLCED 3 BODOOA00 3 B0AHE0D 3 D01 060

E’]_ CPIID CALLER> 1 0A00AA0 4 9BODRND 4 OBDIDEN

T cHouES b LS Tels e el 7] BB0AREAA L] LTS TE e
L END (i PAANAAAN G ARBARBAA [ ARARAAEA
| (FIND PARMIETER) 7 BRAABARE 7 ABAARGAA 7 AREBNAGE
—— (FIND COMMAND> g BEEAAAAGE ] BRBARGRA i ARERAGE0
L {FIND NETWORK' ] BEEAAAAGE 9 BRBARGRA q ARERAGE0

L Pl DATA ——— CK SETTTAG) 19 BERGRNNG 18 HEARNROR 18 BBEBEHE0
—— <D SETTTNG 1" DAAAAAAG 11 AROAABAA 4] 11 AABMARE0 4]
—— «DT SETTING> ¥ogg9  THS PRES ESP DITH DECK DIOP SP SAGT
—— «DC SETTING» BIT8 Protection zate switch
L {FIND ADDRESS»

L PR LIST] —— [LOCAL DIR. ]
— 1T | A | X.Y.F G.R.A | C.1 | | FIMDOF Y |
—— (COPY TO [-DISKY .
e R Muestra el estado de las entradas y salidas

] del PLC

—— CSAVE AS... >
L CREMOVE PLC

Torno Paralelo CNC
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PANTALLAS DEL SISTEMA

p.c Pantalla de PLC

FLC
— posmml ——— P MDI SE0En 1188
—— (G/R/A ' 00AAE NOBBD
— Ei’; :4: - | o DATA HO. DATA NO. s
L neEL e e s KOAOB 10881000 KBATZ | 0AeROAND KeAzd 09600460
LRIV Level2) Kool 000BORD IE: 000BOAN0 Kanz5 000B0000
L v P KOBB? | 0PBBOABE | KEA14 | GABEGOAD KOB2E | 000ROAGR
| (SELECT BOLCK) K803 00000900 KBO1G 00081001 K827 00000980
—— CFIND CALLER> Kann4 0BPRONAN Koo 6 0] 090100 ko828 0B0RONRY
] KOBOE | 0PRAOADE KAAI7 | 0ABRAOAD KOB20 | 0PeROAGR
- E::l;} KOROE | 0PRAOARE | KBAIE | 0ABERIRD KOB3e | 0oeR0ann
[ o i KORO7 00000A0D KA1 000DOAOD KGA31  000R0AAD
N it ———" Koaos 00PBODOR Kooze 000RON0N Koo3? 000R0000
I £ ey KBABS OPBBOAAR  KBEZ] | 0OGEB9E0 K883 = DOAROAED
e paTAl b K SETTINGS Kaa1e 00ARORAD KBpZZ ANRRBAND K8n34 000ROAAN
e, ) Kaai1 00110800 ko023 0ARROIND k8835 100RODAN
—— DT SETTINGX> 0]
—— «DC SETTING BITF
L (FIND ADDRESS»
L PR LTSI — oo DR e ———————————————————— Lkl i
e iR A ” K SETTING D SETTING | 0T SETTING | OC SETTING | T
—— (COPY TO [-DISKY . ., ,
I Muestra la informacion de los parametros
] auxiliares del PLC
—— CSAVE AS... >
L REMOVE PLCY

Torno Paralelo CNC
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PANTALLAS DEL SISTEMA

p.c Pantalla de PLC

PLC

L1/0 STATE] ——— €X/¥/F) MOl _ AERA TR1MA
—— (G/R/AD LADNER => FILE L1317 = LOCAL OIRECTDRY OGang Miman |

— Eii:;@:a || HAME LADDER VERSION  NOTES
- 5 | IO_TEST_PLC.IdE  Y1@1 103 GERERATO: B | OM ISR E
IMHITRD. T CNIML Lewdll '8 STOPLE .LD? V111 GiRERR R TIHE A RTHE

—— SRk Lerald) SIOPLCEN. 162 V1130 GEEBEATU: Series Stondard Ladder
—— (WIN3 P0)

—— CSELECT ROLCE>»
—— CFIND CALLERX>
=]
T CHouE)
—— CEND»
I C{FIND PARAMETERY
—— CFIND COMMAND >
L FIND NETWORE'»
[PLC DATA] ——F—— K SETTING)
—— <D SETTTINGD
[ DT SETTING> VERIFY CODE:  BCSD FILE SIZE: nNzK

—— <BC SETTING NODIFIED TIWE:  2011-84-25,03:30:37
L—— {FIND ADDRESS ) .

e [ e ————————————| 3 Y
L [use pIR. X l 140 STATE ] FLC DATA | WO [ TOR " FILE LHT‘ l [

—— {COPY TO [FDISK)

A Muestra una lista de los programas de PLC
] disponibles en el disco duro del controlador.

—— CSAVE AS...>

L—— {REMOVE PLCY

Torno Paralelo CNC
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| MODOS DE OPERACION

Controlador GSK 980 TDc




L ]
2. MODO JOG

MANUAL

O Se ejecuta movimiento en los ejes con la ayuda de los botones de direccidn
de eje.

O El eje se movera mientras se mantenga presionado el botdn.

¥ Direccién X-
X Direccion X+
<& Direccién 2-

= Direccién Z+

Vv Activacion de movimiento rapido

®

Torno Paralelo CNC
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@ MoDO MPG

MPG

O Habilita el Volante MPG (Generador Manual de Pulsos) para obtener
movimientos controlados en funcion de los pasos del sistema.

‘¥t ¥ sSeleccionar eje X
<a @ Seleccionar eje Z

i “roao Twao Fuvon  Seleccionar el paso de los incrementos
VIO Ve (VR0 [I00% X1 Incrementos de 0.001mm

ol S X10Incrementos de 0.01mm

X100 Incrementos de 0.1mm

Al girar el volante en sentido horario, el eje seleccionado avanza
en direccion positiva.

Al girar el volante en sentido anti-horario, el eje seleccionado
£ TT0TN2 avanza en direccidn negativa.

Torno Paralelo CNC
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™ @ MODOS MANUALES

MANUAL MPG

O En los modos manuales (JOG y MPQG) se habilitan controladores manuales de
los siguientes accesorios del sistema:

) O TH) Encender o apagar el husillo.

5. 5TOP 5. Cw

Eﬂ:%—|— EUJ%— . ] ] ; . .
Coeme cnee  Aumentar o disminuir la velocidad de giro del husillo.

o Encender el refrigerante.

COOLING

L
0 . .,
¢ Realizar una descarga de lubricacion.

LUBRICATING

L ]
= Cambiar a la siguiente herramienta (sin compensar).

&

Torno Paralelo CNC .
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E) MopoO MDI

MDI

O En el modo MDI (Manual Data Input), se pueden ejecutar instrucciones por
medio de comandos programados (programas en memoria volatil).

O Para acceder a la pantalla de programacién:

MDI | 50000 TR10B
PROGRAM —> MDI PROGRAM 00000 NOOOD | WODAL INFORHATION

Seleccionar la pantalla PROGRAM [ABSOLUTE] [RELATIVE] (00 G97 (o8 G21

X 0.0000 U 0.0000 SRPM: @00 | G40 G67 G54 G18

) MDI ssPM:  egop || °1° G131
: HOD 50000 L0
Ir a la opcion PROGRAM 7 0.0000 W 0.0000 SMAX: 9999

SMIN: 0000 FB. BABA  nm/min
200  mm/min

1

PROGRAM MDI
|‘ CONTENT ” PROGRAM  LOCAL DIR-l

INPUT PROGRAM SEGHENT:

HAIN INFORMATION

Jog.F | 1890 |
FED OVRI| 150% |
RAP OVRI| 100% |
SPI OVRI| 100% |
PART CNT| 0

CUT TIME|  00:00:01 |

17:09:49

| CLEAR ALL |

Torno Paralelo CNC
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L ]
E) MopoO MDI

MDI

O En el segmento de programa, teclear las instrucciones deseadas.

MDI | ~ 5Pp@e TRiee
Al terminar, presionar el botén
14
[ABSOLUTE] [RELATIVE] GO0 97 G98 G21
DIATA X 0.0000 U 0.0000 SRPM: 0000 = G40 G67 G54 G18
INPUT
ssH:  gogo | C1° G13.1
KOO S0000 LO
z 0.0000 # 0.0000 SHAX: 9999
SHIN: 0000 FB. aeen mm/min
Las instrucciones se resaltarégn; .. 4D il
) ] | INPUT PROGRAM SEGHENT: | HAIN INFORMATION
para eJecutarIas preS|onar- 1 G50 7100 X50 JOG.F | 1890 |
FED OVRI| 150% |
RAP OVRI| 100% |
Otras opciones: SP1_OVRI| 100%)
L PART CNT| 0
swap A7 NACEr una pausa L B (- 2 M XU R0

17:12:18

PROGRAM MDI
| CONTENT || PROGRAM  LOCAL DIR. | | CLEAR ALL | |

|:E-Ej,é'g“ara detener la ejecucion

Torno Paralelo CNC
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2) MODO DE EDICION

EDIT

O En este modo se pueden Editar programas, Eliminar programas y Crear
nuevos programas.

MDI | 50008 TR10A

PARAMETER SHWT.: = ON CURRENT LEVEL: 3 DEGRADE

_ W INPUT PASSHORD: | |

Para poder editar !OS " AUTO SEGMENT : & OFF ALTER PASSWORD: | |
programas, el switch

de programa debe
estar habilitado.

PARAMETER OPERATION
 BACKUP PAR. (USER)
“RESUME PAR. (USER)
 RESUME DEFAULT PAR.1(SERVO 1R LEVEL)
 RESUME DEFAULT PAR.2(STEP WOTOR)
 RESUME DEFAULT PAR.3(SERYO @.11 LEVEL)

MODIFY PARAMETER AND EDIT PROGRAM

11:39:51

|| CNC
‘ SETTING CLOCK | DOC LIST | | CONFIRH |

Torno Paralelo CNC
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%’ MODO DE EDICION
CREAR UN NUEVO PROGRAMA
METODO 1:

D Cambiar al modo Edicion

EDIT

PrROGRAM  Seleccionar la pantalla de Programa

O O O O 14 Teclearun numero de programa
disponible

neor  Presionar el boton Data Input

&

Torno Paralelo CNC
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%’ MODO DE EDICION
CREAR UN NUEVO PROGRAMA
METODO 2:

‘D Cambiar al modo Edicion

EDIT

PROGRAM  Seleccionar la pantalla de Programa

MDI 50088 TR188
. . 7 - PROGRAN -> LOCAL DIRECTORY 00000 Navoo |
LOCAL DIR. ‘ Cambiar a la opcidn Local Dir. i s o wov coser miseu |
NAME | SIZF pATE 12| PROGRAM PREVIER 0000

(5 00000 754 B 2011-04-26 | 0AODOGS0 X300. 7500.
ooeel 1.1 K 2011-p4-25 G96 GOe X100. Z700.

52 B 7011-04-25 G0 U-10. W-700. FhH00_;
GO Xae.

NEW&OPEN ‘ SE|€CCIOnar New&open $33§ 40 B 2011-B4-25 ||| 638 U-10. 7100, R=2.5 FS58. 3

[N E] 130 B 2811-4-25 G74 RO.S
00005 200 B 2011-04-25 || G74 xp. W-10. P390 05000 R1.5 F300.
000oG 63 B 2011-04-25 GOe 2190,
opeay 39 B 7011-04-75 G71 U2.5 RO.S,
O O 0O O 1 e
0pnag 92 B 2011-04-25 ~a8.
00010 128 B 2011-04-25 | N28 G3 X60. 7180. 10. K-10. F150.:

N30 Gz UB. Z156. R200. FZ00. :
ogRll - 612 B 2811-84-25 NAD GO X70. W20 F50.

Teclear un numero de programa disponible = - gggggg;:_gj_gg!muzm o’ Frin.

G70 P10 060,
0pe21 574 B 7011-D4-7h [+ GO@ X497 .

. 7 . 10:3:3]
xesr - Presionar el botdn Data Input ) | | | (]

" Torno Paralelo CNC '
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2) MODO DE EDICION

EDIT
ELIMINAR UN PROGRAMA EXISTENTE

METODO 1:

‘D Cambiar al modo Edicioén

EDIT

PROGRM  Seleccionar la pantalla de Programa

O O O O 14 Teclearun numero de programa a
eliminar

DEEE  Presionar el boton Delete, solicitara confirmacion

YES : PRESS [IN]
| NO_ : PRESS [CAN]

REMOYE THE PROGRAM 000@1.CNC ? ‘

DATA . , . .
weur  Presionar el boton Data Input para eliminarlo

&
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2) MODO DE EDICION

EDIT
ELIMINAR UN PROGRAMA EXISTENTE

Z MDI 5BBEA TR1EA
M E ] OD O 2 : PROGRAN —> LOCAL DIRECIORY 00000 NODOO |
TOTAL: 18 SPACE: 40.0 M USED: 529.0 K IDLE39.5 _
. , NaWE | SIZE | DATE ) pROGRAM PREVIEN 00000
E Cambiar al modo Edicion (5 00008 754 B 2011-04-26 | 00ODOGSO X300. 7500.
EDIT open1 1.1 K 2801-04-25 g:g Eu?anzaéaﬁmgéué _
0e00z 52 B 2011-04-25 Qcog 110" 2190) R=2.5 Feohs;

ooaed 40 B 2011-04-2%
40 B 2 ov | Goo xsa.
Opeaa 130 B 7011-04-25 G74 RO.5:

PHEH:‘IHAM i d naas 200 B 7011-04-25 i .
Seleccionar la pantalla de Programa = o s aies G74 0. 1-10. #3000 65000 1§ F00.
oeaas 39 B 7011-D4-25 GF1 UZ.5 RD.G,
Neans 85 B 7011-04-25 GT1 P18 060 U1. W1, F258. |

LOCAL DIR. ‘ Cambiar a la opcidon Local Dir. = xm wowies [Me888 0 e,

128 B 2011-04-25
N30 Gz UB. Z156. R200. FZ00. :
ooell 612 B 2811-84 ?5! NAD GO X70. W20 F50.

opRl?  8V3 B Z011-04-25
Op01s 246 B Z011-04-25

NbB UZe. 7138, F150.
G70 P10 060,

G ﬁ Usar el cursor para SeIECC|Onar LI L0021 524 B 2011-04-25 [ 609 X682 |
programa A o | NEWSOPEN |I]ELETE(IJEL]| | e | > |

DELETE(DEL]‘ Seleccionar Delete, pedira confirmacion

YES : PRESS [IN]
| NO : PRESS [CAN]

REMOYE THE PROGRAM 00881 .CNC ?

neor  Presionar el boton Data Input

" Torno Paralelo CNC '
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%’ MODO DE EDICION
ABRIR UN PROGRAMA EXISTENTE
METODO 1:

‘D Cambiar al modo Edicioén

EDIT

PROGRM  Seleccionar la pantalla de Programa

O O O O 1 Teclear un nimero de programa a abrir

weor  Presionar el botédn Data Input para abrirlo

&
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%’ MODO DE EDICION
ABRIR UN PROGRAMA EXISTENTE
METODO 2-

TOTAL: 18 SPACE: 40.0 M USFD: 529.9 K INLE39.5 M
NAME | _SIZE OATE 13| PROGRAM PREVIEW 00000

|[» 00000 754 B 2011-04-26 | OROOOGED X300. 7500. -
oseel 1.1 K 20811-04-25 G986 GO X100. f7200. -

"D Cambiar al m icid qw wsonin | S
Ooeo3 40 B 2011-04-2% ' - = A0
Ca blar aI OCIO EdICIOn 0004 130 B 2011-84-25 ggs ﬁgas
ol 00005 200 B 2011-04-25 | g74 Xp. ¥-19. P300D 05000 R1.5 F300. -

0pgas 63 B 2011-04-25 GOo 7190.
oaaay 39 B 7011-04-25% G71 U2.5 RO5,
naaas 85 B 7011-04-25 G71 P18 050 U1. W1, F250. |
- Oonod 82 8 2011-04-25 Y Lo 8O G0%5 0. 10, K-10, FISH.
PROGRAM SEIeCC|Onar Ia pa nta”a de Prog Fama  ove 1288 2011-0425 |y o 1 7165, R200. F200. :

ooell 612 B 2811-84 ?5! NAD GO1 X70. §-20. F50.-

00012 873 B 2011-04-25 W n6p uzp. 7130. FI50.;
Ope1e 246 B Z011-04-25 G708 P10 050
0pe21 574 B 7011-D4-7hH

. . 7 - 1034
LOCAL DIR. ‘ Cambiar a la opcion Local Dir. A | o | e || R

-] GBB X92. .

{ ' {} Usar el cursor para seleccionar un programa

OPEN ‘ Presionar la tecla de la funcion Open

" Torno Paralelo CNC '
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@ MODO AUTOMATICO

AUTO
En este modo se ejecutan los programas.
o _ 3 AUTO,c |  5hAea TA10@
°Para iniciar la ejecucion

de un programa

: GO0 G97 GI8 G21
seleccionado, hay que

: [RELATIVE] [ABSOLUTE] [MACHINE]
presionar el Cycle G40 G67 G54 G18
Start . G15 G13.1
u 0.0000 X 0.0000 X 0 .0000 Vo) SRR (16
W 0.0000 z 0.0000 i 0.0000 FR. ABPB mo/min
200 mm/min

oPara hacer una pausa en

el programa, e — nar el PROGRAM MAIN INFORMATION

, 1 [00000c50 X300. 7500.
’ JOG.F 1890
boton Feed H__ "~ 2 698 coo x100. 7200. | |
3 699 U-10. W-200. F500.: FED OVRI| 150%|
4 |G90 U-10. 7100. R-2.5 F350. RAP OVRI | 100% |
| el SP1_OVRI| 100% |
o . ., 6 |G74 RO.5:

Para detener la ejecucion 7 674 x0. W-10. P3000 05000 R1.5 F300. - PART CNT| 0
del programa (o reiniciarlo), 8 |Geo 7190. - CUT TIKE  00:00:00 |
presionar una vez (o dc é" 10:26:15

: RESET
veces)el boton Reset ©5 | ABSOLUTE || POS & PRG  RELATIVE | INTEGRATED | | |

" Torno Paralelo CNC
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‘E} MODO AUTOMATICO
MODOS DE EJECUCION

"=
LJ

wow Paradas Opcionales

Cuando este modo esta activado, el programa realizara una
pausa cuando se encuentre el cédigo MO1.

o Bloque a bloque (single block)

SINGLE
Cuando este modo esta activado, el programa ejecutara un
bloque por cada vez que se presione Cycle Start.

'% Corrido en vacio (dry run)

Cuando este modo esta activado, los movimientos de avance del
programa se realizaran a la maxima velocidad de avance
permitida por el control.

&
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[ ] ’
‘E} MODO AUTOMATICO
MODOS DE EJECUCION

M%E Bloqueo de maquina (machine lock)

Cuando este modo esta activado, los ejes de la maquina no se
moveran durante la ejecucion del programa.

® MsT

*  Bloqueo completo (mst lock)

M.S.T. LOCK
Cuando este modo esta activado, no se ejecutan los codigos M
durante la ejecucion del programa.

Para revisar un programa se suelen usar simultaneamente el
machine lock y el mst lock.

Salto de bloque (block skip)

Cuando este modo esta activado, el programa ignorara los
bloques que inicien con el caracter de salto (/)

L ]
SKIP

&
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. Y 4
@ MODO AUTOMATICO

AUTOD
CAMBIOS DE VELOCIDAD (OVERRIDE)

Override del avance

Whos+- . .

roeae AUMentar la velocidad de avance de los ejes.

';“I'am% . .

roeene Regresar la velocidad de avance de los ejes al 100% programado.
Whoo—

roemeoe DismMinuir la velocidad de avance de los ejes.

Override del husillo

%+ . . .
s:_u]mmme Aumentar la velocidad de giro del husillo.

dbo%e— . . : : :
somae Disminuir la velocidad de giro del husillo.

&
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. Y 4
@ MODO AUTOMATICO

AUTOD
CAMBIOS DE VELOCIDAD (OVERRIDE)

Override de los movimientos rapidos

L
J1X1
wro Fijar la velocidad del movimiento rapido al minimo avance

*rixio
w2s% Fijar la velocidad del movimiento rapido al 25%

oo
wsos Fijar la velocidad del movimiento rapido al 50%

Fixi000
wiow Fijar la velocidad del movimiento rapido al 100%

&
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L ]
;ﬂ} MODO REFERENCIA

o Permite enviar los ejes a su CERO MAQUINA, o punto de referencia.

PROCEDIMIENTO:

weae  Seleccionar el modo Machine Zero

@ Seleccionar la tecla de direccion del eje X positivo

[2> Seleccionar la tecla de direccién del eje Z positivo

& X &Y = Wi @& dch « &C

Al llegar a la posicidon de referencia, los LEDS de los ejes Xy Z
se encenderan.

&
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Ja:}w MODO CERO PIEZA

LZERD

O Regresa al Cero Pieza actual del eje seleccionado

PROCEDIMIENTO:

) :
rgga - Seleccionar el modo Program Zero

ﬁ @ Presionar la tecla del eje X correspondiente a la
direccién del movimiento hacia el cero pieza.

<2%| [Z> Presionar la tecla del eje Z correspondiente a la
direccion del movimiento hacia el cero pieza.

&
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|~ PROGRAMACION

Controlador GSK 980 TDc




ESTRUCTURA GENERAL DEL
PROGRAMA

¢ Nombre de
Programa

Numero de Programa 4|mmﬁ~, (CNC FROGRAM. 20051020)
N0010 G50 X0 Z0;

Caracteres de funcion —® [N0020 G1 X100 Z100 [F200/= Palabra
NOO30 G2 17100 WED B50-
NOD4A0 GO X0 Z0: % Bloque
NO0OS0 X100 Z100;

Numero de bloque — pnén] TO101 +
NOOTD 1 X850 Z30-
Hmﬂu{]ﬂ}mzcgil Fin del bloque
NO0S0 M0,
Fin del Programa —TE
T PROGARMA

®
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NOMENCLATURA DE PROGRAMAS

El controlador tiene la capacidad
de almacenar 384 programas.

) HiE|Ea Para identificar cada programa,
cada uno de ellos se identifica

‘ con un numero.
Los programas se identifican

empezando con la letra O,
seguida de 4 digitos numeéricos.

- El programa 0000 esta reservado
para el modo MDI

Los programas 9000 a 9999 se
utilizan tipicamente para

®
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TABLA DE PALABRAS
Direccion | _Valores | ____Funcién __

@) 0~9999 Numero del programa
N 0~9999 NUmero de bloque
G 00~99 Codigo preparatorio
X -099999999 ~ Coordenada Absoluta del eje X
999999999
0 ~ 99999.99 Tiempo de espera (segundos)
Z -9099999999 ~ Coordenada Absoluta del eje z

999999999

0 ~ 99999.99 Tiempo de espera (segundos)
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TABLA DE PALABRAS

m valores | Funcion

-099999999 ~  Coordenada Relativa del eje X
999999999

-99999 ~ 99999 Stock para acabado (G71,G72,G73)

W -099999999 ~  Coordenada Relativa del eje Z
999999999

-99999 ~ 99999 Stock para acabado (G71,G72,G73)
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TABLA DE PALABRAS
mm

-999999~999999 Numero del programa
1 ~ 99999 Valor de la retraccion (G71,G72)
1 ~ 99999 Pasos de desbaste (G73)
1 ~ 99999 Tolerancia de retraccion (G74,G75)
1 ~ 99999 Tolerancia de acabado (G76)
-999999~999999 Conicidad (G90,G92,G94,G96)
F 0 ~ 800 Velocidad de avance (mm/min)
0.00001 ~ 500 Velocidad de avance (mm/rev)
0.001 ~ 500 Paso de rosca (milimétrica)
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TABLA DE PALABRAS

m Valores | Funcion ______

-999999~999999 Vector X entre centro y punto final

del circulo
0.006 ~ 25400 Ancho de cuerda (hilos/mm)
K -999999~999999 Vector Z entre centro y punto final
del circulo
S 0 ~ 9999 Velocidad del husillo (RPM)
00 ~ 04 Seleccion de gama de engranajes
T 01 ~ 04 Seleccion de numero de

herramienta
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TABLA DE PALABRAS
mm

00 ~ 99 Codigo Miscelaneo
9000 ~ 9999 Llamada a sub-programa
P 0 ~ 999999 Tiempo de pausa (segundos)
0 ~ 9999 Numero de llamadas al numero de
subprograma
0 ~ 999 Veces de llamada a subprograma

0 ~ 9999999 Movimiento circular X (G74,G75)
Parametro de corte de G76

0 ~ 99999 Bloque inicial del acabado en un
ciclo combinado
G' Torno Paralelo CNC '
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TABLA DE PALABRAS
mm

0 ~ 9999999 Movimiento circular Z (G74,G75)

0 ~ 9999 Blogue final del acabado en un ciclo
combinado

1 ~ 999999 Primer profundidad de corte (G76)
1 ~ 999999 Minima profundidad de corte (G76)

0 ~ 36000 Angulo de desfase entre la sefial de
entrada y el angulo inicial (G32)
0 ~ 9999 Angulo del eje largo y el eje Z de la
elipse en G6.2, G6.3
0 ~ 9999 Angulo del eje largo y el eje Z de la
elipse en G7.2, G7.3
Torno Paralelo CNC '
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TABLA DE PALABRAS
mm

0 ~ 99999999 Longitud del radio largo de elipse

G6.2, G6.3

B 0 ~ 99999999 Longitud del radio corto de elipse
G6.2, G6.3

H 01 ~ 99 Operando en G65
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CODIGOS M&G

o CODIGOS M

® Son llamados Codigos Miscelaneos, Codigos
Accesorios o Codigos de Maquina.

® Sirven para activar o desactivar los accesorios
equipados en la maquina,

® Puede ejecutarse solo un codigo M por bloque.

o CODIGOS G

® Son llamados Codigos Preparatorios o Codigos
de Funcion.

® Sirven para ejecutar comandos de movimiento,
ciclos y operaciones del controlador.
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TABLA DE CODIGOS MISCELANEAOS

_Comando | Funcion

MO2 Fin del programa

M30 Fin del programa

M98 Llamar a un subprograma

M99 Regresar de un subprograma. Si no se esta en

un subprograma, el programa se repetira
indefinidamente

M9000 ~ Llamar a un programa de macro (los programas
M9999 tienen un numero mayor al 9000)
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TABLA DE CODIGOS MISCELANEAOS
 Comando |  Funcién

MOO Pausa del programa

MO1 Parada opcional del programa
MO3 Giro horario del husillo (CW)

M04 Giro antihorario del husillo (CCW)
MO5 Apagar el husillo

MOS8 Encendido de refrigerante

M09 Apagado de refrigerante

*M10 Avance del contrapunto

*M11 Retroceso del contrapunto
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TABLA DE CODIGOS MISCELANEAOS
 Comando |  Funcién

*M12
*M13
M15
*M20
*M21
*M24
*M25
*M32
*M33

Sujecion del chuck

Liberacion del chuck

Control de velocidad del husillo

Freno del husillo

Liberacion del husillo

Modo de posicion del husillo secundario
Modo de velocidad del husillo secundario
Encendido de lubricacidn

Apagado de lubricacidn

e
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TABLA DE CODIGOS MISCELANEAOS

_Comando | Funcion

*M50 Cancelacion de orientacion del husillo
*M51 ler punto de orientaciéon del husillo
*M52 2do punto de orientacion del husillo
*M53 3er punto de orientacion del husillo
*M54 4to punto de orientacion del husillo
*M55 5to punto de orientacion del husillo
*M56 6to punto de orientacion del husillo
*M57 7mo punto de orientacién del husillo
*M58 8vo punto de orientacion del husillo
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TABLA DE CODIGOS MISCELANEAOS
 Comando |  Funcién

*M63 Rotacion CW del husillo secundario

*M64 Rotacion CCW del husillo secundario
*M65 Paro del husillo secundario

*M41 Cambio a gama 1 de engranaje del husillo
*M42 Cambio a gama 2 de engranaje del husillo
*M43 Cambio a gama 3 de engranaje del husillo
*M44 Cambio a gama 4 de engranaje del husillo

Los comandos marcados con * requieren que la maquina esté
equipada con las automatizaciones correspondientes
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FUNCION DEL HUSILLO

M3 S1000

> Direccion de Giro

> Velocidad del husillo

e
f"" El comando de giro del husillo debe
[ | acompanarse de la velocidad a la
i ""Iﬁl..l que se desea que gire; este
""--'aﬂ_'": velocidad puede describirse en dos
) formas:

- Revoluciones por Minuto
- Velocidad Superficial de Corte

&
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FUNCION DE HERRAMIENTA

T0100
> NUmero de herramienta
> NUmero de compensacion
] H ;
e o 0 e & o
e Oe e Oe
|18 @& @ ¢ ¢ ©
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COMPENSACION DE HERRAMIENTA

Para lograr que las distintas herramientas se puedan ubicar en
la posicion de corte adecuada, debe realizarse una
compensacion de geometria, donde se indican las
distancias entre sus puntas de corte.

’
|~] |

(dd

@

Torno Paralelo CNC
s Control GSK 980 TDc




TABLA DE CODIGOS PREPARATORIOS
_CMD | Grupo, _________ Funcion _____

GO0 Movimiento rapido

GO1 Interpolacion lineal

G02 Interpolacion circular (CW)

GO03 Interpolacion circular (CCW)

GO5 01 Interpolacion circular de tres puntos
G6.2 Interpolacion eliptica (CW)

G6.3 Interpolacion eliptica (CCW)

G7.2 Interpolacion parabdlica (CW)

G7.3 Interpolacion parabadlica (CCW)
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TABLA DE CODIGOS PREPARATORIOS
_CMD | Grupo _________Funcion______

G32 Corte en paso continuo (cuerdas)
G32.1 Machuelado rigido

G33 Ciclo de machuelado en Z

G34 Corte en paso variable (cuerdas)
G90 01 Ciclo de corte axial

G92 Ciclo de cuerdas

G84 Machuelado rigido axial

G388 Machuelado rigido radial

G94 Ciclo de corte radial
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TABLA DE CODIGOS PREPARATORIOS

G04 Tiempo de espera

G7.1 Interpolacion cilindrica

G10 Ingreso de datos

G1l1 Cancelacion de ingreso de datos

G28 00 Regreso automatico al punto de referencia
G30 Regreso a puntos de referencia 2 a 4

G31 Evitar la interpolacion

G36 Compensacion automatica en X

G37 Compensacion automatica en Z
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TABLA DE CODIGOS PREPARATORIOS

G50 Establecer sistema de coordenadas pieza
G52 Establecer sistema de coordenadas local
G65 Comando de macros

G70 Ciclo de acabado

G71 00 Ciclo de desbaste axial

G72 Ciclo de desbaste radial

G73 Ciclo de desbaste combinado

G74 Ciclo de ranurado axial

G75 Ciclo de ranurado radial
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TABLA DE CODIGOS PREPARATORIOS
_CMD | Grupo __________Funcion _______

G76 00 Ciclo de cuerda multi-pasos

G20 Seleccionar unidades IN

G21 06 Seleccionar unidades MM

G96 02 Modo de velocidad superficial constante (CSS)
G97 Apagar modo velocidad superficial constante
G98 03 Avance por minuto (mm/min o in/min)

G99 Avance por revolucion (mm/rev o in/rev)
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TABLA DE CODIGOS PREPARATORIOS

G40 Cancelar compensacion de radios
G41 07 Compensacion de radios izquierda
G42 Compensacion de radios derecha
G54 Sistema de coordenadas de trabajo 1
G55 Sistema de coordenadas de trabajo 2
G56 ( Sistema de coordenadas de trabajo 3
G57 Sistema de coordenadas de trabajo 4
G59 Sistema de coordenadas de trabajo 5
G59 Sistema de coordenadas de trabajo 6
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TABLA DE CODIGOS PREPARATORIOS
_CMD | Grupo, __________Funcion _____

G17 Plano de coordenadas XY

G18 16 Plano de coordenadas ZX

G19 Plano de coordenadas YZ
Gl2.1 Ingreso de coordenadas en modo polar
G13.1 Cancelar ingreso de coordenadas modo polar

* Los comandos estan que pertenecen al mismo grupo se cancelan
entre si.

* Los codigos G pueden programarse varios dentro de un mismo
bloque, siempre y cuando no pertenezcan al mismo grupo.

* Para la correcta ejecucion de algunos cdodigos, se requiere
acompanarlo de valores paramétricos.
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GO0 MOVIMIENTO RAPIDO

Forma de programacion
G00 X(U)_ Zz(W)_;

?7 L [ tl iddle | 1 h
/ B End I'*=="|' te B by the rapid traverse
“
St P
) B \“x i
7 o
é ]
Z .
« r
B » GO00 X20 z25; (programacion absoluta)
Y—— GO0 U-22 W-18; (programacion relativa)
77 7 GO0 X20 W-18; (programacion combinada)
A g »EL GO0 U-22 725; (programacién combinada)
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GO1 INTERPOLACION LINEAL

Forma de programacion
GO1 X(U)_ Z(W)_F_;

El parametro F establece la velocidad de avance

|
| |
7}?‘{ ArStart point |
! B:End point |
: : E —— — — f
S e e el S > S I O O = I
: A + : A L v
l il 'lr-Z ’f/ : /{[;,.r’/n
Z5 I i
I L |
| ;.-’ 1|l|r |
| ) 7 195
X 4 .
\ 4 X v

GO01 X60 Z7 F500; (programacion absoluta)

GO01 U20 W-25 F500; (programacion relativa)
GO01 X60 W-25 F500; (programacion combinada)
GO01 U20 Z8 F500; (programacion combinada)

&
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G02, GO3 INTERPOLACION CIRCULAR

Forma de programacion
G02 R_
GO3 { XU 2(W)_ { I_K_ { P

A:Start point of arc

B:End point of are ArStart point of arc

i B:End point of arc
* z
W
+ > R W N
X foaxis ¥ 7 axi
L A - 5
.-""II.‘l 'L' -.__-'L_‘::I 3 Fy L‘ E e
72 B R ! 7 /R |
I
=K \.-I X . E \; ¥
¥ ¥ oaxis ¥ & axi
G02 path 03 path

Parametros del comando:
R: Radio del arco
I: Distancia en X entre el centro del circulo y el punto inicial del arco
K: Distancia en Z entre el centro del circulo y el punto inicial del arco
F: Velocidad de avance
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G02, GO3 INTERPOLACION CIRCULAR
o } I?é'i_mza

H .
X axis
r I

7.

» 7 oaxis

w2
ﬁhfﬂ

e 003
A
A 7_axis
] i} /.
— 2

/ré - ¥ 003

Notas:

La direccién de G02 y G03 se ve afectada por la direccion del arco.

*Cuando los valores I o K son igual a CERO, pueden ser omitidos.

‘Debe establecerse algun valor de I, K o R; de lo contrario no se puede resolver el
arco.

*Cuando se programa R, automaticamente los valores I y K seran invalidos.

*Se pueden omitir los valores X(U) o Z(W) si no hay cambio de coordenada.

*El parametro R permite valores positivos y negativos; cuando el valor de R sea
negativo, el segmento circular sera mayor a 180°
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G02, GO3 INTERPOLACION CIRCULAR

Ejemplo de Programacion:

0 17—

— 44100 RIS 16
! \L |
A

b 63. 060

G02 X63.060 Z-24.071 R19.16; o

W

G02 U17.701 W-24.071 R19.16; o

Z%

G02 X63.060 Z-24.071 117.785 K-7.124, o

G02 U17.701 W-24.071 117.785 K-7.124;
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G02, GO3 INTERPOLACION CIRCULAR

Ejemplo de Programacion Compuesto:

40
31

-

F 3

L A A

are

pe——

b 26

.
o

00001;
NOO1 GO X40 Z5; (movimiento rapido)

NO02 M03 S200; (encender el husillo)

NOO3 GO1 X0 Z0 F900; (acercamiento)
NO04 GO03 U24 W-24 R15; (cortar arco R15)
NOO5 G02 X26 Z-31 R5; (cortar arco R5)
NO0O6 GO1 Z-40; (cortar plano)

NOO7 X40 Z5; (regresar a punto inicial)
NOO8 M30; (fin del programa)

T
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GO05 INTERPOLACION CIRCULAR DE TRES PUNTOS

Forma de programacion
GO5 X(U)_ Z(W)_I1_K_F_;

&

e
Ll

End point
K Middle point
I \; /

Starting point

¥ v

Parametros del comando:
I: coordenada en valor incremental en X (valor radial) del punto medio
por donde pasara la interpolacion circular
K: coordenada en valor incremental en Z del punto medio por donde pasara
la interpolacion circular

&
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GO05 INTERPOLACION CIRCULAR DE TRES PUNTOS

7

.
Ll

End point
K Middle point
I \; /

Starting point
X %
Notas:
*Punto medio: cualquier punto por donde pase el arco excepto el punto inicial y el
punto final.

*El sistema arrojara un error si los tres puntos (incial, medio y final) pertenecen a
una misma linea.

*Se pueden omitir los parametros I y K cuando su valor es 0; el sistema arrojara un
error si ambos se omiten simultaneamente.

*El comando GO5 no ejecuta un circulo completo.
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GO05 INTERPOLACION CIRCULAR DE TRES PUNTOS

Ejemplo de Programacion:

(10, 100

GO0 X10 Z10;
Mlddle point GO05 X30 Z10 I5 K-5 F70;

KS

&
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G6.2, G6.3 INTERPOLACION ELIPTICA

Forma de programacion

G6.2

ce s [ XW)_ZW)_A_B_Q

(]
v

-

R
T _,.—ﬂ'/

—_

N
~ -

T —

—_

ke

t&% AN \\\\\\\\\ng

&\&\\\\\\\\ \\\\\\\\\ﬁﬁ%‘ﬁ

G6.2 path sketch map G6.3 path sketch map

Parametros del comando:
A: longitud del radio largo de la elipse (mayor a 0, sin signo)
B: longitud del radio corto de la elipse (mayor a 0, sin signo)
Q: angulo entre el eje largo y la linea paralela al eje Z de la elipse (medida
en direccion CCW, en unidades de 0.001°)
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G6.2, G6.3 INTERPOLACION ELIPTICA

Notas:

Al omitir los parametros A o B, se asignara el valor 0; no deben ser omitidos ambos
parametros; si A=B, se realizara una interpolacién circular (G02 o G03).

*Al omitir el parametro Q, se asignara un valor 0.

*La unidad del parametro Q es 0.0019, es decir, si se programa el valor Q180
equivaldra a un angulo de 0.18° entre el eje Z y el eje mayor de la elipse.

*Pueden omitirse uno o ambos parametros X(U) o Z(X).

*Solo se llevan a cabo trayectos elipticos menores o iguales a 1800°.
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G6.2, G6.3 INTERPOLACION ELIPTICA

Ejemplo de Programacion:

— T —
-~ .
,nl"‘-'

( N7 A48
43,68\ ' B:25
N 27 s
H‘“‘H-H____ o .
o) T
o)
s = i
L - I
|
Starting point
'f% End pointl,f""ég

A G6.2 X63.82 Z-50.0 A48 B25 QO; o
G6.2 U20.68 W-50.0 A48 B25 QO
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G6.2, G6.3 INTERPOLACION ELIPTICA

Ejemplo de Programacion:

43,68 /Z

6382

T~ @60
N e

7
2

p F G6.2 X63.82 Z-50.0 A48 B25 Q6000; o
/ / G6.2 U20.68 W-50.0 A48 B25 Q6000

I.f &/ﬁ 5

| /s

\ f;’" B:£5
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G7.2, G7.3 INTERPOLACION PARABOLICA
Forma de programacion

G7.2

or3 [ X(U)_zZ(W)_P_Q

ejogeled jo Buiels
eloqeied jojuiod puzg

ejogeled jo uod pug
ejogesed jo wiod Buipelg

GT7.2 path sketch map G7.3 path sketch map

Parametros del comando:
P: es la ecuacion estandar de la parabola Y?2=2PX (unidades de 0.001mm, sin
signo)
Q: es el angulo entre el eje simétrico de la parabola y Z (unidades 0.001°)
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G7.2, G7.3 INTERPOLACION PARABOLICA

Notas:
*El parametro P no puede ser igual a 0, ni omitido.

*El parametro P no tiene signo; si se programa un valor negativo sera tomado en

cuenta el valor absoluto.

*Si se omite el parametro Q, entonces el eje de la parabola sera simétrico al eje Z.
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G7.2, G7.3 INTERPOLACION PARABOLICA

Ejemplo de Programacion Compuesto:

!
17T

- o 00001;
GO0 X120 Z100 T0101 M03 S800;
~ - GO0 X10 Z10;
GO0 XO;
GO1 z0 F120 M0S8;
1 Z X30;
o 51 = G7.3 X60 Z-40 P10000 QO;
g A i B GO1 X90 Z-60;

i X110 Z-85;
| _— X120;

MQO9;

GO0 X120 Z100 MO5 SO;
LIRS M30;

!
e
=
[

@
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GO04 TIEMPO DE ESPERA

Forma de programacion

GO4P_; o
G04 X_; o
GO4U_; o
G04;

Parametros del comando:
P: tiempo de espera, en milisegundos
X, U: tiempo de espera en segundos

Notas:
*Cuando no se programan los parametros P, X o U se realiza una parada exacta (el
valor de un ciclo del PLC)
*Cuando se programa mas de un parametro P, X o U, el sistema respondera al
parametro P.
*Cuando se activa el modo FEED HOLD durante la ejecucion de G04, la pausa se
ejecutara después del tiempo de espera.
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G28 RETORNO A PUNTO DE REFERENCIA

Forma de programacion
G28 X(U)_ Z(W)_;

¥

Starting

———
point A
Middle point
L J B (X, Z)

Machine zero R

Notas:
*No ejecute el comando G28 sin haber referenciado antes la maquina.
*El botdn Machine Zero Returns tiene la misma funcién que el comando G28
*Los ejes X y Z se mueven a sus correspondientes velocidades rapidas, por lo que la
trayectoria no siempre sera ejecutada en linea recta.
*El sistema cancela la compensaciéon de las herramientas al ejecutar el comando G28.
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G28 RETORNO A PUNTO DE REFERENCIA

Formas de ejecucion del comando

__Comando | Funcion

G28 X(U)_ X regresa al punto de referencia, pasando por el punto
intermedio; Z permanece en la misma posicion
G28 Z(W)_ Z regresa al punto de referencia, pasando por el punto

intermedio; X permanece en la misma posicion

G28 X(U)_ Z(W)_ Xy Z regresan al punto de referencia simultaneamente,
pasando antes por el punto intermedio
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G30 RETORNO A PUNTO SECUNDARIO DE REFERENCIA

Forma de programacion

G30 P1 X(U)_ Z(W)_; o
G30 P2 X(U)_ Z(W)_; o
G30 P3 X(U)_ Z(W)_: o
G30 P4 X(U)_ Z(W)_;

4 x
Ne120 |- .r ' Las coordenadas de los
Nll4 he mechlne reference point puntos intermedios
PRt secundarios se programan
The machine zere Z en los parametros del
»  usuario
MN2120 Nel21 MNal122 Nel23

&
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G50 SISTEMA DE COORDENADAS ABSOLUTO

Forma de programacion
G50 X(U)_ Zz(W)_;

4
7 >
Z ;’ﬂ G50 X100 Z150;
% % |
/ = //: | }
Z Z
2 7
7 7 ) <l 1040
4 P v

- (250, 500 [

50 _i

< » @ | 50
".: ﬁ { }-0 :‘r1"l"lll FA
v v 1 \_‘ 100, 1500
Before setting coordinate system with G50 After setting coordinate system with G50

Notas:
*Este comando define en la posicidén indicada como las coordenadas del Sistema de -
Coordenadas de Trabajo (llamado sistema de coordenadas flotante).
‘Después de ejecutar el comando G50 se ejecuta, el sistema dara a la posicion fisica
actual las coordenadas que acompafien al cédigo G50.
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G54 ~ G59 SISTEMAS DE COORDENADAS DE TRABAJO

Forma de programacion

Workpiece
coordinate
systemn 3 G56

Workpiece
coordinate
system 2 G55

Workpiece
coordinate

Workpiece
coordinate
system 1 G

ZOF52
ZOES

XOFs

system 4 G57

G54; (ler sistema de coordenadas)
G55; (2do sistema de coordenadas)
G56; (3er sistema de coordenadas)
G57; (4to sistema de coordenadas)
G58; (5to sistema de coordenadas)
G59; (6to sistema de coordenadas)

Workpiece

coordinate

system 5

58
Workpiece
coordinate

system 6 G59

Absolute coordinate at machine zero

=N
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G54 ~ G59 SISTEMAS DE COORDENADAS DE TRABAJO

&

Workpiece

Workpiece coordinate Workpiece
coordinate system 3 G56 4 coordinate
system 2 G535 gystem 4 G57

Workpiece
coordinate

system 1G Workpiece
coordinate
system o
ZOFS?2 Go8
Workpiece
ZOFS coordinate
system 6 G59
> P
XOFs

Absolute coordinate at machine zero

Notas:
*Los Sistemas de Coordenadas de Trabajo son también llamados “Cero Pieza”.
*Se establecen en la tabla de Ajustes de Trabajo.
*Los valores permanecen almacenados en el sistema.
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G20, G21 SELECCION DE UNIDADES

G20 (entrada en in)
G21 (entrada en mm)

| G Torno Paralelo CNC
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G96, G97 MODO DE VELOCIDAD DEL HUSILLO

G96 (Encender Velocidad Superficial Constante)
G97 (Apagar Velocidad Superficial Constante: “Modo RPM”)
n A

3000

2400

LS55 =RPMXmTxX0(

1800

1200

(1011 e EECIRRTERR. M .'-I ‘ \
. ‘ .................. \__-__—-__-__-_-__-
2101 Rl EEI %_

>
0 ! gb ! ! gbg ! ! 320 ! ! 140 ! 530 ! égg Uni t {mm, diameter)

Notas:
*El modo de Velocidad Superficial Constante, la velocidad lineal de corte es constante
(por consecuencia, la velocidad de giro en RPM varia en funcién del diametro del
material).
*Las unidades para las CSS son m/min (en sistema métrico) y ft/min (en sistema
inglés).
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G98, G99 MODOS DE AVANCE

Forma de programacion

G98; (Avance por Minuto)
G99; (Avance por Revolucién)

Notas:
*Cuando se programa la funcion G98 las unidades seran mm/min (en sistema
métrico) y in/min (en sistema inglés).
*Cuando se programa la funcion G99 las unidades seran mm/rev (en sistema métrico)
y in/rev (en sistema inglés).
*En la modalidad de avance por revolucidén, los ejes no tendrdn movimiento si no
existe giro del husillo, por lo que el programa no proseguira.

&
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G41, G42 COMPENSACION DE RADIO DE HERRAMIENTA

Explicacion:

Tool nose center path without C compensation

Tool nose center path with C compensation

Tool path with imaginary
tool nose and C

compensation Tool nose

Notas:
*Cuando se programa un contorno tipicamente se programa en funcién de la punta de
la herramienta; al ser esta punta distinta a un vértice existe un margen de error entre
la trayectoria tedrica y la trayectoria real de dicho contorno.
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G41, G42 COMPENSACION DE RADIO DE HERRAMIENTA

Direccion del vértice imaginario

— { —
_ 7N S
—~ ke N
( ! ) = i
I-\ > g‘__'__’ Imaginary tool 3 ' //
__‘4#_} nose No.5 \é‘
TR Imaginary tool Imaginary tool
maginary tool o5 No. 2 nose No. 6
nose No. 1
- ‘é / ™
E S - Pl
2 \,\ / /’/ \ .f/ ; \ /]
/ ] \
____J./ \\ _’/. { B-\ /.l __/
Tmag}nary tool
nose No.7
Imaginary tool Imaginary tool Imaginary tool
nose No. 3 nose No. 4 nose No. 8

Notas:

*El valor del radio real de la herramienta, asi como la direccion del vértice imaginario
se establecen en la libreria de herramientas en la pantalla de ajustes del control.
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G41, G42 COMPENSACION DE RADIO DE HERRAMIENTA

Direccion de la compensacion

4-—

Hl Tool is ri iz left to
rkpiece Ir 5' okpeel i
neetd ¢¢1 movement di

/< Workpi

Notas:
La direccion de corte influye en
-] T2 axis la direccion de la compensacion.

RN w
R W
L

-7 axis

VRN
Y

? *Se puede cancelar la
compensacién de radio de
herramienta con el codigo G40.

;@?
AN
2
o

>
w
=
@

Torno Paralelo CNC .
s Control GSK 980 TDc




EJEMPLO DE PROGRAMACION

00001;
NO10 GO0 X100 Z100; (movimiento a punto de seguridad)
NO20 G21; (entrada en milimetros)
NOZ20 G97 G98; (condiciones del programa)
NO40 M03 S1000; (encender el husillo a 1,000 RPM)
NO50 MOS8; (encender el refrigerante)
NO60 GO0 X0 Z10; (movimiento rapido de acercamiento)
NO70 GO1 X0 Z0 F200; (interpolacion lineal)
NOS0 G011 X10; (interpolacion lineal)
NOS0 GO1 X20 Z-5; (interpolacion lineal)
! N100 GO1 Z-15; (interpolacion lineal)
3 N110 G02 X40 Z-25 R10; (interpolacién circular CW)
2] gl = N120 G011 Z-40; (interpolacion lineal)
4%“ S N1320 GO0 X100; (enviar a punto de seguridad en eje x)
/ i N140 GO0 Z100; (mover Z a punto de seguridad)
! N150 MO9; (apagar el refrigerante)
L I | N160 M5; (apagar el husillo)
g_- g_- o 10O 170 M30; (fin del programa)
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EJEMPLO DE PROGRAMACION

00002;
GO0 X100 Z100;
G21;
G97 G98:
; G01 Z-9;
mggsmo, GO1 X16 Z-11:
G00 X0 Z10: 28} )Z<1178
GO01 X0 Z0 F250; GO1 X22 7-40-
; v GO1 Z-50;
<= ol 201 5o
1 GO0 X100
= ; G00 Z100;
K \%_ MQO9;
Ef- u©j= D== 0:l=='—==0“\==“~0 CZ‘J M5’
e M30;
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EJEMPLO DE PROGRAMACION

- 00003;

F GO0 X100 Z100;
G21;

G97 G98;

MO03 S1500;

MOS8;

GO0 X0 Z10;

GO1 X0 Z0 F300;

GO03 X8 Z-8 R5;

G02 X9 Z-9.5 R1.4;

G03 X6 Z-12.5 R40;

G02 X13 Z-26.5 R45;

G03 X16 Z-28 R1.5;

GO01 zZ-29.5;

G03 X19 Z-31 R1.5;

GO01 Z-38;

GO0 X100;

GO00 Z100;

MO09;

M5;

M30;

@19
1é
@13
Bgs
&

25 500
28,500

®
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| © CICLOS FIJOS
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G90 CICLO DE CILINDRADO

Forma de programacion (corte cilindrico)

¢ B

'rﬂ ’ 1 *
| 1" E

Parametros del comando:
X: La coordenada absoluta en X del punto final.
U: La coordenada relativa en X del punto final.
Z: La coordenada absoluta en Z del punto final.
W: La coordenada relativa en Z del punto final.

o
v Z

:’: i'I."’.JIh'

>

X2

:{ rI.".JIh

Uus2

G90 X(U)_ Z(W)_ F_;

-3 Rapid traverse
— Cutting feed
A: Starting point ( end point)
B: Cutting starting point
C: Cutting end point
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G90 CICLO DE CILINDRADO

Forma de programacion (corte conico)

G90 X(U)_ Z(W)_R_F_;

Loaxis

Parametros del comando:
X: La coordenada absoluta en X del punto final.
U: La coordenada relativa en X del punto final.
Z: La coordenada absoluta en Z del punto final.
W: La coordenada relativa en Z del punto final.
R: La diferencia de radios inicial y final

Torno Paralelo CNC
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G90 CICLO DE CILINDRADO

Ejemplo de programacion
Program : O0002;
M3 S300 GO X130 Z3;

1100 G90 X120 Z-110 F200; Corte A-D (@120)

; I
< > X110 Z-30; ~
30 . . X100;
> 4—}: Z axis X90: 6 pasadaS
it A At i I o> ’ . de 10mm
X80: A-B
DED X?D
b 120 ’ (960)
X60; D
b N GO X120 Z-30; B
: G90 X120 Z-44 R-7.5 F150;
v +}[ axis Z—56 R-15 - 4’pasadaS
b C Z-68 R-22.5 Be
Z-80 R-30
M30; -
'“ @
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G94 CICLO DE CAREADO

Forma de programacion (corte cilindrico)
G94 X(U)_Z(W)_F_;

£ axis

'y g

=P Rapid traverse
w2 —— 3 Cutting feed

v A: Starting point (end point)
v B: Cutting starting point
- C: Cutting end point

F "_ o
: .'UE
; I 1 () B N
X axis : > .
£

Parametros del comando:
X: La coordenada absoluta en X del punto final.
U: La coordenada relativa en X del punto final.
Z: La coordenada absoluta en Z del punto final.
W: La coordenada relativa en Z del punto final.
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G94 CICLO DE CAREADO

Forma de programacion (corte conico)
> G94 X(U)_Z(W)_R_F_;

I
I
I
I
I
I
I
—JI-—-————--——— ———————— >
I
I
I
I
I
I
I
I

: /2
B ' A
il
] [
. L
¥ axis - |
+ )

Parametros del comando:
X: La coordenada absoluta en X del punto final.
U: La coordenada relativa en X del punto final.
Z: La coordenada absoluta en Z del punto final.
W: La coordenada relativa en Z del punto final.
R: La diferencia de radios inicial y final

&
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G94 CICLO DE CAREADO

Ejemplo de programacion

L1k

|

< i

|

30 50|
! 4—#' 7 axis

—_ _ e ] — e e e e e e  —  — e ____h.
a0
b 120
B Al
|
| .
X axis
4 4

D C

00003;

G00 X130 Z5 M3 S10
G94 X0 Z0 F200;
X60 Z-5;

Z-10;

Z-15; -
Z-20;

Z-25;

Z-30; —
GO0 X120 Z-30; _
G94 X120 Z-40 R-6;
Z-50 R-12;

Z-60 R-18;

Z-70 R-24;

00;

Cilindrado
Frontal
(260)

| Corte
B-C

Z-80 R-30;
G28 U0 WO; -
M40;

&
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G74 CICLO DE PICADO EN CARA

Forma de programacion

G74 R(e);
G74 X(U)_ Z(W)_ P(Ai) Q(Ak) R(Ad) F_;

Parametros del comando:

X(U): La coordenada absoluta (relativa)
en X del punto final. Cuando el valor
de X es igual a 0, el ciclo sirve para
barrenado.

Z(W): La coordenada absoluta (relativa)
en Z del punto final.

P: Incrementos de profundidad por cada
pasada del eje X (unidad 0.001mm).

Q: Incrementos laterales por cada
pasada del eje Z (unidad 0.001mm).

R: Valor de la retraccion entre cada
pasada.

Tool
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G74 CICLO DE PICADO EN CARA

Ejemplo de programacion

A

: Z
$60 | - k ‘szI‘MG _____ »

20 <> 00007;
< > GO0 X40 Z5; 1r al punto inicial
| M3 S500; Encender el husillo a 500 RPM

v ¥ G74 R0.5 ' Encabezado del ciclo, declarando valor de retraccién
de 0.5mm

G74 X20 Z-20 P3000 Q5000 F50; indica la posicién final

en Xy Z, asi como incrementos de 3mm en X y 5mm en Z a una
velocidad de avance de 50mm/min

M30; Fin del programa

@
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G75 CICLO DE RANURADO RADIAL

Forma de programacion

G75 R(e);
G75 X(U)_ Z(W)_ P(Ai) Q(Ak) R(Ad) F_;

Parametros del comando:

en X del punto final.
Z(W): La coordenada absoluta (relativa)
en Z del punto final.
P: Incrementos de profundidad por cada

1 :I:' .
1 r X(U): La coordenada absoluta (relativa)

_____ —_— i e 2 pasada del eje X (unidad 0.001mm).
- 4 Q: Incrementos laterales por cada
pasada del eje Z (unidad 0.001mm).
4 R: Valor de la retraccidon entre cada

pasada.

&
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G75 CICLO DE RANURADO RADIAL

Ejemplo de programacion

< 80 »
50 >
/Y A
b 120 Lm 120
L 4 4
<20 ”
v

00008;

GO0 X150 Z50; 1r al punto de seguridad

M3 S500; Encender el husillo a 500 RPM

GO0 X125 Z-20; 1r al punto inicial del maquinado

G75 RO.5 F150; Encabezado del ciclo, declarando valor
de retraccion de 0.5mm y un avance de 150mm/min

G75 X40 Z-50 P6000 Q3000; Indica la posicién final

en Xy Z, asi como incrementos de 6mm en Xy 3mm en Z
GO0 X150 Z50; regresar al punto de seguridad
M30; Fin del programa

=N
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G32 CICLO DE CUERDAS DE PASO CONSTANTE

Forma de programacion
G32 X(U)_ Z(W)_F(I)_J1_K_Q_

Fz Parametros del comando:

]
i

X(U): La coordenada absoluta (relativa) en X
7 del punto final.
7 axis Z(W): La coordenada absoluta (relativa) en
— Z del punto final.
F: Paso métrico de la cuerda.
point 17 Hilos por pulgada de la cuerda.
J: Chaflan en el eje corto de cuerda.
K: Chaflan en el eje largo de cuerda.
Q: Angulo inicial entre la sefal de inicio del
giro y la entrada de la cuerda.
Z

LT T
X

s
=

2

= {a Curren
= wi -

= .

[ i

U/ 2

[
-

Starting point

Z is long axis when Lz2Lx(a<45°)
Lx  Xis long axis when LxzLz (a>45°)

Xy End point
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G32 CICLO DE CUERDAS DE PASO CONSTANTE

Notas del Ciclo

Datos de los Parametro I,J:
* Los parametros I,] crean un chaflan en el
ultimo hilo de la cuerda.
« No habra chaflan cuando los parametros I
y J sean omitidos.
K  No habra chaflan cuando J=0.

\ Tool path

End point of G32 program

Datos del Parametro Q:
1. Si se omite el parametro Q, el angulo de entrada sera de 0°.
2. Para cuerdas de multiples pasadas el cambio de parametro Q sera invalido, a
pesar de que el mismo se especifique.
3. El valor de Q esta expresado en unidades de 0.001°, por ejemplo, un valor
Q180000 equivale a una entrada a 180° a partir del inicio de giro del husillo.
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G32 CICLO DE CUERDAS DE PASO CONSTANTE

e Ejemplo de programacion
- - 70 -
T\
52 S ~
/—é Starting point
P ﬁl End point
¢ 00009;

GO0 X28 Z3; colodkkse en la primer profundidad de corte

G32 X51 W-75 F2.0; ciclo de cuerda con paso de 2mm hasta el punto final
GOO X55; Retraccién de la herramienta

W775; Regreso al punto inicial en Z

X27 , Entrada al segundo punto de profundidad en X (1mm en diametro)

G32 X50 W-75 F2.0; ciclo de cuerda para la segunda profundidad.

GO0 X55; Rretraccién de la herramienta

W'/5; Regreso al punto inicial en Z

M30; Fin del programa
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G76 CICLO DE CUERDAS MULTIPLE

Forma de programacion

G76 P(m)(r)(a)_ Q(Admin)_ R(d)_;
G76 X(U)_ Z(W)_ R(i)_ P(k)_ Q(Ad)_ F(I)_;

Be d1 | Parametros del comando:
Bf

Bn . | Primer linea del ciclo
P_: El parametro P se acompafa de 6 digitos,
divididos en tres parametros (2 digitos por
parametro)
»8/n |k P(m): numero de pasadas de acabado (00 a
99)
Ad P(r): tamafo del chaflan en unidades de
0.1mm (00 a 99)
P(a): angulo de la cuerda en grados (00 a 99)
B 1 Q: Minima cantidad de corte en una pasada, (en
unidades de 0.001mm)
R: El sobre-material para el acabado (en mm).

Bl

&
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G76 CICLO DE CUERDAS MULTIPLE

Forma de programacion

G76 P(m)(r)(a)_ Q(Admin)_ R(d)_;
G76 X(U)_ Z(W)_ R(i)_ P(k)_ Q(Ad)_ F(I)_;

Be
Bf
Bn

B2

!

d

i

Bl

INSWEY

ad

Parametros del comando:

Segunda linea del ciclo

X(U): Coordenada absoluta (incremental) en X
del punto final del ciclo.

Z(W): Coordenada absoluta (incremental) en Z
del punto final del ciclo.

R(i): Es el angulo de conicidad de la cuerda,
medida en la diferencia de radios entre el
punto inicial y el punto final. Si se omite
el paréametro R(i) la cuerda sera recta.

P(k): Profundidad de la cuerda, medida en
valores radiales, sin signo (en 0.001mm)

Q(Ad): Profundidad de la primer pasada del
corte (en 0.001mm).

F: Paso de la cuerda (en milimetros).

I: Hilos por pulgada del paso de cuerda.

=N
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G76 CICLO DE CUERDAS MULTIPLE

Ejemplo de programacion

00013;
G50 X100 Z50; Especifica el sistema de

coordenadas flotante.

M3 S300; Encender el husillo a 300 RPM

GO0 X68 Z10; I1r al punto inicial del maquinado
G76 P020560 Q150 RO.1;

Encabezado del ciclo, 2 pasadas de acabado,
0.5mm de chaflan, cuerda de 60°. Profundidad
minima de corte de 0.15mm, sobre-material para
el acabado de 0.1mm.

G76 X60.64 Z-62 P3680 Q1800 F6;

Punto final de la cuerda en coordenadas absolutas
X60.64 y Z-62, con profundidad de cuerda de
3.68mm y profundidad del primer corte de
1.8mm; paso de cuerda métrico de 6mm.

GO0 X100 Z50; regresar al punto de seguridad
M30; Fin del programa

=N
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G71 CICLO DE CONTORNEADO CILINDRADO

Forma de programacion

G71 U(Ad)_R(e)_F_S_T_;
G71 P(ns)_ Q(nf)_ U(Au)_ W(Aw)_ ;

Parametros del comando:

— Primer linea del ciclo

U(Ad): es la profundidad de corte (valores en
Radio) de cada pasada.

“--\__\\ R(e): la magnitud de la retraccion (valores en

radio) al final de cada pasada.

., F: Velocidad de avance de los ejes.

< .” S: Velocidad de giro del husillo.

T: Numero de herramienta para el desbaste.

&
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G71 CICLO DE CONTORNEADO CILINDRADO

Forma de programacion

G71 U(Ad)_R(e)_F_S_T_;
G71 P(ns)_ Q(nf)_ U(Au)_ W(Aw)_;

Parametros del comando:

— Segunda linea del ciclo
P(ns): numero de bloque de la primera
operacion de desbaste.
“--\__\\ Q(nf): numero de bloque de la ultima operacion
de desbaste.

., U(Au): Sobre-material para el acabado (valores
< - en radio) en eje X.
W(Aw):Sobre-material para el acabado (valores

en radio) en eje Z.

&
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G71 CICLO DE CONTORNEADO CILINDRADO

Ejemplo de programacion

10 20 30 30

Bk e e ole
w4 e >l

& 00
1= i)

LRl

0004,
GO0 X200 Z10; movimiento al punto inicial
del maquinado.
M3 S800; Encender el husillo a 800 RPM
G71 U2 R1 F200;
Encabezado del ciclo; profundidad de corte
de 2mm por lado (4mm en diametros),
retraccion de 1mm por lado (2mm en
- diametro), velocidad de avance de
i 200mm/min.

G71 P80 Q120 U0.5 W1;
Desbaste de los puntos a-e (blogues 80 a
120), con sobre-material de 0.5mm por lado

en X (1mm de diametro), y Imm en Z.
N80 GO0 X40 S1200; rosicionamiento a las
coordenadas del punto A.

GO1 Z-30 F100; T7rayectoria a-b.

Starting point (200, 10)

v ¥

M X60 W-30; Trayectoria b-c.

0,5

W-20; Trayectoria c-d.

N120 X100 W-10; T7rayectoria d-e.
G70 P80 Q120; Acabado a-e.
M30; Fin del programa.

&
=N
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G72 CICLO DE CONTORNEADO CAREADO

Forma de programacion

G72 W(Ad)_R(e)_F_S_T_;
G72 P(ns)_ Q(nf)_ U(Au)_ W(Aw)_;

<

N Parametros del comando:
C

S Primer linea del ciclo
W(Ad): es la profundidad de corte de cada
| pasada.
‘ R(e): la magnitud de la retraccion al final de
| | cada pasada.
Y | F: Velocidad de avance de los ejes.
| | v S: Velocidad de giro del husillo.
£y T: Nimero de herramienta para el desbaste.

.....................................................
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G72 CICLO DE CONTORNEADO CAREADO

Forma de programacion
G72 W(Ad)_R(e) _F_S_T_;
G72 P(ns)_ Q(nf)_ U(Au)_ W(Aw)_;

W

20 Parametros del comando:
C

S Segunda linea del ciclo

P(ns): numero de bloque de la primera
operacion de desbaste.

Q(nf): numero de bloque de la ultima operacion

| de desbaste.

Y ! U(Au): Sobre-material para el acabado (valores

| | Y en radio) en eje X.

! 4y i = W(Aw):Sobre-material para el acabado (valores

Ly o en radio) en eje Z.

Torno Paralelo CNC .
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G72 CICLO DE CONTORNEADO CAREADO

0005;
GO0 X176 Z10; movimiento al punto inicial

del maquinado.
M3 S500; Encender el husillo a 500 RPM
o e tw G72 W2 R0.5 F300;

g Encabezado del ciclo; profundidad de corte
de 2mm, retraccion de 0.5mm, velocidad de
avance de 300mm/min.

— G72 P10 Q20 U0.2 WO0.1;

Desbaste de los puntos a-d (bloques 10 a
> 20), con sobre-material de 0.2mm por lado
en X (0.4mm de diametro), y 0.1mm en Z.

L N10 GOO Z-55 S800; Prosicionamiento a las

, o 4 .
] J coordenadas de seguridad.

| o GO1 X160 F120; movimiento al punto de
‘ 4 T et referencia.

v 1 F E X80 W20; Trayectoria a-b.
—. W15, 7rayectoria b-c.
;X N20 X100 W-10; T7rayectoria c-d.

G70 P10 Q20; Acabado a-D.
M30 ; Fin del programa.

6® Torno Paralelo CNC
s Control GSK 980 TDc
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G73 CICLO DE DESBASTE EN TRAYECTORIA

Forma de programacion

G73 U(Ai)_ W(AK)_R(d)_F_S_T_;
G73 P(ns)_ Q(nf)_ U(Au)_ W(Aw)_;

Parametros del comando:

Primer linea del ciclo

U(Ai): es la profundidad de corte en X (por
radios) de cada pasada.

W(Ak): es la profundidad de corte en Z de cada
pasada.

R(d): la magnitud de la retraccion (normal) al
final de cada pasada.

F: Velocidad de avance de los ejes.

S: Velocidad de giro del husillo.

T: Numero de herramienta para el desbaste.

Torno Paralelo CNC '
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G73 CICLO DE DESBASTE EN TRAYECTORIA

Forma de programacion

G73 U(AI)_ W(Ak)_ R(d)_

F_S_T_;

G72 P(ns)_ Q(nf)_ U(Au)_ W(Aw)_;

Parametros del comando:

Segunda linea del ciclo

P(ns): numero de bloque de la primera
operacion de desbaste.

Q(nf): numero de bloque de la ultima operacion
de desbaste.

U(Au): Sobre-material para el acabado (valores
en radio) en eje X.

W(Aw):Sobre-material para el acabado (valores
en radio) en eje Z.

Torno Paralelo CNC '
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G73 CICLO DE DESBASTE EN TRAYECTORIA

- . 0006;
Ejemplo de programacion GO0 X200 Z10; movimiento al punto inicial
40 10 40 10 20 del maquinado.

M3 S500; Encender el husillo a 500 RPM
G73 U1.0 W1.0 R3;

Encabezado del ciclo; profundidad de corte
de 1Imm en X (2mm en diametro) y 1Imm en
Y, retraccion de 3mm

180 160 150 G73 P14 Q19 U0.5 WO0.3;

Desbaste de los bloques 14 a 19, con sobre-
z material de 0.5mm por lado en X (0.4mm de
diametro), y 0.3mm en Z.

N14 GO0 X80 W-40; Prosicionamiento a las

coordenadas de seguridad.

GO01 W-20; movimiento en la trayectoria
X120 W-10; movimiento en la trayectoria
W-20; Movimiento en la trayectoria

G02 X160 W-20 R20;

N19 GO1 X180 W-10; fin de la trayectoria
G70 P14 Q19; Acabado de la trayectoria
M30; Fin del programa.

il i —

T— I T

starting point
(200, 10)
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G70 CICLO DE ACABADO

Forma de programacion
G70 P(ns) Q(nf);

T Parametros del comando:

+X AXIS
+Z AXIS P(ns): numero de blogue de inicio del acabado
— GT71: W Tool's Starting And Ending u Q(nf): numero de blogue de final del acabado
H  GT0.W Position

| Notas del Ciclo:
Rapid Move %

G71:U i l . . . . ;.
l ContourAﬁengu%hmg & Este ciclo tiene funcionalidad unicamente
L i después de un ciclo de desbaste G71, G72 o G73
[ 1 ; y se lleva a cabo en funcién del desbaste
0 T establecido en ellos.
G70: U Contour After Finishing
Material Cycle

Torno Paralelo CNC .
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COMPENSACION DE HERRAMIENTAS

Procedimiento de Compensacion

Preparacion de la compensacion:

ME
~— l 1. Colocar las herramientas a utilizar en la torreta.
_ 2. Ir ala pantalla de Compensaciones de
F Ak Herramienta y cambiar a O todos los valores de
T las compensaciones existentes.
EDIT SB0E0 T2168
[ T00 > OFFSET & WEAR 00090 NOOOD | cOORDINATES
| no. % Fi R T [
o OFT 3. a0 L0 0,000 8 [RELATIVE]
@ . @ e —————
WEAR BB 0. 8e0g B. 8008
} = OF T . 0000 0. 0008 0. 0008 r ] 0. PoRe
t1) | WEAR 3. a0en 0. 0008 a.eoaa
a3 OFT a5 51 0. BE0g B.an0a a ‘
. . WEAR e aLas 18 0. 8n0a 0. 80880 CEETIITE
OFT 3. 000 0. 0008 a._Boaa
Cd o4 |_MEAR 2,000 0. 0008 0.0008 0 ‘
w | O B Bue 0. 6000 {6000 a‘ X b.0000
WEAR 3. agen 0. 0008 0. 8000
. . . w | O b.00BD  0.0000 b.oww z 0.0000
WEAR 0. aaan 0.0004 .8008

1l
“[I-'FSET&EHFL WACRO VAR. | OFFSET m.| TOOL-LTFE | FIND(P) | |

Torno Paralelo CNC
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COMPENSACION DE HERRAMIENTAS

Procedimiento de Compensacion

3. Colocar un material de dimensiones
conocidas en el husillo.
4. Elegir una herramienta de referencia
Z (tipicamente se utiliza la herramienta
nimero 1).

5. Colocar la herramienta de referencia en un

diametro conocido de X (como se muestra

X en la figura).

6. Cambiar a modo MDI vy teclear el
comando G50 X(DIAMETRO).

&
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COMPENSACION DE HERRAMIENTAS

Procedimiento de Compensacion

| R ————— | W1 T 7. Cambiar a la pantalla de Posicidn Relativa.
RELATIVE POS 00008 NBOBH
6an Ca7 598 671 8. Seleccionar la opcion U CLR
G40 C67 CH4 G18
O0ooo NOBBB o 9. Mover la herramienta a la cara final de la
AL o pieza (como se muestra en la figura).
JOGF | 1800 |
FED OVRI| 150% |
w a BB@@ | AP OVRI | 100% |
. SP1 OWRI| 108%|
PART CNT| B

CUT TIME|  o00:00:00 |

B9:60:47

A| U CLR | W CLR | | | | |

10. Cambiar al modo MDI y teclear el
comando G50 Z0.

11. Cambiar a la Pantalla de Posicion Relativa.

12. Seleccionar la opcién W CLR

Gﬁ Torno Paralelo CNC
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COMPENSACION DE HERRAMIENTAS

Procedimiento de Compensacion

13. Llevar la torreta a una posicidén segura y
cambiar a la siguiente herramienta.
14. Llevar esa herramienta a la misma
Z posicion que se llevd la herramienta de
referencia en el eje X.
15. Cambiar a la pantalla de |la Tabla de
Compensaciones.
h EDIT 50888 TA188
TOOL > OFFSET & WEAR 0BR08 NOAAE
16. Colocarse en la celda | v ‘ ‘ R
| i o0 OFT B. o000 0. 000 0. 8008 a | [RELATIVE]
¢ correspondiente al eje X de la | T U e
4 . mn : = = i :
herramienta en turno. o e owm oow  w owmee
| WEAR 3. BB LN 0. Biae
. , D.A.T.A 0 OF T 0. aaan LI 1) L ) a
17. Presionar las tecla, U y despues nput B g e
WEAR 3. 0eD 0.0008 0. 8088
[ OF T 0. paan LI 1) L ) X 0.0000
18. La diferencia entre la herramienta de ~ EETTEEYTEETT d : oo
. . i} : = = 4]
referencia y la herramienta en turno R0 oW oawe .
. -—
aparecera en la celda. JI[FFSET&EAR‘ WACRO w.n.l OFFSET cn.l TD:L—LIFEl FIND (P | |

Gh Torno Paralelo CNC
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COMPENSACION DE HERRAMIENTAS

Procedimiento de Compensacion

Preparacion de la compensacion:

EDIT Seaea Ta18e
TOOL_-> OFFSET & WEAR 08086 mﬂ 19. Mover la herramienta para tocar la cara
| mO. X Z R T [
wm | OFT @.0800 0.0000 0.0000 ‘ [RELATIVE] final de Z.
o | O B.oG0D  0.0008  0.G000 U 0.0080 20. Ubicarse en la celda correspondiente al eje
WEAR B.a868 0 _BEaa . Bean
o i CULL Dl GO W D000 Z de la herramienta en turno.
| WEAR i, ean 0. 0end 0. g
OFT 0. a6E0 0 _BEea L5 1 1S H 4
@ (CEL.  0m0 oww 00w ‘ 21. Presionar la tecla a7 v después oara
| O B.0000  0.0000 0. 00 a‘ CABSOLUTE]
|_WEAR @, 980 0, a60d 0. B08g g LR
OF T H.a8Ea 0 _@60a . 808a . . . .
L T T T ‘ 22. La diferencia entre la herramienta actual y
w 0 B.0000  0.0000 000 z 0.00R . . ,
WEAR p.0000  0.0000  ©.8080 la herramienta de referencia se capturara
e it
||[FF$ET&EAF£ WACRD w.n.l OFFSET m.l TOOL-LTFE | FIND(P) | en la celda..

23. Repetir los pasos 13 al 22 para el resto de

las herramientas.
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COMPENSACION DE HERRAMIENTAS

Consideraciones de la compensacion:

L]

i 4

'

9

’
|~] |

‘.

O

(dl

El valor de la compensacion en la tabla para la
herramienta de referencia debe ser 0.000 en
ambos ejes.

El valor de la compensacion para el resto de las
herramientas, es la diferencia geométrica entre sus
puntas.

Para que la posicidon de una herramienta se muestre
correctamente, hay que verificar que tenga cargada
la compensacion (T0101, TO303, etc).

Cuando se cambia una herramienta, solo hay que
compensar la herramienta nueva con respecto
herramienta de referencia.

Cuando la herramienta que se cambia es la
herramienta de referencia, se deben compensar
nuevamente todas las herramientas.

e
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CERO PIEZA

Procedimiento de Ajuste de Cero Pieza

1. Colocar la pieza de fabricacion.

2. Elegir una herramienta que esté
compensada, con compensaciéon (T0101,
T0202, TO303 0 T0404).

z 3. Colocar la herramienta en sobre la pieza en

una dimension X conocida (como se
muestra en la figura).

4. Cambiar a modo MDI y teclear el comando
G50 X(DIAMETRO).

5. Mover la herramienta y llevarla a tocar la

cara final de la pieza (en Z0)

X 6. Cambiar a modo MDI y teclear el comando
G50 20.

Torno Paralelo CNC '
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PRACTICA 1

| ¥@@@@
i
SNBAE T

==
L) () () D:]-—OHHD'E'
I L) =

@22
@25

®
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NOO1 G21 s

NO10 G97 G98

N020 GO0 X100 2100 PRACTICA 1
NO30 M03 S1200

N040 MO8

NO50 GO0 X25.6 Z3

NO60 G71 U1l R0O.3 F360

NO70 G71 P80 Q180 U0.3 WO0.6
NO80 GO1 X-0.5

NO90 GO1 Z0

N100 GO1 X0

N110 GO3 X12 Z-6 R6

N120 GO1 Z-9

N130 GO1 X16 Z-11

N140 GO1 Z-18

N150 GO1 X17

N160 GO1 X22 Z-40

N170 GO1 X23

N180 GO1 Z-50

N190 GO1 X25

N200 GO1 Z-75

N210 G70 P80 Q180 F120 S1500
N220 GOO X100

N230 GO0 2100

N240 M09S

N250 MO3

N260 M30

@
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PRACTICA 2
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NOO1 G21

NO10 G97 G98 4

N020 GO0 X100 z100 PRACTICA 2
NO30 M03 S1200

N040 M08

NO50 GO0 X25.6 Z3

NO60 G71 Ul R0.3 F360

NO70 G71 P80 Q190 U0.3 WO0.6
NO80 GO1 X-0.5
N090 Z0

N100 X0

N110 GO3 X8 Z-8 R5
N120 GO3 X9 Z-9.5 R1.4
N130 G02 X6 Z-12.5 R40
N140 G02 X13 Z-26.5 R45

N150 GO3 X15 Z-28 R1.5

N160 GO1 Z-29.5

N170 GO1 X16

N180 G03 X19 Z-31 R1.5

N190 GO1 Z-38

N200 G70 P80 Q190 F120 S1500
N210 GO0 X100

N220 GO0 Z100

N230 M09

N240 M03

N250 M30

@
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PRACTICA 3

(.
o
=) o~
4 < | &
: <t
o %y
k \O ;3)
f S * L
X S —
H = | 1 110.558
* o\
S w0
S o
N O~ O — <t ¥o N L =L
— O O L0 I~ < O
—— — L) &
o~ < ™
(0] —_—
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PRACTICA 3

NO10 G97 G98

NO020 GOO X100 Z100
NO30 M03 S1200

NO40 MO8

NO50 T0O101

NO60 GO0 X25.6 Z3
NO70 G71 Ul RO.3 F360
NO80 G71 P90 Q190 U0.3 WO0.6
NO90 GO1 X-0.5

N100 GO1 Z0

N110 GO1 XO

N120 GO3 X2 Z-0.558 R3
N130 GO3 X6 Z-3.907 R6

N210 GOO X100 Z200

N140 GO3 X10 Z-14.945 R200 mggg ;2@82

N150 GO3 X11 Z-22 R44

N160 GO1 X13 N240 Z-109
N250 X25

N170 GO1 Z-39.574

N180 GO1 X22.7 Z-51

N190 GO1 Z-112

N200 G70 P90 Q190 F120 S1500

N260 GO1 X19.12 F100
N270 GOO X100

N280 GO0 2100

N290 M09S

N300 MO3

N310 M30

Torno Paralelo CNC
s Control GSK 980 TDc




PRACTICA 4

{"}r :

J U“

DETALLE A DETALLE B

1 /_\ Fosca M10x].5
B /
L]

=
s

ﬁ?

1.200

(D24

\J/J—

, j

Lia - -
< =i

9.85

36850 \

& 9850

A

0.855

1.500
DETALLE CUERDA

100,

Loy <) o0 _
= R o W -
Lf'_fl

®
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NOO1 G21

NO10 G97 G98

NO20 GOO X100 Z200
NO30 M03 S1200

N040 MO8

NO50 T0O101

NO60 GO0 X25.6 Z0
NO70 G71 U1 R0O.3 F360
NO80 G71 P90 Q150 U0.3 WO0.6
NO90 GO1 X8.5

N100 GO1 X9.85 Z-1.5
N110 GO1 Z-33

N120 GO1 X10

N130 GO1 Z-38

N140 GO2 X24 Z-45 R7
N150 GO1 Z-100

N160 G70 P90 Q150 F120 S1500
N170 GOO X100

N180 GO0 Z200

N190 T0202 S700

N200 GO0 Z-33

N210 GOO X11

N220 GO1 X7.6 F80
N230 GO0 X25

N250 GOO Z-63

PRACTICA 4

N260 G75 RO.5
N270 G75 X18 Z-85 P200 Q2500
N280 GO0 X100

N290 GO0 2200

N300 TO303 S350

N310 GOO Z0

N320 GOO X9.85

N330 G76 P020560 Q150 RO.1
N340 G76 X8.08 Z-30 P885 Q300 F1.5
N350 GOO X100

N360 GO0 2200

N370 M09

N380 MO5

N390 M30

&
=N
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Frofundidad de las rarnuras: 1.5mm Posicion Medida Prof. de hilo
Rosco A 1"-8 UNC 1.750 mm
Fosca B MAZORZ 5 1424 mm
Fosca C AT EXZ2 0 1.144 mm
Fosca D 1/2-13 UNC 1060 mim
Fosca E RATORT A OA55 mm

®
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NOO1 G21

NO10 G97 G98

NO020 GOO X100 Z200
NO30 M03 S1200

NO40 MO8

NO50 T0O101

NO60 GO0 X26 Z0

NO70 G71 Ul R0O.3 F360
NO80 G71 P90 Q190 UO0.3 WO0.6
NO90 GO1 X8

N100 GO1 X9.312 Z-1
N110 GO1 Z-30

N120 GO1 X12.455 Z-32
N130 GO1 Z-60

N230 T0202 S700
N240 GO0 zZ-27

N250 GOO X10

N260 GO1 X6.312 F80
N270 GOO X13.2
N280 GO0 Z-57

N290 GO1 X9.455
N300 GOO X16.5

N140 GO1 X15.822 Z-62 N310 GOO Z-87
N150 GO1 Z-90

N320 GO1 X12.822
N160 GO1 X19.791 Z-92 N330 GOO X20.5
N170 GO1 Z-120 N340 GO0 Z-117

N180 GO1 X25.063 Z-122.5
N190 GO1 Z-150

N200 G70 P90 Q190 F120 S1500
N210 GOO X100

N220 GOO 2200

N350 GO1 X16.791
N360 GO0 X25.6
N370 GOO Z-147
N380 GO1 X22.063
N390 GO0 X100
N400 GO0 Z200
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777

N410 TO303 S350

N420 GO0 Z2

N430 GO0 X9.312

N440 G76 P020560 Q150 RO.1

N450 G76 X7.542 Z-25 P885 Q300 F1.5
N460 GOO X12.455

N470 GO0 Z-30

N480 G76 P020560 Q150 RO.1

N490 G76 X10.335 Z-55 P1060 Q300 I13
N500 GOO X15.822

N510 GOO Z-60

N520 G76 P020560 Q150 RO.1

N530 G76 X13.534 Z-85 P1144 Q300 F2.0
N540 GO0 X19.791

N550 GO0 Z-90

N560 G76 P020560 Q150 RO.1

N570 G76 X16.939 Z-115 P1426 Q300 F2.5
N580 GO0 X25.063

N590 GO0 Z-120

N600 G76 P020560 Q150 RO.1

N610 G76 X21.563 Z-145 P1750 Q300 I8
N620 GOO X100

N630 GOO X200

N640 M09

N650 MO5

N660 M30
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