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4.13. Direccion en que realiza un mecanizado

4.14. Punto de insercion del mecanizado

Importante: este manual esta hecho de manera que al apretar cualquier indice como “Importar
perfil” te lleve hasta ese titulo y puedas leer la informacion rapidamente. También en cada pagina
abajo a la izquierda donde dice “Indice” se puede apretar para volver al indice.
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Importar perfiles

Para realizar cualquier proyecto lo primero que se debe realizar es cargar el perfil para poder
posteriormente adicionarle los mecanizados. Para cargar el perfil debemos tener la vista 2d del
perfil dibujada en CAD, a este dibujo lo debemos explotar y luego convertir en archivo dxf con
formato ASCILI.

Nota 1: explotar quiere decir separar todas las entidades, lineas, arcos, etc. Para esto los programas
CAD tiene una funcion especifica.

Nota 2: es importante que el dibujo sea limpio, es decir, que no tenga ninguna linea no unida o
ninguna linea que sobresale del dibujo o ninguna linea superpuesta arriba de otra.

La imagen siguiente muestra donde debemos ir para abrir este archivo dxf:

12:36:40 @ (3] 00,
il 202307128 J # 00:00:00 — O X
POWER ALTOMATION
File Edit Msnufacture View Tool About
Hew cuen CAPN ElalE B/}
Create 3 cutting profile template
3 excursion 0,000 Allitem ¥ excursion 0,000 Checked item X excursion Checked item ¥ excursion 0.000 Work area I— Leftarea > | Open xml fle
Open. Ctr+0
= Open i ~ | Item optimization type: | Teol optimization - layer first ™
Scanning...
Import the DXF cross item
“ Import the DXF cross section |
= Import DXF file...
Import the cif model
1 Save Ctrl+S
‘A saveas
{ Close Ctrl+F4
ol Exit
—
Mm T Type X v Depth Rigid Tap Tool
L ] .
a0 +a0
o

Material length: 0.000] width: 0,000 | heigth; 0,000

o 1=
t izl !ﬁ
Manual Producir Diagnosticar Depurar CAM Reiniciar

Cuando le demos click al boton de la imagen anterior aparecera este recuadro.
Material thick.: es el espesor del perfil.
Approach dist.: es la distancia de aproximacion al perfil.

Material lenght: es el largo del perfil. ] o i
Estos valores luego se pueden modificar. LEE s L

Approach dist.:
Material length

Proc. param.setting

W oK I(J Cancel
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Agregar mecanizados

Los mecanizados parametrizados que podemos agregar se muestran en la imagen de abajo, en el
recuadro rojo. Dentro de estos grupos de mecanizados los que mas se usan son los Drilling que son
para realizar perforaciones y los Cutltem que son para realizar figuras estandar.

075203 @ (3 : .
aitl e s - M oo0000 — O X
PoweR AuTeHATION X :
File Edit Manufacture View Tool About
’ = =1 TR N == - FT—
F B2 2 1 W~ B E B Ll 4 & L) =
X excursion 0.000 Y excursion 0.000 All item X excursion 0,000 Allitem Y excursion 0,000 Checked item X excursion Checked item Y excursion 0.000 Work area F Left area - Open xml file
Thefiersme  BarCode + | ttem optimization type: | Tool optimization - layer frst ~
oitin) L.
1
r
I—QX
3
O Type X v Depth Rigid Tap Tool
]
Work Wark
=

Material length: 0.000] width: 0,000 | heigth; 0.000

o 12
* i=1 7]
Manual Producir Diagnosticar Depurar CAM Reiniciar

Una vez seleccionado algiin mecanizado se mostrara una ventana como la que se observa abajo.
En esta ventana tiene dos apartados:

1. Normal:
* Center X(mm): coordenada en X que ubicara a la pieza sobre el perfil.
* Center Y(mm): coordenada en Y que ubicara a la pieza sobre el perfil.
* Diameter: diametro del circulo.
* Recuadro “Layer selection”: se selecciona la cara en la que queremos volcar la figura.
* Recuadro “select up and down reference point”: se selecciona de que cara queremos tomar
la medida para la coordenada en Y.

2. Process Parameters:
* Tool: si hacemos click nos muestra un listado con las herramientas disponibles para
seleccionar.
* Spindle: RPM a las que gira el husillo.
* Rotate Dir: direccion de la rotacién. CW es horario y CCW es antihorario.
*  Down(mm/min): velocidad de mecanizado.
* Up(mm/min): velocidad de movimientos libres.
* Feed(mm/min): velocidad de movimientos entre mecanizados.
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* Layer Height (mm): es la altura en la que va a empezar a bajar lento, esta cota esta referida a
la altura del perfil, por lo que si le pongo 4mm quedara a 4mm por encima del perfil. Si
queremos hacer un mecanizado que esté por debajo de la altura del perfil este valor sera

negativo.

* Depth S(mm): es la profundidad a la que queremos llegar con el mecanizado, esta
profundidad se define desde la “Layer Height” anteriormente explicada, por ejemplo si se
pone 8mm va a bajar lento 8mm por debajo de la “Layer Height”.

* Depth-Single S1(mm): es la profundidad que va a bajar por pasada. Si tenemos un “Depth”
de 8mm y a “Depth-Single S1” un valor igual (8mm) realizara el mecanizado en 1 pasada,
en cambio si le ponemos 4mm lo hara en 2 pasadas.

Nota: los valor de las velocidades al igual que el sentido de giro no se deben tocar. Estas se cargan
una vez se carga la herramienta. En caso de necesitar tocar alguna velocidad comunicarse con el

equipo técnico de OK Industrial.

Importante: recordar siempre revisar el dibujo en 3d de la maquina para ver que los mecanizados

estén en la posicion deseada.

Diagram

Y+
& Normal & Process Param X+
Value

Tool Offset: No
Center X(mm) 300.000

Processing shielding [] On
Center Y(mm) 20.000

Direction: Clockwise
Diameter (mm) 15.000

Punc.: From center

laser flag Con
MultiLevel: Oon

excursion standard selection
L1=3000
select up and down reference poir
Layer selection
g

%7}

first excursior l:l second excurt l:l

| write excursion |

|w Delete|

| ¥ 0K | |Uc.ancel

& Normal 4" Process Param

puncture strategy | vertical punctur:

Tool
Spindle{rev/min)
Rotate Dir
Down{mm,min)
Up{mmmin}
Feed{mm /fmin)
Layer Height {mm)
Depth S{mm)

Depth-Single 51{mm)

Value

Nr. 5: D8 H59.0014 DT

6000
cw
400

8000
600

4,000
8.000

8.000

Diagram

Y+
X+
Tool Offset: No =
Processing shielding [] on
Direction: Clockwise =

Punc.: From center ~
puncture strategy wvertical punctun ~
laser flag on
MultiLevel: on

excursion standard selection

L1=2000

o AN

select up and down reference poir

Layer selection

|x DE|Ete| | W oK | |(J Cancel‘
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Envio del mecanizado al CNC

Una vez terminado de armar el proyecto de mecanizado, el siguiente paso es enviarlo a la maquina.
En la imagen de abajo esta remarcado el botén que debemos apretar para realizar esta funcién.

File Edit Manufacture View Tool About

AEEZXE M ~[P]'EE R O i L “RAl=

Il
I[N
&~
E.
&
snon
HH
oooo
soon
HH
oooo

Una vez apretado el botdn nos llevara a la pantalla que vemos abajo. En esta pantalla solo debemos
darle al play. Recordar que para que arranque el proceso deben estar los clamps activados, de lo
contrario saltara una alarma y quedara enclava hasta que se le de al botén de “Reset”.

14:04:09 @ 3) ) 3
YTLLL | JPensies do € oov0 — O x
Frogram path e
/
Pusition \II
Current Deffeed
[540.000][-200.000] X+02579.939
¥-00164.921 Lo ]
oy ipe: current view:fop view 2-00274.923 —
£+00003.224 = i 6
U1+00256.046 PEEITE
U2+01098.905
U3+01677.578 \II
04+01930.169 Def spindie
18000
=
- T |+
quantity completed Reset 2y 0%y a3y Weo
NC name
quantity planned o ]
Li
toolnum on spindle %
toolnum on magazine Total
I} =
Clrpath E‘ ~J S
£ Program MDI cnin’gs
Show ? =
00 L @ ® .
50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 5 LT | Simu | | Hwheel
[ ona
*_ i=1
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset
Indice
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Guardado del proyecto

Para guardar el proyecto debemos ir a File y luego a “Save” o a “Save as” como se muestra en la
imagen de abajo.

Save: sirve para guardar los cambios del proyecto.
Save as: sirve para guardar el proyecto como un archivo nuevo asignandole otro nombre.

14:30:34  © 90@@  m
II"lIII 2023/08/09 ¥ 00:00:00 O X

File Edit Manufacture View Tool About

New Ctrl+N g. N ;”E\ :[] ' = j n

Create a cutting profile template

AN -
X excursion| 0.000 fAll item ¥ excursion) 0.000 Checked item X excursion| 0.000 Chedked item Y excursion| 0.000 Work area F Leftarea - Open xml fle

f Open.. CHD ~ | Ttem optimization type: | Tool optimization - layer first ~
= Scanning..

= Importthe DXF cross item

= Import the DXF cross section

= Import DKF file...

Import the cif model

[ save Ctr+5 |
|4 saveas |
K Cose Ctrl+F4
o Eit ‘ © a
[ —
mm @r Type X ¥ Depth Rigid Tap Tool
1 \\/ L  Firstclamp — — — None 1:80.000 / 2786.667 / 3:1493.333 / 4:2200.000
2 k/{?i Gircle 100.000 15.000 5.000 None Nr. 3: DG H58.3181 MT
3 \_/{b- Parallelogram 200.000 20.000 £.000 None Nr. 3: DB H58.3181 MT
4 \_/ |k, seconcCiamp — — — None 1:80.000 / 2:786.667 / 3:1493.333 / 4:2200.000
Os
€:/Users/Programacin OK/Documents/Prueba L.df Material length: 1500.000] width: 50.000 | heigth; 50.000
oQ nne
*r & i
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset
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Crear herramientas

Para crear herramientas lo primero que debemos hacer es ir a “Tool management” tal y como se ve

en la imagen.

10041 @ e .
il 20230081 = } # 000000 — O X
POWER ALTOMATION
File Edit Manufacture View Tool | About
REETE D womoo elan TR =
(=
X excursion excursion | "=  Edit NC header item ¥ excursion 0.000 Checked item X excursion 0.000 Checked item ¥ excursion 0.000 Work area I— Leftarea + | open xml fle
The fle names S ation type: | Tool optimization - layer st =
- K Backup..
Drilling| | & Restore.
Ak
== & Changelanguage...
¥ Tool management...
Cutting profile template
B Chart of drawing
Z_axis interval compensation
v tool axis name match
#. Options...
.
mm T Type X Y Depth Rigid Tap Tool
L Z R.
90 490
o

-
| | =}
-

T & €

Manual Produce Diagnose Debug

Material length: 0.000] width: 0,000 | heigth; 0.000

o JE

Una vez apretado este boton nos abrira una tabla con los parametros de tabla algo como la imagen
que vemos abajo. En esta tabla se guardaran las herramientas que creamos, por defecto ya vienen
herramientas creadas, asi que solo debemos cambiarle el diametro y ajustar las velocidades (para
esto es conveniente hablarle al grupo técnico de OK). Para el largo de la herramienta vamos a
realizar una medicién automatica (Ir a Medir herramienta).

Nota: el “Tool Number” que figura en la table es el niimero que identifica a la herramienta y le
asigna una posicion en el cargador. El “Tool Number” 1 sera la primera posicion de izquierda a
derecha en el cargador de herramientas y el 6 sera la ultima.

Indice
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? X
Teol Murmnber Type Diameter(rmm) Length{mm)]  oeed of mainshaft{rev/min  Knife speed{rev/min} Tool spe
1 1 Milling Teol 6.000 9.420 8000.000 400.000 80
2 2 Milling Teol 5.000 59.101 8000.000 400.000 81
113 3 Milling Teol 6.000 58.318 8000.000 400.000 80
4 4 Drilling Tool 12.000 50.000 &000.000 400.000 81
5 5 Drilling Tool 8.000 59.001 &000.000 400.000 a1
6 ] Drilling Tool 8.000 35.953 &000.000 400.000 80
< >
Use reality tool length
| 5" Add | |x Delete| *Jse tool length from cn::l Furih’ knife Iengﬁ1|
= T

Indice Pagina 9 de 40



HANS CNC - Manual de usuario

Cambiar herramienta

Para cambiar la herramienta de manera manual, se debe hacer click en el botén remarcado en la

siguiente imagen.

I||“ 11:4355 @ (5] ) 3
AUTO
IR 20230811
ot P10032 GNC D/NCProg/P10032 GNC Pasition
urrent
186 288][-26 075] X+02576.93%
iv Y-00164.921
Rs current view:top view z-00274.923
eady

A+00003.224
Ul+00256.046
U2+01096.905
U3+01677.578

U4+01930.169

quantity completed Reset
quantity planned
toolnum on spindle

o]~ ] ¢

]|

. toolnum on magazine
Il
Clrpath
Show
,,,,,, [E=Tg: >
e
o ane _
*_ 1=l s
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset

Luego aparecera un recuadro como el de abajo, en este tendremos que poner el indice de la
herramienta “Tool Number” de la tabla de herramientas (Ir a Crear herramientas).

MOE T

Ok Cancel

i‘v) 00:00:00 — O X

Actfeed

Deffeed
e
20% 50% 75% 100%

Actspindle

Def spindle

18000
e
20% 50% 75% 100%

NC name

Line num.

Total

1920
R & »

Program MDI cﬂi‘n’\gle
S

5 2 ®
(LS | Simu | Hwheel

Luego de haber seleccionado la herramienta deseada le damos al play para que ejecute el

movimiento.

Indice
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Medir herramienta

Lo primero que debemos tener es a la herramienta que queremos medir en el husillo, si no la
tenemos debemos hacer un cambio de herramienta (Ir a Cambiar herramienta). Una vez la
herramienta este en el husillo seleccionaremos los siguientes botones en el orden de las imagenes.

X

11:43:55
l!,""!l 2023/08/11 e ) o ) 00:00:00 — [

/.

P10032.GNC D-/NCProg/P10032 GNC Position \II
Current Deffeed
(186 288][-26 075) X+02579.939 -
¥-00164.921
Read et current view:top view 2-00274.923 = —] +
v A+00003.224 20% 50% 75% 100%
Ul+00256.046 e
u U2+010986.905
U3+01677.578 \II
n U4+01930.169 IERLE
18000
=
- I
20% 50% 75% 100%
quantity completed Reset
NC name
quantity planned \II
Line num.
toolnum on spindle o]
toolnum on magazine Total
T pr—y
@ Clith E‘ @ =
B Program MDI cﬂi‘n’ge
Show =
a0 > ) 2 @ |,
S Simu Hwheel
@ onna
*_ i=1
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset
1:4401 @ (5 ) P |
1] oo £ oooo00 — O %
IR 205510811 E
/
P10032.GNC D:/NCProg/P10032.GNC Position \II
Current Deffeed
[186.288][-26.075] X+02579.939 |
¥-00164.5921
Read KONCIDO: current viewtop view Z-00274.923 -, —] &
v 2+00003.224 20% 50% 75% 100%
U1+00256.046 e e
U2+01098.905
U3+01677.578 \II
U4+01930.165 Defspindie
18000
—
- I+
quantity completed Reset 2y \S0s sk B0
NC name
quantity planned o ]
Line num,
toolnum on spindle \II
toolnum on magazine Total
| —
2] Work Work
Clrpath ool 90 0
rhark
Show .
G00 ’ Work light o
-90 reset

-'i_.@\hi @]

Manual Diagnose Debug CAM Reset
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Una vez seleccionado el dltimo bot6n le damos al play para que ejecute la medicion.
Nos vamos al tabla de herramientas y le damos al botén “Use tool length from cnc”.

Teol Mumber Type Diameter(mm) Length{mm)]  oeed of mainshaft{rev/min  Knife speed{rev/min} Tool spe
1 1 Milling Tool 6.000 9.420 8000.000 400.000 a0
2 2 Milling Teol 5.000 59101 8000.000 400.000 a0
113 3 Milling Tool 6.000 58.318 8000.000 400.000 a0
4 4 Drilling Tocl 12,000 50.000 6000.000 400.000 a0
5 5 Drilling Tool 8.000 59.001 6000.000 400.000 a0
6 ] Drilling Tocl 2.000 35.935 6000.000 400.000 a0

|
< >
Use reality tool length
| == Add | |x Delete] *Jse tool length from o] F'rih' knife Iengﬂ1|

Nota: si el valor no cambia o no se escribe, cerramos el programa, lo volvemos a abrir y le damos
nuevamente al botén “Use tool length from cnc”.

Indice
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Agregar fresa de disco

Para agregar una fresa de disco debemos ir a la tabla de herramientas “Crear herramientas” y luego
creamos una herramienta como la que se sefiala abajo “Sawing Tool” en donde los 100mm son el
diametro “Diameter” de la fresa y los 39.542mm son largo “Length” de la fresa.

-

=X Tool Table

Diameter{mm) Length({mm)

Drilling Tool 8.000
Milling Teol 5.000
Milling Teol 8.000

Drilling Tool 8.000

yeed of mainshaft { rev/min}

8000.000

8000.000

18000.000

8000.000

400.000

300.000

400.000

400.000

Knife speed { rev/min} Tool speec

Sawing Tool 100.000

4000.000

400.000

Milling Teol 7.000

ool length from cnc| writr kmife length

8000.000

300.000

ool lengzth

El “Length” de la fresa se mide desde la parte inferior del disco hasta el cono que sostiene la

herramienta tal como se observa en la imagen de abajo.

Indice
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Para las velocidades se pueden tomar las de la siguiente imagen como referencia, para estos lo
mejor es que se comunique con el equipo técnico de OK.

2 Tool Table -7
Length{mm)  eed of mainshaft { rev/min  Knife speed {rev/min} Tool speed {rev/min} Feed speed {rev/min}

1 36.508 8000.000 400.000 8000.000 600,000

2 67.492 8000.000 300.000 8000.000 600,000

3 65.025 18000.000 400.000 8000.000 600,000

4 86.325 8000.000 400.000 8000.000 600,000

5 39.542 4000.000 400.000 400.000 50.000

6 66.142 8000.000 300.000 8000.000 600,000

4 | 1 | 3
Usze reality tool length

|qudd | |§( Delete |Use tool length from enc Fritr Imi fe length|

Nota: se debe escribir el valor del largo de la herramienta en la tablas de largos de herramientas para
que cuando apretemos el boton “Use tool length from cnc” no se sobrescriba este valor “Tablas de
largos de herramientas™.
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Activar control por MPG

00:08:33 @
00:00:.00 — O X
2023/08/117 =
Eelative Torque Feed
X+02081.672 X+02081.672 X+000.900 Actfeed
9 Lo ]
Y-00003.418 Y-00003.418 ¥+000.000 100% Deffeed
Z-00000.006 Z-00000.006 Z-010.700
- — +
A-00000.005 A-00000.005 A-003.800 — 11 g
Incr.
U1+00214.792 U1+00214.792 U1+004 300 Act spindle
U2+01185 296 U2+01185.296 U2+000.600 100% i FI?‘:ETW - @
K K L Def spindle Workp. | Hwheel
U3+01804.929 U3+01804.929 U3+001.200 o X .
- — + |
U4+02600.007 U4+02600.007 U4-000.500 20% 50% 5% 100%
3 reset X
relative
{-* spindle position m Debug tool
W forward * board Left mode door open
Y+
spindle position Safety tool
stop .‘9\ board Right @ gate extend 7 - 7+
@ Mist Clamp . celar Right
o Loose number mode e
' & & @,
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset
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Abrir puerta de herramientas

00:08:33 @ QQ@ o
U'"!I 2023/08/17 = 00:00:00 O X

a Position Eelative Torque \4 Feed
Manual %+02081.672 X+02081.672 %+000.900 Actfesd
Y-00003 418 ¥-00003.418 ¥+000.000 Detreed
Z-00000.006 Z-00000.006 Z-010.700
- e— +
¥ ¥ ¥ =
A-00000.005 A-00000.005 A-003.800 — 11 P @
Cont. Incr.
U1+00214.792 U1+00214.792 U1+004.300 Act spindle
Lo ] Tach & @
U2+01185 296 U2+01185 296 U2+000 600 Def spindle Function  \vorkp.  Hwheel
U3+01804.829 U3+01804 829 U3+001.200 o X .
- — + 4
U4+02600.007 U4+02600.007 U4-000.500 20% 50% 5% 100% .
rese
S relative b
spindle position Debug tool
M forward @' board Left mode door open
Y+
spindle position Safety tool
stop .‘9\ board Right @ gate extend 7 - 7+
Clamp . celar Right
@‘ LES % Loose number mode i
'y & & @)
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset
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00:08:33

2023/08/17 =

Position

elative

Torque

Manual X+02081.672 X+02081.672 X+000.900
Y-00003.418 Y-00003.418 Y+000.000
Z-00000.006 Z-00000.006 Z-010.700
A-00000.005 A-00000.005 A-003.800
U1+00214.792 U1+00214.792 U1+004 300
U2+01185.296 U2+01185.296 U2+000.600
U3+01804.929 U3+01804.929 U3+001.200
U4+02600.007 U4+02600.007 U4-000.500
spindle position . Debug
/i forward @' board Left I] mode
spindle position £\ Safety
stop 1@\ board Right gate
Clamp . celar
@' 2 % Loose number
% @
Manual Diagnose CAM
Indice

Extender porta herramientas
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Q @ @ 00:00:.00 — O X

Actfeed

Lo}

Deffeed

Co ]

— +

20% 50% 75% 100%

Act spindle

Co ]

Def spindle

Co ]

—— +

20% 50% 75% 100%

tool
door open

tool
extend

Right
mode

G

Reset

sl <

Cont. Incr.

Teach E @

Function Workp.  Hwheel
+ X =
4
reset
: relative v
Y+
= = Z+
A
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00:08:33

2023/08/117 =

a Eelative Torque
Manual X+02081 672 X+02081 672 X+000 900
Y-00003.418 Y-00003.418 Y+000.000
Z-00000.006 Z-00000.006 Z-010.700
A-00000.005 A-00000.005 A-003.800
U1+00214.792 U1+00214.792 U1+004 300
U2+01185 296 U2+01185.296 U2+000.600
U3+01804.929 U3+01804.929 U3+001.200
U4+02600.007 U4+02600.007 U4-000.500
spindle position m Debug
fi forward @' board Left mode
spindle position Safety
stop .‘9\ board Right @ gate
Clamp . celar
&S st % Loose @] ot
Y & @
Manual Produce Diagnose
Indice

Elevar puerta de seguridad
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Q Q @ 00:00:.00 — O X

Actfeed

Lo ]

Deffeed

- — +

20% 50% 75% 100%

tool
door open

tool
extend

Right
mode

Act spindle

Def spindle

Teach ] @

Function Waorkp.  Hwheel
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Activar lubricacion

00:08:33 @ QQ@ o [
'!,""!I 20230817 = 00:00:00 — O X

a Position elative Torque
Manual X+02081.672 X+02081.672 X+000.900 Act feed
100% -
Y-00003 418 ¥-00003.418 ¥+000.000 © Deffeed
Z-00000.006 Z-00000.006 Z-010.700
- e— +
¥ ¥ ¥ -
A-00000.005 A-00000.005 A-003.800 o S P @
Cont. Incr.
U1+00214.792 U1+00214.792 U1+004.300 Act spindle
100% : FTeafh (=] @
U2+01185 296 U2+01185 296 U2+000 600 Def spindle UNCHON  \Workp.  Hwheel
U3+01804.929 U3+01804.929 U3+001.200 - X .
- E— + 4
U4+02600.007 U4+02600.007 U4-000.500 20% 50% 75% 100% .
rese
L relative ks>
spindle position Debug tool
ri forward @' board Left mode door apen
Y+
spindle position Safety tool
stop .‘Q\ board Right @ gate extend = - 4+

Clamp . celar Right
@' LES Loose number mode RC

'y & &

Manual Produce Diagnose: Debug

CAM Reset
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Organizar mecanizados

Para organizar mecanizados tenemos que cambiar el siguiente apartado, el recuadro de la imagen de
abajo dice “Item optimization type”.

09:1534 @ QQ@@ e [
||I|||" 20230816 1 A 00:00:00 O X

POWER ALTOMATION

|1 = = ¥ g8z sz —
= &= W~ E B N L b Iss? 0 @ =
X excursion 0.000 ¥ excursion 0.000 All item X excursion 0,000 All item ¥ excursion 0,000 Checked item X excursion Checked item Y excursion 0.000 Work area F Leftarea - Open xml file
Theferame] ek = [ e cptmization e |0 optmizaton -]
i .
A
uw
I—ox
7
T Type X ¥ Depth Rigid Tap Tl
L Z R.
20 490
o

Material length: 0.000] width: 0,000 | heigth; 0.000

T & @

Manual Produce Diagnose Debug Reset

Sus opciones se observan en la imagen de abajo.

-
TE=
-

No optimization: ejecuta los mecanizados en el orden que lo tenemos en el listado de mecanizados.

Distance optimization: ejecuta los mecanizados teniendo en cuenta la distancia, haciendo primero
los que estas mas cerca y luego los que estan mas lejos.

Tool optimization — layer first: ejecuta los mecanizados teniendo en cuenta la herramienta. Por cada
cara, ejecuta todos los mecanizados asignado a una herramienta, luego todos los mecanizados
asignados a otra herramienta, y asi sucesivamente, esto hace que se reduzcan los cambios de
herramientas.

Tool optimization — tool first: ejecuta los mecanizados teniendo en cuenta la herramienta pero a
diferencia del anterior lo hace con todos lo mecanizados, no por cada cara. Es decir mecaniza todo
lo que haya en todas las cara con una herramienta, y luego todo lo que haya en todas las cara con
otra herramienta y asi sucesivamente, esto reduce aun mas los cambios de herramienta, pero distinto
al caso anterior aumenta la veces en que rota la bancada.

| Distance optmizaton
Tool optimization - layer first
| Tool optimization - tool first
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Multiplicar mecanizados

Para tomar un mecanizado y multiplicarlo en X y en Y se debe seleccionar la figura que queremos
multiplicar dentro de la vista 2d. Luego se apretara el boton que se muestra en la imagen de abajo.

File Edit Manufacture View Tool About

FEEZEZE M EE R D@ =4 T |

i

- —
ag () ‘(D

as

a8 e

fooo

Luego aparecera una ventana como en la imagen de abajo, a esta ventana tenemos que ponerle la
cantidad de mecanizados en X (5) y la distancia entre mecanizados (50mm), también la cantidad de
mecanizados en Y (2) y la distancia entre mecanizados (20mm).

Count; Dist{mm]):

Dir. X: | | | 50 |

Dir. Y: | 2| | 20 |

| V' OK £ cancel B

M T

El resultado deberia ser algo como la imagen que se muestra abajo.

oo
oo
oo

5]
oo

Indice Pagina 21 de 40



HANS CNC - Manual de usuario

Anclaje de mecanizados

Como primer paso debes acceder a la tabla de anclajes, en la imagen de abajo se muestra donde se
encuentra el botén “Chart of drawing”.

POWER ALTOMATION

08:44:35 @ [5) @ @ o
2023/08/09 ) Q 3 00:00:00 O X
File Edit Manufacture View Tool About

= R S = & Reconnect to CNC
)

0,000 ¥ excursion| "2 Edit NC header

X excursion 0.000 Chedked item Y excursion 0.000 Work area F Leftarea

L I

- K Backup..
y & Restore...

item Y excursion 0.000 Checked item X excursion ~ | | Open xml file

zation type: | Tool optimization - layer first ~

== & Changelanguage...
¥ Tool management...

Cutting profile template

B Chart of drawing
Z_axis interval compensation
tool axis name match

#. Options...

T Type X Y Depth Rigid Tap Tool

vl

Material length: 0.000] width: 0,000 | heigth; 0.000

§ & @ il O

La tabla que debe aparecer sera algo como la imagen que se puede ver abajo. L1 seria nuestra
medida de perfil (en este se le puede poner un cualquier valor en cada proyecto se acomodara
automaticamente al largo del perfil), luego se pueden generar en base al largo del perfil distintos
anclajes, por ejemple “L.1/2” es un anclaje a la mitad del perfil, “L.1 — 200” es un anclaje a 200mm
de derecha a izquierda del perfil. Y asi se pueden agregar todos los anclajes que deseen, Se apreta
en el boton de abajo que dice “Add”, se pone en el caso de la imagen L4, con la descripcion y el
valor que queramos.

Diagnosticar Depurar

<

iable na Description Value(mm)
10 Main 1500
2 L Middle L1/2
3 L3 Right L1- 200

vo

Indice
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Una vez tengamos en la tabla el anclaje que deseamos utilizar vamos a la configuracién del
mecanizado. En la imagen de abajo se puede ver remarcado lo que debemos tocar “excursion
standard selection”. Las flechas de los costados anclan los mecanizados a las puntas y con la flecha
del medio seleccionamos el anclaje que queremos realizar de los que creamos anteriormente en la

tabla. Luego de seleccionar el anclaje le damos click al boton “write excursion”.

& Normal 4’ Process Param

Value
Center X{mm) 1000.000
Center Y(mm) 15.000
Diameter (mm) 15.000

first excursior |0 second excur: |0

Dizgram
Y+
D
| X+
Tool Offset: Mo
Processing shielding [] On
Direction: Clockwise
Punc.: From center

-

-

puncture strategy vertical punctun

laser flag Oon
MultiLevel: Oon

excursion standard selection

L2=l1z -

KN » KN

| write excursion

select up and down reference poir

Layer selection
=] [+

|x Delete‘ | W oK | |Q Cance||

Indice

Pagina 23 de 40



HANS CNC - Manual de usuario

Trabajar en el tope derecho

Un mismo proyecto de mecanizado se puede utilizar tanto el tope izquierdo como en el derecho.
Para trabajar en el tope derecho se debe ir primero al boton “Options” que se muestra abajo.

14:2:43 ©
2023/08/10 9

POWER AUTOMATION

File Edit Manufacture View Tool = About

eQ@@OO:OO:OO - 0O X

AEEEE® fomdod o8 R T E QDS
Yexarsior] 0,000 excursion| "= Edit NC header item ' excursion orkores fmm icraes = [openxnifie
=y Edit NC tail
The file names S EditNCai Zation type: | Tool optimization -layer first =
- ¥l Backup..
Drilling| ! & Restore..
¥ ool management...
i Cutting profil template
M Chart of drawing
F 7_axis interval compensation
) tool axis name match
e K Options. C
mm @7 Type X % Depth Rigid Tap Tool
1 k/ - FirstClamp —_ —_ —_ None 1:80.000/ 2:786.667 / 3:1493.333/ 4:2200.000
2 k/{?ﬁ Circle 4100.000 15.000 5.000 None Nr.3: D6 H58.3181 MT
3 k/{?- Parallelogram 200.000 20.000 8.000 MNone Nr.3: D6 H58.3181 MT
4 k/ - SecondClamp — — — Naone 1:80.000/ 2:786.667 / 3:1493.333 / 4:2200.000
Oe

. &

Manual Produce

C:/Users/Programacién OK/Documents/Prueba . f

@

Diagnose

Material length: 1500.000] width: 50,000 | heigth; 50,000

G

Reset

Dentro de ese menu debemos ir a
“Software Settings”, y ahi se deben
activar tanto la opcion de “Right area”
como tildar la opcién “The left area to
hide”. Tal como se muestra en la
imagen.

Machine settings Tool Measurement
Coordinate Measuring Options

Top side(0 dergrees) top to bottom, lefttor ~
Left side(-20 dergrees)| bottom to top, left b *

Right side{90 dergrees)| bottom to top, leftt ~

Bottom layer: | bottom to top, left to right ~
Scan ways
XML file contains multiple material

XML file [] ¥ mirror [[] Wide high reciprocity

barcode options || send barcode to others

The software processing

U-turn processing open D On

Continuous loading format | XML model -

Json format configuration

Device number

method:

json model xge Json ¥
0

URL: ‘

D use DXF_Name or not

Software Settings

Robot width [200 |

Clamp settings

NC Generation Settings

Cycle Param, Unit: mm hd

Line Interval:

Points knife processing

2,000

Single Liftup:

Delay Settings

S-Start Delay{ms):

Software function

It will start after successful loading

Enable automatic tool matching

Enable absolute safe heights

Enable recording initial coordinate system
Enable interference of top side

[1 Right and left area cydle scanning code processi
[[] Enable material evaluation

[1 Enable synchronous operation of posistioning fii
[ Enable robot

Cancel the Z_direction safety height between a
Enable fixing the dip in a o degress

Automatic jump to the production interface

[] whether the robat can tack the profile when the
The left area to hide v

Indice

o Cancel
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Una vez hecho esto abrimos el proyecto y seleccionamos con los botones de arriba a la derecha que
se muestran recuadrados en la imagen de abajo, como queremos que se realice el mecanizado en el
lado derecho. La opci6n de la izquierda deja al mecanizado tal cual lo hace en el lado izquierdo y la
opcién de la derecha lo realiza en espejo. Una vez seleccionada alguna de las opciones veremos en
el CAD 2d como quedara el mecanizado en nuestro perfil.

Importante: el proyecto se debe abrir después de que se realizo la configuracién anterior.

|"" 01:13:08 @ o+ 0000119 — O X
il 2023/08/23 = AUTO H0:
AR RS AL
File Edit Manufacture View Tool About
] B T | " = [ H H (al
REEZEMPEaRe 0@ Elabd T 1 AL 4
& excursion 0.000 ¥ exewszion 0.000 311 item X excursion 0.000 311 item ¥ excursion 0.000 Checked 1tem ¥ excurzion 0.000 Checked 1tem I excursion 0.000 ¥ork aree.[ I 1 Right area - »
The file name Ttem optimization type.  |Lesl optimization - layer first 7|

L. e =

HHIEEEEH
B
=
=

@r Type X ¥ Depth Rigid Tap Tool
1 \_/ |LL,  Fisiclamp — — — None 1199 300 / 2-1984 376 / 32342 188 / 4:2700 000
2 \_/\{}‘ Single Hols 100.000 25,000 10.000 OFF NI 4: DB HB6 3223 DT
3(, |LL, secondCliamp — — — Nane 1199 300 / 2-1984 376 / 32342 188 / 4:2700 000

D:/CIF/Hole_izq. cif Material length: 1000.000| width: 50.000 | heigth; SO.000

*T & @ il @]

Manual Produce Diagnose Debug CANM Reset

Una vez ya tengamos todo nos vamos a la pantalla de manual y seleccionamos el botén de “Right
mode” con el cual hacemos que cuando desclampeamos suba el tope derecho (ver la imagen de
abajo).
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01:15:44 @
|||Il||! 2023/08123

FOWER AUTOMATTON

& Position Torque

Manual X+00471 930 X+00471 930 X+003 600
Y-00000 000 ¥-00000.000 Y-002 800
7:00000 000 7-00000 000 7-010 900
A-00000.002 A-00000.002 A-005.300
U1+00199.300 U1+00199.300 U1+006.300
U2+00600.000 U2+00600.000 U2-008.300
U3+02590.000 U3+02590.000 U3+006.300
U4+02745.000 U4+02745.000 U4+003.400

f’ spindle @ position
W forward * board Left
@ position
LXA poard Right

Clamp
@‘ e % Loose

+* @

Manual Produce

S
(7 et
i

@ ili

Una vez hecho todo ya podemos enviar el mecanizado.

Indice

cAMm

Actfeed
100 % Deffeed
Lo ]

Act spindle

Def spindle

=
o
1=}
&

tool
doar open

tool
extend

Right
mode

“
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Pagina 26 de 40



HANS CNC - Manual de usuario

Trabajar con ambos topes a la vez

Para trabajar con ambos topes a la vez se debe ir al boton de “Options” como se muestra abajo.

14:2g:43 ©
||I|||" 2023/0810 =

POWER AUTOMATION
File Edit Manufacture View Tool About

L BT % [ © Recomnectto CNC g
Yexarsior] 0,000} excursion| "= Edit NCheader
4 Edit NC tail

- {1 Backup..
\l % Restore.

& Changelanguage...
¥ ool management...

Cutting profile template

e T

e =
item ¥ excursion| 0,000 Checked item X excursion| 0.000 Checked item ¥ excursion| 0.000 Work area F Left area b Open xml file

zation type: | Tool optimization -layer first ~

99@@00:00:00 - 0O X

i M Chart of drawing
i 7_axis imterval compensation
v tool axis name match
W /4. Options... o o
mm @1 Type X % Depth Rigid Tap Tool
1 \_/ - FirstClamp — — — None 1:80.000 / 2:786.667 / 3:1493.333 / 4:2200.000
2 k/‘{?i circle 100.000 15.000 5.000 None Nr. 3: DB H58.3181 MT
3 x/{?- Parallelogram 200.000 20.000 8.000 None Nr.3: DB H58.3181 MT
4 x/ |k, secondCiamp — — — None 1:80.000 / 2:786.667 / 3:1493.333 / 4:2200.000
C:/Users/Programacién OK/DocumentsPrueba L.f Material length: 1500.000] width: 50.000 | heigth; 50.000
N 1=
& i-i
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset

Luego vamos a la pestafia de “Software Settings” y alli seleccionamos “Double area” y dejamos
destildada la opcién “The left area to hide” tal como se ve en la imagen de abajo.
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Machine settings Tool Measurement

Coordinate Measuring Options
Top side(0 dergrees) top to bottom, lefttor ~
. Left side(-30 dergrees) bottom to top, leftt =

Right side(30 dergrees) bottom to top, leftt ~

Bottom layer: | bottom to top, left to right ~
Scan ways
*ML file contains multiple material ~

¥ML file [ % mirror [ Wide high reciprocity

| barcode options ] send barcode to others

The software processing

U-turn processing open |:| On
U-turn processing X limit 0,000

Continuous loading format | XML model -

Workspace options

Json format configuration

1 Deevice number | 3 |
method: | getscribing |
json model ¥ge Json T
URL: 0

i ] use DXF_Mame or not

Software Settings

Clamp settings
MC Generation Settings
Line Interval:

Cycle Param. Unit: mim hd

Points knife processing

2.000

Single Liftup:

Delay Settings

S-5tart Delay (ms):

Robot width | 200

Software function

It will start after successful loading

Enable automatic tool matching

Enable absolute safe heights

Enable recording initial coordinate system
Enable interference of top side

[ Right and left area cyde scanning code processi
] Enable material evaluation

[] Enable synchronous operation of posistioning fli
[] Enable robot

Cancel the Z_direction safety height between a
Enable fixing the dlipin a o degress

Automatic jump to the production interface

[] Whether the robot can tack the profile when the

ID The left area to hide I

Una vez seleccionado el area de trabajo y hecho el proyecto, cuando apretemos el botén para enviar
el proyecto al CNC aparecera una ventana como la de abajo. Ahi podemos elegir si repetir el
mecanizado en el lado derecho o hacerlo en espejo.

Name: |P05101503.NC

Path: |D:/CIF =

Work area options

() Left work area NC program
A Il TNCIERF
E i MEN INCIEF
FE M MEEENINCGERF
SPIE i MR E D TNCEE R
@] Right work area MC program
() Both work area NC program

] (® Sequential
O Symmetry Mirror - -
I ' e
i
i
Indice

Name: |POB101503.NC

Path: |D:,|'CIF

Work area options

() Left work area NC program
SEEII INCIERF
SEEREININCGER
PEEREEEINTINCER

1 hE M REI TNCIERE

O Right work area NC program

O Both work area NC program

R () sequential

@ Symmetry Mirror -
.

v
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Importar figuras especiales

Para esto se tiene que primero importar un perfil como se explico anteriormente (Ir a Importar
perfiles), una vez ya tenemos un perfil se habilita para pulsar el boton “Import the DXF cross item”,
lo pulsamos y ya podemos seleccionar el dxf del mecanizado que queremos hacer.

Nota: al igual que el perfil, las figuras especiales se deben importar en archivo dxf con formato
ASCII, y con un dibujo explotado (con todas sus entidades separadas) y limpio, es decir, que no
tenga ninguna linea no unida o ninguna linea que sobresale del dibujo o ninguna linea superpuesta
arriba de otra.

18:01:10 @ 90@@ oo
II|"III 2023/08M10 [ 4 00:00:00 O X

POWER AUTOMATION
File Edit Manufacture View Tool About

New Ctrl+N g. AN \ :ﬂ ' N b _

Create s cutting profile template Xexcursion]__0.000 Jllitem ¥ excursion| __0.000 checked item X excursion|___0.000 hecked item ¥ excursior|___0.000 Jwork ares I— i + | [ open xml fle

| Item optimization type: |Tool optimization - layer first ~

Open.. Ctrl+0

&

Scanning...

& I 14

Import the DXF cross item |

Import the DXF cross section
Import DXF file...

Import the cif model

& Save Ctrl+S
4 saveas
# Close Ctrl+F4
ol Exit ‘ © a
[ —
% @r Type X v Depth Rigid Tap Tool
¥ 1 k/ i FirstClamp — — — Nane 1:80.000 / 2:786 667 / 31493333/ 4:2200.000
2 &,‘{bﬁ Circle 100.000 15.000 5.000 None Nr. 3: D6 H58.3181 MT
3 ‘\/{b- Parallelogram 200.000 20.000 8.000 Naone Nr. 3: D6 H58.3181 MT
4 " i SecondClamp — — — Naone 1:80.000/ 2:786.667 / 2:1493.333/ 4:2200.000
Os
€:/Users/Programacion OK/Documents Prueba. cif Material length: 1500.000] width: 50.000 | heigth; 50.000
o 0=
& i.1
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset

Luego se nos abrira una ventana como la imagen siguiente.

Proc. param.setting

The chosen benchmark

Lower left Emwer righ

Y S
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X excursion: coordenada en X.
Y excursion: coordenada en Y.
The chosen benchmark: selecciona el punto de referencia de la pieza.

Los puntos de referencia se fijan de acuerdo al largo y al alto, no a los vértices. En la imagen
siguiente se puede observar de que estoy hablando.

R ¥
. -

A AN

Nota: la maquina, sigue el recorrido de las lineas que nosotros le trazamos por lo que para figuras
especiales debemos tener en cuenta el radio de la herramienta. Por ejemplo en la siguiente imagen,
con un radio de herramienta “X” y la figura que queremos mecanizar siendo la de lineas continuas,
la figura que deberiamos dibujar y pasarle a la maquina en dxf es la que se marca en lineas
punteadas. Ya que el radio de la herramienta siempre va a sobresalir a nuestra figura.
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Seleccionar multiples mecanizados

Para seleccionar multiples mecanizados tenemos 2 maneras. O mantenemos apretada la tecla “Ctrl”
y vamos seleccionando los mecanizados, o seleccionamos el boton que aparece abajo y encerramos
en un recuadro todos los mecanizados que queremos seleccionar.

REZZEM~PEE RSN T E S
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Mover mecanizados

En la imagen de abajo se encuentran remarcadas las herramientas que debemos utilizar para mover
a los mecanizados, en cada uno de estos recuadros siempre que ponemos un valor los mecanizados
se mueven esa cantidad de milimetros. Ejemplo si ponemos 500mm y estaban a 200mm, van a
moverse hasta 700mm. Y si ponemos -300mm y estaban en 400mm, van moverse hasta 100mm.

X/Y excursion: mueve en X/Y a los mecanizados de la cara actual (todos los mecanizados que se
ven en el perfil 2d).

All item X/Y excursion: mueve en X/Y a todos los mecanizados.

Checked item X/Y excursion: mueve en X/Y a los mecanizados seleccionados (Ir a Seleccionar
multiples mecanizados).

123011 @ 9@@@ 00:00 —
||I|||" 205508108 19 A 00:00:00 O x

POWER ALTOMATION

File Edit Manufacture View Tool About

= = = = a8 —
EBEE M~ BEE xR 4 133 (Q
I X excursion 0.000 .000 All item X excursion 0,000 All item ¥ excursion 0,000 Checked item X excursion 0.000 Checked item ¥ excursion 0.000 \'Inrk area F Left area b Open xml file
The file name:, barCude ~ | Item optimization type: | Teol optimization - layer first ™
3 .
A
uw
I—Q X
7
5.7
Mm T Type X v Depth Rigid Tap Tool
L ] .
a0 +90
o

Material length: 0.000] width: 0,000 | heigth; 0,000

Manual Producir Diagnosticar Depurar Reiniciar

& &Qe@io
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Trabajar con perfiles cortos

Al trabajar con perfiles cortos que llevan muchos mecanizados la maquina no va a encontrar lugar
para posicionar automaticamente los clamps. En este caso se puede o reducir la cantidad de
mecanizados en la pieza para que encuentren automaticamente la posicién, o posicionar uno mismo,
desde la pantalla de manual a los clamps. Con esta ultima opcion hay que tener mucho cuidado ya
que si posicionamos mal los clamps pueden colisionar con el husillo, por lo que es importante ver la
posicion optima y probar un proceso minuciosamente y estando atentos al pulsador de emergencia.

Para realizar esta ultima opcion debemos en una primera instancia desactivar la posicién automatica
de clamps. Para esto vamos a “Options”.

142043 © (3] Q @ @ o I
II"lIII 2023/08110 [ ¥ 00:00:00 O X

POWER ALTOMATION

File Edit Manufacture View Tool About

. ) o g [ ; . N —
B EEED tomdaonc sy | R IE#A D=
=
X excursion 0.000 E)(cursmn[ "= Edit NC header item ¥ excursion| 0.000 Checked item ¥ excursion| 0.000 Checked item ¥ excursior| 0.000 Work area P Leftarea * | Open wml fle
S Edit NCtail
The flle names B EditNC i bation type: | Tool optimization - layer first ~

Backup.
] ® Restore..

¥ Tool management...

Cutting profile template

Chart of drawing

X
Z_axis interval compensation
tool axis name match

¥

HIAEEEEH

4. Options.. = s
Chy Type X v Depth Rigid Tap Tool
1 k, ﬁ FirstClamp — — — None 1:80.000/ 2:786.667 / 2:1403.333/ 4:2200.000
2 ‘\/‘{bﬂ Circle 100.000 15.000 5.000 None Nr. 3: D6 H58.3181 MT
3 \_/‘&- Parallelogram 200.000 20.000 8.000 Naone Nr. 3: D6 H58.3181 MT
4 " i SecondClamp — — — None 1:80.000/ 2:786.667 / 2.1493.333/ 4:2200.000
Os
C:/Users/Programacién OK/Documents/Pruebal.cif Material length: 1500.000] width: 50,000 | heigth; 50.000
[ g
- & @\ izl
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset

Luego vamos a “Machine settings” y destildamos la casilla que dice “Automatic clamp”.
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_T-:u:-l Meazsuremen tware Settim, lamp settings

wonding parameters

arm length:

Dist between spindle
and dial axis:

: lEft d 1 1
= compensation with 1
E.]tl-e I'iF_"].'t =y 1
S = 90 dergrees T compensation

degrees)the lef

$a7I0ER

degrees)the right dista - 5 5
iSRS e w Line cutting lazer module parameters

"
L setower

Workpiece Rot. Method
Optionz Axiz Rotation .

Head-on ! ck on Groowe focal lr-_-n;:__'_th
retreat the left

T £a11t [
ba
the r

Turn back

B tool contrel ck on the right
Top [0 degrees)the right

Left (90 degrees)the lef

Jthe right distam
Enable clamp B iutomatic clamp arra

e o - . . e i ght [ ¥ Jthe 1.-=f 0. |

ClampSet Method

Luego movemos los clamps manualmente (Ir a Mover los clamps manualmente).
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Mover los clamps manualmente

Para mover los clamps de manera manual debemos ir, a las pestafia de manual, seleccionar el clamp

que queremos mover, y apretar el mas o el menos para mover. En la imagen se muestra donde

debemos ir.

Los clamps son, U1, U2, U3, U4, y para moverlos el “+” los mueve hacia el tope derecho y el “-”
los mueve hacia el tope izquierdo.

POWER ALTOMATION

10:37:08
2023/08/11

®
=

90@@00:00:00 - 0O X

& Position Eelative Torque
Manual X+02579.939 X+02579.939 X+000.000 Actfeed
Y-00164.921 Y-00164.921 Y¥+000.000 Deffeed
Z-00274.923 Z-00274.923 Z+000.000
= +
—) o e
£ %
A+00003.224 A+00003 224 A+000.000 20% 50% 75% 100%
Cont. Incr.
U1+00256.046 U1+00256.046 U1+000.000 Act spindle —
- &
Functi
U2+01098.905 U2+01098.905 U2+000.000 Def spindle UM \Workp  Hwhesl
18000
U3+01677.578 U3+01677 578 U3+000.000 + X
-, T+ 4
U4+01930.169 U4+01930.169 U4+000.000 20% 50% 75% 100% st
relative ks>
spindle position Debug tool
forward board Left mode door open Ye
spindle position Safety tool
stop board Right gate extend Z- —~ 7+
spindle Clamp celar Right
reverse Loose number mode N
[ one
b izl
Manual Produce Diagnose Debug Reset
. s .
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Tablas de largos de herramientas

Cuando le damos click al botén de “Use tool length from cnc” luego de medir la herramienta
“Medir herramienta” se nos escriben todos los valores de la tabla de largos de herramientas, la cual
contiene las mediciones anteriormente hechas. Se puede observar en la imagen de abajo donde se
encuentra a esta tabla, cuando hagamos click en “Debug” pedira insertar una contrasefia, lo dejamos

en blanco y le damos al boton de OK.

POWER AUTOMATION

MpfParam.

1]

12:00:13 3] Q @ ea o
2023/08/16 = 00:00:00 O X
o=
=
Setup
Logau 100
Data Process
G1 pal D1 PC H table

Common Configuration

Language Homing

Application

Gantry
T

E 1>

input

Console metad

Ol ili

Diagnose Debug

Luego le damos click en “H Table” y nos aparecera una tabla como la de abajo, en esta podemos
cambiar los valores si medimos alguna herramienta manualmente para que no se borre ese valor
cuando apretemos el botén “Use tool length from cnc”.

Indice

Find

SN

Value

MNote

H1
H2
H3
H4
H5

9.420
-69.999
58.324
-84.415
59.035

1#Tool Length
2#Tool Length
3#Tool Length
4#Tool Length

S5#Tool Length

OK H Cancel ‘
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Trabajar con perfiles largos
Cuando tenemos piezas a las que la posicion de los mecanizados superan el largo de la bancada,
debemos hacer dos proyectos y trabajar uno en el tope izquierdo y otro en el tope derecho. En las
siguientes imagenes se ve un ejemplo. El perfil de la imagen de abajo es de 4000mm y tiene
mecanizados a 3300mm y a 3500mm, con una bancada de 3000mm no lo podriamos realizar en un
solo proceso por lo cual lo debemos dividir.

083032 @ QQ@@ vz [
Illlllll 2023/08/23 = &% 00:00:00 O X

POWER ALTOMATION

File Edit Manufacture View Tool About

7 e g u " =] i H N -
FEEEZEd M PEERL D@ bl B=
X excursion| 0.000 Y excursion| 0.000 Al item X excursion| 0.000 IAH item Y excursion| 0.000 % hecked item X excursion| 0.000 Checked item Y excursion| 0.000 Work area) F Left area - Open xml fle
The file name:, barc::de ~ | Item optimization type: | Mo optimization -
[T A ~
p

FEPRENER]

< >
@1 Type X ¥ Depth Rigid Tap Tool A
b — '
.QE (@] o R. 2 k/ &- Parallelogram 300.000 25.000 10.000 None Nr.3: D6 H58.3181 MT
+90
3 , ‘{> ﬁ Circle 3500.000 20.000 2.000 None Nr. 2. D5 H59.1014 MT
-
4 ‘\/ ‘&ﬂ Circle 3200.000 20.000 2.000 None Nr. 2. D5 H59.1014 MT
5 (‘_/ & - Parallelogram 1000.000 25.000 10.000 None Nr. 3: D6 H58.3181 MT
v
< 3 Oe 6 \_/ i SecondClamp — — — None 1:202.800/2:1100.000/ 3:2730.000/ 4:2855.000 @
C:/UsersfProgramacién OK/Documents Prusba 1, cf Material length: 4000.000| width: 51,957 | heigth; 76,135
[ L=
. & izl
Manual Produce Diagnose Debug CAM Reset

En mi caso voy a dividirlo en un mecanizado de 2500mm y uno de 1500mm. A la parte de 2500mm
que es la que se muestra en la imagen de abajo, la tengo que trabajar en el tope izquierdo.
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III 08:33:17 @ [Level2][317]:(Program main.cyc Line 482) Undefined sign @Machinepo‘..e @ @ @ 00:0000 — [1 X
2023/08/23

File Edit Menufacture View Tool About
R R Y e F T R e =
Xexarsion___ 0.000 excursion| 0000 Jlitem X excursion|___0.000 Jlltem ¥ excursion|___0.000 Icheckeditem X excursion|___0.000 [checked item ¥ excursion| 0000 Mnrkarea“m&yea v‘ Open sl fle

POWER AUTOMATION

The file name:| arcode v | tem optimization type: |No optimization bl

[5]
E
-
o
El
>

—

¥

® 7 (s Type X ¥ Depth Rigid Tap Tool
1 FirstClamp — — — None 1:202.300/2:1100.000 / 3:2730.000 / 4:2855.000
L ¥
e © %
2, *- Parallelogram  300.000 26,000 10.000 None Nr. 3: D6 H58.3181 T

= e A e ——

4 (_/ - SecondClamp — Naone 1:202.800/2:1100.000 / 2:2730.000 / 4:2855.000

~
-

~

O & LGl

C:/Users/Programacién OK/Documents/Prueba .o Material length: 2500.000| width: 51.997 | heigth; 76.195 .

&

En la siguiente imagen se puede ver el proyecto de 1500mm al cual lo tengo que trabajar en el tope
derecho “Trabajar en el tope derecho”.

00:00:00 — [0 X

II 08:36:13 @ [Level2][317]:(Program main.cyc Line 482) Undefined sign @Machinepo‘..e @ @ @
Powen noronaion  2029/08/23 B9

File Edit Manufacture View Tool About

T HEEEZdMPEE RS DB Em M JEHELAD IS

Xexaursion| 0,000 exaurson]___0.000 il item ¥ excursion|___ 0,000 ltem Y excursion|___ 0,000 Chechedten X excurson| 0,000 Chedhed tem Y excursior| 0,000 Work arez] [ ieftarea  + [ openmifie

The file name: Code | Item optimization type: | No optimization -
\ ar \ [ \

=]
E
-
o
El
>

-

M

[CRd= -] Type X I Depth Rigid Tap Tool
1 (/ . FirstClamp — — — None 1:202.800/ 2:1100.000 / 3:2730.000 / 4:2855.000
Lo or
0 490 ) (_/‘u. circle 1000.000 30.000 8.000 None NI, 2: D5 HE9.1014 MT
s = 3."’-______
4 (_/ - SecondClamp — None 1:202.800/ 2:1100.000 / 3:2730.000 / 4:2655.000
v
g O & (il
€:/Users/Programacién OK/Documents/4000mm.df Material length: 1500.000] width: 51,997 | heigth; 76,195 .
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Direccion en que realiza un mecanizado

Dentro de cada figura podemos seleccionar si queremos que al mecanizado de la figura lo haga en

sentido horario o antihorario. Para ello nos vamos a la configuracién del item y desplegamos el
recuadro que se sefala en la imagen.

08:17:57 @

1]l QO @ D wwow - O x
AR 20230828
ew ool About Y+
v [ " =|
REEZE M- BE =R -
Wexcursion| 0,000} excursion] 0,000 JAlitem X excursion| 0,01 Eﬁmrkaraa_l: Leftarea v | | Openxmi fle
& normal | & Process Param Xt
The fle name parcode ~ |temo
Value
Drilling| 2 Tool Offset: No -
* Center X(mm) ooo0| |_____ =
m Center Yimm) 0.000 Processing shielding [] on
Diameter (mm) 0.000
E Punc.: Fromcenter ¥
puncture strategy | vertical punctun ~
i I:. laser flag Con
MultiLevel: Oon
i excursion standard selection
L1=2000 K
a o NN
igid Tap Tool
i == None 1:80.000 / 2786 667 1 31493 333 / 42200000
firstexcursior [0 second exaur: [g
None Nr.3: D5 H58 3484 T
Y \ o \
Layer selection None Nr.3: D5 H58 3481 T
i None 1:80.000/ 2.786.667 / 3-1433.333 /4:2200.000
—
: o-
Documents Prueba 1. cif Material length: 1500.000] width: 50,000 | heigth; 50.000
v o
= —— <
Manual Produce Diagnose Debug wReset
Las opciones son: Clockwise (horario) y Counter - Clockwise (antihorario). i -

Tal y como se observa en la imagen.

Indice

Clodkwise
Counter -Clockwise
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Punto de insercion del mecanizado

Dentro de cada mecanizado podemos seleccionar donde queremos que haga la insercion para
empezar a mecanizar. Para ello nos vamos a la configuracién del item y desplegamos el recuadro
que se sefiala en la imagen.

POWER AUTOMATION

08:17:57

2023/08/28 =1

FREEZEZE M~ BE AR
Yexarsio] 0000} exarsion] 0000 tem Y excursior] 000
The file name: barCude

~ | Item of

@ Normal | & Process Param

>

<

EPRENERHG

~
v

O e LJaRI

Las opciones son:

Indice

Value
Center X(mm)
Center Y(mm)

Diameter (mm)

0.000

0.000

0.000

fotearsr o |seondoanlo |

| —

eQ@@OO:OO:OO - 0O X

00 hﬁmrkarsa F Left area

Open xml fle

Diagram
Y+
X+
Tool Offset: ) -
Processing shielding [] on
Direction: Clockwise -

From center -

puncture strategy | vertical punctun ~

Punc.:

Con

lsser flag

MultiLevel:

Oon

excursion standard selection

L1=2000

EN + =]

selectup and down reference pai

Layer selection

igid Tap
None
None
None

None

1:80.000/ 2:786 667 / 31493333/ 4:2200.000

Nr.3: D6 H58 3181 MT

Nr.3: D6 H58 3181 MT

1:80.000 / 2:786 667 / 31493333/ 4:2200.000

Tool

Vo

Pocuments Prusba 1.cif

Manual Produce

EFrum center bt

Direct Punc
Mear contour

-

Diagnose

Debug

G

Direct Punc: insercion directa sobre la figura que deseamos mecanizar.

From center: insercion en el centro de la figura que deseamos mecanizar.

Material length: 1500.000] width: 50,000 | heigth; 50,000

Near contour: insercion cercana al contorno de la figura que deseamos mecanizar.
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