MetalStore CNC

Manual de funcionamiento del controlador CNC
(Ver.2.8)

(Aplica a las Series F2000)

Condiciones de trabajo

Temperatura de trabajo, 0°C~50°C. Humedad Relativa, 5~95%.
Tension de Operacién: DC +24V.

El controlador debe instalarse en una cabina que pueda brindar proteccién contra el
polvo.

El controlador seria mejor utilizado en la situacién sin radiacidn de alto voltaje.

Mantenimiento

® MANTENGA LAS MANOS ALEJADAS de maquinaria peligrosa en movimiento. Todas las
acciones de control, incluida la accién manual, se pueden ejecutar utilizando las teclas
del panel frontal o la interfaz remota.

® laropa holgada o las corbatas pueden enredarse en la maquinaria. Estos articulos no
deben usarse mientras se opera la maquina.

® Este controlador solo debe ser operado por personal de servicio capacitado.

® No abra el controlador a menos que obtenga la autorizacién.

® No permita que ningun acido, alcalino, corrosivo y otros liquidos entren el controlador.

Alto Voltaje

® Una descarga eléctrica puede matar. Asegurese de que este equipo esté instalado de
manera segura de acuerdo con los procedimientos y especificaciones adjuntos.

® Evite el contacto con cables eléctricos mientras la alimentacion esté encendida.

® Solo una persona capacitada puede operar este controlador.



Control CNC F2100B

Control CNC F2300 A

Caracteristicas

1) 49 categorias de gréficos diferentes (incluido el patrén de cuadricula).
Admite el cddigo EIA (cédigo G) y varios software CAM, como FastCAM,
FreeNest, SmartNest, IBE. Admite cddigo G con sufijo como TXT, CNC, NC, MPG, B3.

2) Disefio de teclado compacto y archivos faciles de ingresar.

3) Laforma tiene algunas operaciones como Proporcién, Rotar y Espejo.

4) Laforma se puede organizar en matriz, interacciéon, modos apilados.

5) La placa de acero se puede ajustar de acuerdo con cualquier lado.

6) Elsistema de coordenadas se puede personalizar para admitir las coordenadas
bidimensionales de los ocho tipos.

7)  Funcion de autodiagndstico, para diagnosticar el estado clave y todo el estado 10,
facilitar la inspeccidn y depuracién.

8) Proporcione una interfaz USB frontal para copiar archivos.

9) Importary exportar archivos.

10) Mostrar la hora, la semanay el reloj.

11) Copia de seguridad de parametros y restauracién de parametros.
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12)
13)

14)
15)

16)
17)

18)
19)

29)
30)

31)

32)

Admite los cuatro modos de llama, plasma, marcador y demostracién.

Incluyendo varios tipos de pardmetros de procesamiento para satisfacer las
necesidades de diferentes procesos.

La llama y el plasma estan separados en los puertos |0 de control.
Retroalimentacién de arco de plasma, retroalimentacién de posicionamiento, apaga
automaticamente el arco en la esquina.

La velocidad de movimiento puede ser aceleracién en tiempo real, desaceleracion.
De acuerdo con el grosor de la placa, la velocidad de corte se restringe
automaticamente por un limite de velocidad en la esquina, lo que evita que se

sobrequeme.

Seleccionar fila y columna manualmente.

Ilustracion dinamica/estatica del proceso, acercamiento/alejamiento de graficos,
seguimiento dindmico del punto de corte en estado de acercamiento.

La velocidad de inicio y la aceleracion se pueden configurar segin su conveniencia.
Memoriza automaticamente la situacion de trabajo y el tUltimo punto de corte cuando
se apaga.

La funcion de "desplazamiento de corte" puede evitar desperdiciar la placa de acero
cuando el anidamiento de la placa se calcula incorrectamente. El tamafio original de la
pieza de trabajo y el tamafio con corte pueden mostrarse simultaneamente, intuitivo y
conveniente.

Admite instrucciones de uso comun del cédigo ESSI.

Informacion Técnica

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Control: 2 ejes

Precision de control: +/-0.001mm

rango de coordenadas: +/- 99999.99mm

Pulsos maximos: 200 kHz. Velocidad maxima: 15.000 mm/m
Maximo de lineas de cédigo: 80.000 lineas

Tamafio maximo del archivo de cédigo: 4M

Resolucién de tiempo: 10ms

Voltaje de trabajo: DC +24V, potencia > 80W.

Temperatura de trabajo: -10 °C ~ + 60 °C. Humedad relativa, 0~95%.



Configuracion de hardware

1. Monitor: LCD de 7 pulgadas, 800*480, alta definicidn, 16 millones de colores y alto brillo
2. Memoria: SDRAM de 64M

3. Espacio de programa disponible para el usuario: disco duro electrénico de 256M

4. Frecuencia de la CPU: 400MHz

5. USB: interfaz frontal USB 1.1, al menos 16 GB de disco U compatible

6. Teclado: teclado PCB

7. Chasis: estructura de acero completamente blindada que defiende las radiaciones
electromagnéticas, las interferencias y la electricidad estatica

Panel de Operacion
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[F1] - [F8] Tecla de funcién

[s1/PgUp] tecla de avance de pagina de la interfaz de edicién o antorcha en otra interfaz

[sd /PgDn] Tecla de avance de pégina de la interfaz de edicién o Antorcha hacia abajo en
otra interfaz

[F+/HOME] Acelerar o saltar al encabezado de la linea de cédigo

[F-/END] Desacelerar o saltar a la cola de la linea de cédigo

[1] - [9] Durante el proceso de corte, cambie la velocidad de corte a la proporcién del
limite de velocidad que ha establecido, por ejemplo, presione [1] , cambie la velocidad de
corte al 10% del limite de velocidad que ha establecido, presione [2] , cambie la velocidad

de corte al 20% del limite de velocidad que ha establecido.



Proceso de encendido e interfaz principal

Cuando se acaba de encender, el controlador entrard primero en la interfaz de inicio del BIOS :

*hkkkhkhkkk

BIOS Version :V2.1.1
PressF2 torunBIOS - - -
Auto boot after : 3

En el proceso de inicio, hay 3 segundos para la cuenta regresiva, antes de que finalice la cuenta
regresiva, si presiona [F2] , ingresara al BIOS (por favor tome la referencia del capitulo 12 para
ejecutar el BIOS). Si presiona cualquier otra tecla, saltard la cuenta regresiva e ingresara directamente
a la interfaz de bienvenida. Si no presiona ninguna tecla, hara una cuenta regresiva hasta 0 y luego
ingresara a la interfaz de bienvenida.

En la interfaz de bienvenida, presione cualquier tecla para ingresar automaticamente a la interfaz
principal.

00000 SHAPE_43. TXT Stop 0000000000

+1:500.00  -¥:0.00

Fl F F4 F5 F6 F&
Shapelib Files PartQption| Setups Diagnose ZoomIn |ManualMove Zero

En la interfaz principal, presione [F1] - [F8] para las siguientes funciones :
() [F1] Shapelib: Presionando F1 para ingresar a la biblioteca de formas, incluidas 48 formas
personalizables.

o [F2] Files: Puede cargar archivos locales, archivos de disco U o editar, importar, exportar y
eliminar codigos.

® [F3] PartOption: Realice acciones de duplicacién, rotacién, ajuste de placas, disposicion de

placas, seleccidn de filas y orificios o edicion de cddigos, etc.



[F4] Setups: Configuracién de todos los parametros.

[F5] Diagnose: Incluye diagndstico de puertos de entrada, diagndstico de puertos de salida,
diagnéstico de teclado, autocomprobacidn del controlador, configuracion de fecha y definicién de
puertos.

[F6] Zoomin: Zoom en la forma en pantalla completa.

[F7] ManualMove: Mover manualmente la maquina.

[F8] Zero: Borre las coordenadas de X e Y antes de comenzar a cortar o después de cortar.

[X] CutSpeed: Ajuste de la velocidad de corte.

[Y] ManualSpeed: Configuracién de la velocidad de movimiento manual.

[F] Manual: Configuracién del modo de movimiento manual, incluido keepMov (mantener
movimiento), StepMov (paso a paso), ContiMov (continuar movimiento).

[G] StepDis: Ajuste de la distancia del StepMov.

[N/Z] Antes de que comience el corte, establezca el valor de compensacién de sangria (ancho
de corte).

[M] Seleccién del modo de corte, incluido Flame Cut (corte por llama), Plasma Cut (corte por
plasma), Demo (ejecucién de demostracion).

[START] empezar a cortar.
[SPACE] Entraren lainterfaz de corte.



Funcion de corte

En la interfaz principal, presione [SPACE] para ingresar a la interfaz de corte, que se
muestra a continuacion:

21.601. 02.V5.0 ‘ 00000 @ ‘ SHAPE 43. TXT Stop 00000/00000

@®Ignition

@ LowHeat
@ @HighPreheat
®Piercel
@Pierce?
®Pierced
®Torchlp
@TorchDn
@THC En
@Blow s

mwmwmowmmwowmn

|
[X]CutSpeed  3000.00 [N]Kerf 1.40
[YIManualSpd 2000.00 Angle 0. 00

[FManual StepMov

[G]StepDis 5.00 [M]Flame Cut
+{:500.00 -X:0.00 +Y:500.00 -Y:0.00 Pierca 0
X: Length 0
1: (TEST PATTERN) y Cut Time 00:00:00
2. G92 @ 3 Run Time 00:00:00
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F F8
Back Demo GoBack SheedDown Speedlp Heat Down | Heat Add Zoomln

@ Muestra la ruta de corte de la pieza de trabajo actual.
@ Muestra el archivo G que se esta procesando, muestra la linea actual y la siguiente.

@ Muestra la velocidad de corte actual. durante el corte o la pausa, puede presionar las
teclas numéricas del teclado [1] - [9] para lograr una regulacién de velocidad rapida. Por
ejemplo, presione el numero [3] , la velocidad se ajusta automéaticamente al 30%; presione el
nimero [8] lavelocidad se ajusta automaticamente al 80%.

X muestra la coordenada absoluta de la antorcha en la direccion X.

Y muestra la coordenada absoluta de la antorcha en la direcciéon Y.

En la interfaz de corte:

Presione [X] : Modificar la velocidad de corte.

Presione [Y] : Modificar la velocidad de movimiento manual.

Presione [F] :Cambiar el modo de movimiento manual actual.

Presione [G] :Modificar la distancia del movimiento de paso en movimiento manual.
[START] (or [F9] ): Empezar a cortar.
[sTOP] (or [F10] ): Pausa, el controlador puede suspender todas las acciones en curso.
[F1] :Retroceder a lo largo de la ruta de corte.

[F2] : Avanzar en modo demo.

[F3] : Volver al punto de partida, es decir, el punto de partida de la pieza de trabajo actual.



[F4] : Lo mismo ocurre con la tecla Finalizar. Disminuya la velocidad de corte, cada
disminucién de la tasa de clics del 3%. Disminuya la velocidad de la maquina en movimiento
manual en modo manual.

[ ) [F5]) : Lo mismo ocurre con la tecla Inicio. Aumente la velocidad de corte, cada 3% de
aumento en la tasa de clics. Aumente la velocidad de la maquina en movimiento manual en
modo manual.

° [F6] : Reduzca el tiempo de precalentamiento, omita el tiempo de precalentamiento

restante, y el controlador registra automdaticamente el tiempo de precalentamiento y el

tiempo se usa hasta que se termina la pieza de trabajo.

[F7] : Aumente el tiempo de precalentamiento una vez 15 segundos.

[F8] : Cuando se suspende el movimiento del controlador, para seleccionar el punto de
perforacion; cuando estd en movimiento, la visualizacién de la traza se acerca a la pantalla
completa.

® Cuatro teclas de direccidn (arriba, abajo, izquierda y derecha): mover manualmente.

Regulacion de velocidad

Regulacion de velocidad normal

En el panel de operacién, presione [F5] , [PRE] o [HOME] , aumentando un 3% de la tasa
actual por cada clic. Sostenga [F5) , [PRE)] o [HOME] , luego la tasa aumentara
continuamente a la tasa de corte maxima.

En el panel de operacion, presione [F4)] , [SIGUIENTE] o [FIN] , disminuyendo un 3% de Ia
tasa actual por cada clic. Mantenga presionado [F4] , [NEXT] o [END] , luego la tasa se
reducird continuamente a 0.5% de la tasa de corte maxima.

Regulacion de velocidad rapida
En funcionamiento automatico, o cuando el sistema estd suspendido, en la interfaz de corte el

sistema puede realizar una regulacion rapida de la velocidad.

En la interfaz de corte, en el panel de operacién, presione las teclas numéricas [1] - [9] ,la
velocidad se ajustara rapidamente a las cifras porcentuales correspondientes 10 veces, por
ejemplo, presione [3] , ajuste al 30% del limite de velocidad ha configurado, presione [8] ,

ajuste al 80% del limite de velocidad que ha configurado.

Avanzar
En la interfaz de funcién automatica, presione latecla [F2] , la maquina comenzara a moverse
sin cortar. El proceso no ejecuta ningun encendido, perforacidn ni ningin otro funcionamiento de
E/S. La maquina simplemente se mueve junto con el trazo de la forma. Presiona [F2)
nuevamente, deja de correr.
La funcidn se puede usar para verificar la traza o el cddigo antes de iniciar el proceso de corte, o

también se puede usar cuando el proceso necesita perforacién por turnos. Presione la tecla roja
"STOP" para detener el proceso de reenvio como desee.



La velocidad de avance y la velocidad de corte se proporcionan por separado. La velocidad de

avance se define mediante la "Demo/ Back speed" en los pardmetros comunes.

Hacia atras
Durante el proceso de ejecucion, si desea retroceder junto con el trazado de la forma (tal vez no se

cortd la tabla de hierro), puede seguir la siguiente direccién:
® Primero, presione la tecla "STOP" para configurar la maquina en estado de pausa.

En la interfaz de funcién automadtica, presione latecla [F1] (Atras) para hacer que la maquina
retroceda junto con el trazo de la forma. Cuando la antorcha alcance la posicidn que necesita,
presione la tecla "STOP" para detenerla. Puede presionar la tecla [F2] paraavanzarsila
maquina retrocedié demasiado.
Aviso: la funcidn de avance o retroceso se puede usar repetidamente para que la maquina alcance una
posicion ideal.
® En el proceso hacia atras, presione [F1] nuevamente, el sistema deja de funcionar.
Cuando la antorcha alcance la posicién que necesita, presione la tecla "START" nuevamente, si el
cédigo de corte actual es GO1, GO2 o GO03, el sistema perforara automaticamente antes de realizar
estos procedimientos y luego continuara con el programa actual, si la fila actual no es G01, G02 o
GO03, el sistema continuara directamente con el programa de linea actual.
Al igual que la velocidad de avance, la velocidad de retroceso y la velocidad de corte también se
proporcionan por separado. La velocidad de retroceso también se define por la "empty /

backward speed" en los pardmetros comunes.

Corte de bordes / Corte compensado / Retorno
Cuando la antorcha no esta en el trazo de la pieza de trabajo actual, indicara lo siguiente:

[G]Cutting return
[X]Offset cutting
[Y]Only return

Perforacion de borde

Hay dos razones que llevaron a esta situacion:

1) Cuando se marca el parametro comun "Edge Cutting Enable" y si el archivo G de la siguiente
linea de procesamiento es M07, el sistema se suspendera automaticamente. En este
momento, la antorcha se puede mover manualmente a cualquier borde de la placa, presione
el boton "START", el sistema le indicara lo anterior.

2) Cuando el procesamiento estd en pausa, debido a alguna razén, es necesario mover la
antorcha fuera de la ruta real de la pieza de trabajo, aparecera el mensaje anterior.



® Sipresiona [G] , el sistema de corte regresa al punto de pausa, continte cortando. Esta
caracteristica es particularmente Util para placas de acero gruesas, puede reducir el tiempo
de precalentamiento y aumentar la eficiencia de corte.

® Sipresiona [X] , el controlador desplaza el punto actual al punto en pausa, continuara
cortando. Es decir, el controlador compensa el punto de corte. Cuando la maquina de corte
se detuvo o hubo un corte de energia o por cualquier otra razén, si la antorcha no esta en el
trazo de forma correcto, la funcion se puede usar para compensar la antorcha con el trazo de
forma.

® Sipresiona [Y] , el controlador se mueve rapidamente al punto de pausa y luego hace una
pausa. Durante el proceso de corte, si descubre un mal funcionamiento del soplete de corte
u otros problemas, el sistema necesita mover la punta de corte fuera de la regién de corte
para revisarla. Cuando regrese al punto de interrupcion después del mantenimiento, se
puede presionar esta tecla. Luego regrese al punto de pausa, presione el botén [iniciar] ,
el sistema automaticamente continta cortando.

Volver a la funcién de referencia
Haga una pausa en el procesamiento, si presiona [F3] , entonces el sistema le indicara:

Are you sure to return?
ENTER: sure ESC: cancel

Indicacion de referencia de devolucion

Presione la tecla ENTER, el sistema volvera automaticamente al punto de inicio de la pieza de trabajoy
luego el sistema cambiard automaticamente al procesamiento de la interfaz principal y esperara a que
el usuario realice mas acciones..
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21.601.02.V5.0 | 00000 | SHAPE 43. TXT Stop 00000/00000

\ /
\ /
1'4
/
/ /

t [x] 1000. 00 Kerf [K] 1.20
Speed [¥] 3000. 00 le 0. 00/

1 ContiMov

5.00 Flame Cu [M]

+X:500.00  -X:0.00 +¥:500.00 -Y:0.00
ST PATTERN)

2: 692

F8

Zero

F3
PartOption|

Fl | F2

ShapeLib Files

F4 Fa F6 F7
Diagnose ZoomIn | ManualMove

Setups

Durante el proceso de devolucidn, el usuario puede presionar el botén "STOP" para detener la
operacién y puede continuar con la operacién de devolucién después de presionar [F3] .
Numero de vuelta a referencia y parada no tiene limite.

Regulacién del tiempo de precalentamiento

Por ejemplo: el tiempo de precalentamiento predeterminado es de 60 segundos. En el proceso de

En el proceso de precalentamiento, presione la tecla START (F9) para omitir el proceso de
precalentamiento o retardo de perforacién.

En el proceso de precalentamiento, presione la tecla STOP (F10) para prolongar el
precalentamiento hasta que se presione nuevamente la tecla START (F9).

En el proceso de precalentamiento, presione latecla [F6] , luego el tiempo de
precalentamiento se reducird al tiempo de precalentamiento actual y omita el proceso de
precalentamiento. El tiempo total de precalentamiento se recuerda hasta M02 o M30.

precalentamiento, el tiempo de precalentamiento contara regresivamente, en circunstancias
normales, hasta 0, el sistema comienza el siguiente paso de corte, pero si el sistema tiene los 10
segundos restantes de tiempo de cuenta regresiva, presione [F6]) , entonces el sistema se

detiene inmediatamente precalentamiento para comenzar el siguiente paso de corte, y registra el

tiempo de precalentamiento de 50 segundos, el sistema piensa automaticamente que los

usuarios necesitan un tiempo de precalentamiento de 50 segundos, el siguiente precalentamiento
después del corte nulo cuando el tiempo de precalentamiento se convierte en 50 segundos. En el

proceso de precalentamiento, cada vez que presione la tecla F7, el tiempo de precalentamiento
aumenta en 15 segundos y el tiempo de precalentamiento mantiene el valor aumentado hasta

que finaliza la incisidn de este tiempo.

Por ejemplo: el sistema original establece el tiempo de precalentamiento de 60 segundos después

del corte nulo, durante la cuenta regresiva del sistema, cada vez que presione [F7] ,enla
interfaz la cuenta regresiva aumenta en 15 segundos, y la préxima vez que necesite precalentar,
la inicial el tiempo de precalentamiento sea de 75 segundos.
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Saltar para perforar
Antes de comenzar a cortar o cortar esta en pausa, la tecla de funcidn F8 es "Jump to Pierce", ahora
presione F8, el sistema le indicara:

Jump to new pierce?

ENTER: sure ESC: cancel

Seleccionar nueva perforacion
Al presionar ESC, el controlador regresara a la interfaz de corte. Al presionar ENTER, el
controlador volvera a solicitar:

Input No. of pierces:
Press <- -> select No. of pierce
0 F8 OK

Aviso de perforacion

El punto de perforacion se puede ingresar manualmente aqui. También puede presionar ESC para
salir sin ingresar manualmente el punto de perforacion y luego presionar las teclas de flecha
izquierda y derecha para seleccionar el punto de perforacién.

Amplificacién Dindmica
Después del inicio del corte, el F8 en la interfaz de corte se convertird en "ZoomIn", luego presione la
tecla F8, la pantalla completa amplificara el grafico de procesamiento y el seguimiento dindmico.

Fa F5 F6 F7
F1 Back F2 Demo F3 GoBack Speeddown | Speedup |Preheatdown| Preheatup F8 Zoomin

Presione la tecla F8 continuamente, el sistema ampliara progresivamente el
gafico.

Presione ESC para salir de la pantalla ampliada, volver a la interfaz de corte.

Salir de corte
Cuando el proceso de corte no finaliza y la maquina de corte también se encuentra en la condicidn de

pausa, si presiona [Esc] , el controlador preguntard si abandoné el proceso de corte.
Si presiona [Enter] , el proceso se cancelard, y si presiona [Esc] , el proceso se guardaray el

controlador comenzard a cortar desde el punto en pausa..
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Quit of cutting?
ENTER: Quit
ESC : Continue cutting

Recuadro

21.601. 02, V5.0 00000 SHAPE_43. TXT Stop 00000/00000

@®Ignition

@ LowHeat
@®HighPreheat
@®Fiercel
®Pierce
@Pierced

@ TorchUp
@®TorchDn
@THC En
@Blow

I A I I

@

L

CutSpeed [x1 1000. 00 Kerf [NT 1.20
|ManualSpeed [¥] 3000.00 Angle 0.00
Manual [F] keepMov

StepDis [G] 5.00 Flame Cu [u]

+X:500. 00 X:0.00  +Y:500.00 ¥:0. 00 | Fierce 0
- 1 X: Length 0
1: (TEST PATTERN) Y. Cut Time 00:00:00
2: 692 : Run Time 00:00:00
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
Back Demo Frame Speeddown| Speedup Heat Down Heat Add Zoomln

Antes del comienzo del proceso, al presionar ingresard a la interfaz de procesamiento
automatico, [F3] es la funcién de caminar a lo largo del cuadro como muestra la figura en
direccion CCW, el punto de inicio es la esquina inferior izquierda. Al final de la caminata, el
controlador le indicara:

Quit frame test ?
ENTER: Back
ESC: No Back

En este momento, presione [Enter] , el controlador volvera automaticamente al punto de inicio

de las piezas. Si presiona [ESC] , el controlador se detendra en el punto actual.

En el proceso de caminar a lo largo del marco, al presionar STOP se suspende la operacién vy al
presionar START, el controlador continta funcionando. Presiona [F3] nuevamente, el

controlador regresa al punto de inicio.
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Opcién de parte
Antes de comenzar a cortar, puede usar la "F3 Part Option" en la interfaz principal.

21.601.02.V5.0 ‘ 00000 ‘ HAPE_43 TXT Stop ‘ 00000/00000
%1 Xmirror
Y1 Ymirror
1] CutSpeed 300.00 §)Kerf 1.40
1] Manualspd 3000 .00 Angle 0.00
] Manual  KeepMov
§ 1 stepDis  5.00 1] Flame cut
Pierce 0
+X:500 00 -X:0.00 +Y:500 00 -V:0.00 X - Length 0
i - Cut Time 00:00:00
Operate Mode : Y oz Run Time 00:00:00
PartOption
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
StartPoint Angle Array Scale |SellinePierce| EditFile Revert 0K

Funcion de espejo

[X] Xmirror
[Y) Ymirror

® Presione X para reflejar la imagen de la pieza a lo largo del eje horizontal (eje X)

® Presione Y para reflejar la imagen de la pieza a lo largo del eje vertical (eje Y)

Seleccion del punto de inicio
Después de presionar [F1] , el sistema le pedira que seleccione el punto de inicio:

F1 Center F2
L&B

F3 L&T
F4 R&B

F5 R&T

En este momento, presione [F1] - [F5] , el punto de inicio de la parte de corte salta
automaticamente a la ubicacién relevante. Por ejemplo, presione [F4]) , el punto de inicio

saltara automaticamente a la esquina inferior derecha.
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‘ HAPE 43 . TXT top 00000/00000.

1.601.02.V5 0—‘ 00000

X1 Xmirror

Y1 Ymirror

¥)CutSpeed  300.00 i 1Kerf 1.4
Y] ManualSpd_3000.00 __Angle 0.00|

#f IManual  KeepMov

+ G StepDis 5.00 11 ] Flame cut
+X:500.00  -X:0.00 _+Y:500.00 _-Y:0.00 perce 0
X = Length 0

Operate Mode: Y - Cut Time 00:00:00

PartOption : fun Time 00:00:00
F1 F2 F3 F4 FS F6 F7 F8
StartPoint | Angle Array Scale |SellinePiercq EditFile| Revert oK

Antes de presionar F4, el punto de inicio esta en el punto original

21.601.02.V5.0 ‘ 00000 ‘ SHAPE 43.TXT Stop. ‘nnnnn 00000

11 Xmirror

11 Ymirror

FJcutspeed  300.00 §IKerf 1.40|
11 Manualspd 300000 Angle 0.00|

# IManual  KeepMov

+ 4 StepDis  5.00 1] Flame cut
+X:500.00  -X:0.00  +Y:500.00  -¥:0.00 pierce 0
X = Length 0
Operate Mode : v - Cut Time 00:00:00
PartOption - Run Time 00:00:00
F1 F2 F3 F4 5 F6 F7 F8
StartPoint | Angle Array Scale |SellinePierce| EditFile | Revert ok

Después de presionar F4, el punto de inicio esta en la esquina inferior
derecha

Ajuste de angulo
Presione F2, el sistema le indicara:

F1- steel plate adjust
F2- enter angle

® Presione F1 para alinear la pieza de acuerdo con la placa de acero
® Presione F2 para ingresar el dngulo de alineacién directamente

® Presione ESC para salir del ajuste de angulo
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Steel Plate Adjustment
After entering steel plate adjustment menu, the system will prompt:

X-start Y-OK ESC-exit
Adjust X : +00000.00
Adjust Y : +00000.00
Angle +00000.00

Aqui, puede mover manualmente el soplete de corte a cualquier borde de la placa de acero o una
esquina de la placa. Presionando [X] para establecer el punto actual como el punto de inicio de
la correccién. Y luego mueva manualmente la antorcha lo suficientemente lejos del punto de inicio
hasta el segundo punto en el mismo borde de la placa de acero, presionando [Y] para finalizar
el ajuste del angulo. El controlador calculard automaticamente el angulo de alineacidon actual de la
placa y luego rotara automaticamente la imagen de la pieza.

Stee 00000/00000

Antes de ajustar Después de ajustar

Después de ajustar, el controlador le preguntara si desea volver al punto de inicio, si presiona [
ENTER] , el controlador volvera al punto de inicio de la operacidn, si presiona [ESC] , el
controlador no hara nada mas que volver al punto de inicio. interfaz automatica.

21.601.02.V5.0 ‘ 00000 ‘ SHAPE 43 .TXT Pause ‘ 00000 /00000

A

Enter : Return back
ESC:  Don t move back

¥1 Xmirror

Y1 Ymirror

Angle : 3.20

¥ CutSpeed  300.00 §JKerf 1.4

1 ManualSpd  3000.00  Angle 0.0f
] Manual  KeepMov
§1stepDis 5.00 | ]Flame cut

+X:500 .00 -X:0.00  +Y:500.00 -Y:0.00 Pierce 0
X - Length 0
Operate Mode : y - Cut Time 00:00:00
PartOption - Run Time 00:00:00

F1 F3
StartPoint Array

F4
Scale

FS F6
SelLinePierce EditFile

F7
Revert

F8
0K
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Funcién de memoria de dangulo de ajuste de placa de acero
Ingresar Angulo
Cuando se conoce el dngulo de la pieza de trabajo actual, puede ingresar el angulo:

Please enter angle min : -360 max :
360

Angle : 0.00

Note :

>0 Rotate CCW on the base of current
<0 Rotate CW on the base of current
=0 Reset the current part to 0 degree

Después de ingresar manualmente el dngulo, presione [ENTER] para asegurarse de que la
imagen de la pieza rotara con el angulo correspondiente. Angulo positivo significa girar en
sentido contrario a las agujas del reloj, mientras que negativo significa en el sentido de las agujas
del reloj. Presione [ESC] para salir del ajuste de angulo.

NOTA: cuando ingrese el angulo 0, la imagen de la pieza se restaurard al dngulo de 0 °, en este
momento, el controlador borrard el dngulo de ajuste de la placa de acero y el dngulo de entrada
manual. Generalmente, el angulo ingresado no es como el dangulo de ajuste de la placa de acero.
Si el dngulo ingresado aqui debe ser como el dngulo de ajuste de la placa de acero.

Organizar
En el menu de opciones de la pieza, presione [F3] , el sistema le indicarad como en la Fig. 4.7.
Hay tres tipos de arreglos integrados: arreglos rectos, arreglos escalonados, arreglos anidados.

21.601.02,\/5.0‘ 00000 ‘ SHAPE _43 .TXT Stop ‘00000 00000

Select Array Type
F1 Straight 1 xmirror
F2 Stagger 11 Ymirror
F3 Nest

CutSpeed §11000.00 Kerf §)1.20
113000.00 Angle 0.00

Manual ] keepMov

StepDis ) 5.00 Flame Ccu ]

Pierce 0
+X:500 .00 -X:0.00 +Y:500.00 -Y:0.00 X - Length 0

- Cut Time 00:00:00
Y - Run Time 00:00:00

Operate Mode :
PartOption

F1 F2 F3 F4
StartPoint Angle Array Scale

Presione [F1] para organizar en matriz.

F5 F6
SelLinePierce EditFile

F7
Revert

F8
oK
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FLSE F2100T Speed I File Status rrent Line/Hole:
Versi o EENGINER 0000 SHAPE 0L IXT Stop

Enter parameter (unit mm) [x] X Mirror

Rows 2 Cals 2 [yY] ¥ Mirror
RowSpe  105.00 CelSpe  105.00

F8: 0K

000. 00 Kerf (%] 1.20
0.00

—l SHAPE OLTET | Steo 00000/00000

—
(6] 5.00 Flase Cu [N]
— g — - Fierce 0 Pierce 0
500,00 %000 -:300.00  —v:0.00 0000 Lengch 0 AE00.00  -%:0.00 +¥:500.00 —¥:0.00 x: 100 0 [Lenath 0
Operate Mode 2 40000 Cut Tize 00:00:00 Operate Mods . Cut Time 00:00:00
FartOption : Run Time 00:00:00 Partlption o Fur, Time 00:00:00
Fl ] Fi F5 SelLi F6 F1 ] Fi F2 F4 5 F6 7 8
Start Point| Angle Scale Pierce | Edit File | Revert L3 StarsPoint| Angle Scals | SellinePisrc| BditFile | Revert [

Organizar en linea recta

Resultado de ordenar en matriz

Presione [F2] para ingresar a la disposicidn escalonada.

| HAPE 01, TXT top |oaocn 00000 SHAFE 01 TET Stop " i
T 00000/00000 |
Enter parameter (unit mm) )
P [3] Smirror [6] Xmirrer
Rows 2 Cols 2
RowSpe  500.00 ColSpe  500.00 [¥1 ‘mirror [v] tmirror
F8: 0K ]
——
Cotspeed [0 1000.00 Kerf (8] 1.20 . - - TN s
b 1] 50000 bl 6.0 »J o saeed 13 S04t cte ™ 008
Manual [F] keephov
Stepdic (] 5,00 Flane cu [u) — . e
_ _ _ Pierce 0 Pierce 0
#1:500.00  -X:0.00  +Y:500.00  -V:0.00 [x- +000000, 0 [Leneth  © +X:500.00  =X:0.00  +¥:500.00 -Y:0.00 X+ +000 Length 0
gge:-zze_we ¥-+000000. g:l }:: %g-% Operate Mode V- +000000, o [CuF Time 00:00
artOption Run 200: PartOption - Run Time 00:00:
FL F2 F4 Fa Fo Fi F8 -
N F1 F2 F4 - F6 F’ F8
StartPoint [ Angle H Scale | SellinePierce detF\lEI Revert Ok lska,.p.,ml angle S(all F5 SellinePiey mum-l e l ok

Arreglo escalonado

Presione [F3] para ingresar el arreglo.

Resultado del arreglo escalonado

—l SHAPE 01, TXT Stop lmom 00000

. [5] mirrer

Input parameter(unit mm)

[¥] Ymirrer
Number of Rows 2 Number of Columns 2

Y Pattern Offset 99.68 X Pattern Offset 110.00

¥ Nest Distance 0.00 X Nest Distance -30.00

{ SHAPE 01 TAT St 00000/ 00000

(51 Xmirror

[¥1 Ymirror

FB: K
Cotrerd  [011000.00 41 et 149 CorSperd LN11%00.00 D61 e 149
ManualSpeed [¥] 3000.00 ). n peed [¥] 3000.00 Angle 0.00]
Manual [ keephov Van [F] keeplov
StepDiz (6] 5.00 Fl S ey €1 5.00 [N] Plame Cu
Pierce 0 . - — . Pierce 0
TLE00.00__ 00050000 Vi0.00 4000000, 0 [Loneth © FS00.00  N:0.00 FLS00.00 1:0.00 000000, 0 |Lenseh ©
Operate Hode: " " |cut Tize 00:00 Dperate Wode: v Cut Time 00:00:00
PartOption ¥:+000000. 0 fgyq Tine 00:00:00 Partlpt ion Run Tine 00:00
F1 F2 F4 F5 F6 F1 133 F1 P2 F4 F5 F6 F1 F8
StartPoint | Angle scale | SelLinePierc| EditFile | Revert & StartPoint | Ansle Scale | SellinePierc| EditFile | Revert i

Organizar en nido

Nota:

Organizar en Nest se aplica principalmente a graficos que son adecuados para la insercién,

Resultado del arreglo en nido

como tridngulos, trapecios, etc. Primero, el gréfico actual se gira 180 grados en el centro. Los

graficos originales y los graficos rotados se insertan en un nuevo patrén. Luego, la combinacion

de los nuevos graficos inicia la disposicion escalonada. La descripcién de los pardmetros.:
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Y Nest Distance: cuando dos graficos se insertan de forma centrosimétrica, la distancia entre los
dos graficos se centra en la direccion Y. Este pardmetro puede ser negativo.

X Nest Distance: cuando dos graficos se insertan de forma centrosimétrica, la distancia entre los
dos graficos se centra en la direccidn X. Este parametro puede ser negativo.

Numero de filas: dos graficos en forma centrosimétrica combinados en un gréfico, y el nimero de
filas que organiza la combinacién de graficos.

Numero de Columnas: Dos graficos en forma centrosimétrica combinados en un grafico, vy el
numero de columnas que organiza la combinacion de graficos.

Desplazamiento de patron: dos graficos en forma centrosimétrica combinados en un gréfico, y el
patrén Y compensado que organiza la combinacién de graficos.

Desplazamiento de patron X: dos graficos en forma centrosimétrica combinados en un grafico, y
el desplazamiento del patrén X que organiza la combinacién de graficos.

Proporcion
En el menu de opciones de la pieza, presione [F4] (Scale)

(bl Joc 1o R 1ol B | SHAPE 01 .TXT Stop |ooooo /00000
Enter proportion %1 Xmirror
1.00 Y1 Ymirror
cutspeed % 11000.00 Kerf §J1.20
ManualSpeed Y J3000.00 Angle  0.00
Manual ] keepMov
StepDis ¢J 5.00 Flame Cu 1]
Pierce 0
+X:500.00  -X:0.00 _ +Y:500.00  -Y:0.00 X length 0
Operate Mode Cut Time 00 :00:00
PartOption Y: Run Time 00:00:00

F1 F2 F3 SelLinePiercd F6 F7 F8
StartPoint Angle Array EditFile Revert Ok

Después de ingresar la escala, presione [Enter] , luego la forma se escalard automaticamente si
el pardmetro es legal.

Nota: La proporcion también se aplica a la entrada y salida.

Seleccione Linea/Perforacién

En el menu de opciones de la pieza, presione [F5) para ingresar a la seleccién de
linea/perforacion, el controlador le indicara:
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FLSK F2100 T Speed : | File : Status : Current Line /Hole :
version | R INAAANZIRL o000 SHAPE 01 .TXT Stop 00000 /00000

%1 Xmirror

F1 Select line Y1 Ymirror
F2 Select pierce

CutSpeed +11000.00 Kerf #11.20
ManualSpeed  |J3000.00 Angle  0.00

Manual  F] keepMov
StepDis §] 5.00 Flame Cu |1

Pierce 0
+X:500.00  -X:0.00 _ +Y:500.00 _ -Y:0.00
X:+000000.0 |ength O
Operate Mode . Cut Time 00 :00:00
PartOption Yz+000000-0 |gyn Time 00:00:00
F1 F2 F3 Fa = F6 F7 F8
StartPoint Angle Array Scale EditFile Revert Ok

Seleccionar linea

Presione [F1] para seleccionar el nimero de linea de cédigo G para comenzar a cortar, el
controlador indica:

21. 601. 02 V5. 0] 00000 SHAPE 01. TXT Stop 00000,/00000
Input no. of Rows: [X] Xmirror
Press <- -> select Rows
0 [v] Ymirror
F8 0K

CutSpeed  [X1 1000.00 Kerf [N] 1.20
Manual Speed [Y]1 3000.00 Angle 0,00

Manual [F] keepMov
StepDis [G] 5.00 Flame Cu [M]

Pierce 0
X:500.00  -X:0.00 +V:500.00 —V:0.00 X £000000. 0 [Lereth 0
Operate Mode ‘f': V;J‘:m“““' | Cut Time 00:00:00
PartOption A * ¥ |Run Time 00:00:00
F1 F2 F3 F4 . F6 F7 F8
StartPoint Angle Array Scale EditFile Revert 0Ok

Aqui, puede ingresar directamente el nimero de fila o presionar [ENTER] para presionar [¢]
o [>] para seleccionar la fila.
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| veron|RIIEIEIGANEIR 00000 SHAPE_01 TXT Stop 00000 /00000

X1 Xmirror

Y] Ymirror

CutSpeed x11000.00 Kerf NJ1.20
ManualSpeed Y J3000.00 Angle 0.00

Manual  F] keepMov
StepDis 6] 5.00 Flame Cu 1]

Pierce ()
+X:500.00  -X:0.00  +Y:500.00 -Y:0.00 X: Length 0
Operate Mode Y: Cut Time 00:00:00
PartOption - Run Time 00:00:00
F1 ) ] F4 = 6 F7 F8
StartPoint Angle Array Scale EditFile Revert Ok

Después de seleccionar la fila, presione [F8] para confirmar.

Seleccione Perforar

Operacion después de seleccionar linea/perforacion
Después de seleccionar fila o perforar, presione [F8] para salir a la interfaz principal.
Presione SPACE para ingresar a la interfaz automatica, hay dos tipos de operacion:

1. Mover desde la posicién actual a la posicidn seleccionada y luego cortar

® Presione [F1] en lainterfaz automatica, el controlador se ejecutara directamente a la
posicidon de la linea seleccionada o perforara sin cortar, luego hard una pausa y esperara la
siguiente operacion.

F4 F5 F6 F7
F1 Back F2 Demo F3 GoBack Speeddown Speedup |Preheatdown | Preheatup F8 Zoomin

® Presione [START] en lainterfaz de corte, el controlador le indicara:
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21.601.02 V5.0

00000

SHAPE_43. TXT

Pause

00000/00000

[X] Offset cutting
[Y] Only return

@Ignition
@LowHeat

@Piercel
@Pierce?
@®Piercel
@®Torchlp
@TorchDn
@THC En

@®Blow

@HighPreheat

(77 B N I )

w

[X] CutSpeed

1.4
[Y] ManualSpd  3000. 00 Angle 0.0

300.00 [N] Kerf

[F] Manual
[G] StepDis

KeepMov
5. 00 [M] Flame cut

+X:500.00  -X:0.00 +Y:500.00 -Y:0.00 ' Plerce 0
2 X: +000000. 00| ensth o
i} lme B N
Operate Mode: Y: +000048. 70 run Tine 00:00:00
PartOption
F1 F2 F3 F4 F5 Fé F1 F8
Back Demo GoBack Speeddown Speedup |Preheatdown| Preheatup| JumptoPierce

Presione [Y] , el controlador también se movera directamente a la linea seleccionada o

Operacién después de seleccionar fila/nimero

perforard, luego hara una pausa y esperara la siguiente operacién.

2. Cortar desde la posicién actual

Después de la indicacién de la Fig. 4.19, presione [X] , luego el controlador comenzara a

cortar desde la posicidn actual.

Restaurar

Si desea cancelar todas las operaciones con la opcién de pieza, incluido el espejo, el ajuste
de 4ngel, la escala o la matriz, presione [F7] en el menu de opciones de pieza, el controlador

volverd automaticamente al estado original de la pieza..
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Funcion manual

En la interfaz automatica, presione [F7] (Manual) para ingresar a la interfaz de funcién manual,
como se muestra en la imagen

21.601.02 V5.0 ‘ 00000 SHAPE 43. TXT Stop 00000/00000

@®Ignition
®LovwHeat
@®HighPreheat
@Piercel
@®Pierce2
@Pierce3
@Torchlp
®TorchDn
@THC En
@Blow s

W wowwowm®

[x] CutSpeed  300.00 [N] Kerf 1.40)
[v] ManualSpd  3000. 00 Angle 0. 00|
[F] Manual  Keephlov

[G] StepDis 5.00  [M] Flame cut

+X:500.00  -X:0.00  +¥:500.00 -Y:0.00 Plerce 0
X: Length 0

7: GO1 X500.00 YO Y. _C-n T.nr-v 00:00:00
8: GO1 X0 Y-500. 00 Run Time 00:00:00

F1 F3 F4 ] F1 F8
KeepMov ContiMove StepMove | Speeddown Speedup Recover GoBack

Interfaz de funcion manual

La velocidad de movimiento manual se puede aumentar presionando  [HOME] o disminuir
presionando [END] Ademas, presione la tecla numérica, la velocidad de movimiento manual cambia
a una proporcién que es 10 veces la cifra correspondiente del limite de velocidad que ha establecido,
por ejemplo presione [3] , cambie la velocidad de corte al 30% del limite de velocidad que ha
establecido, presione [8] , cambie la velocidad de corte al 80% del limite de velocidad que ha
establecido.

Mantener la funciéon de movimiento

Cuando ingresa a la interfaz manual, la opcidn predeterminada es la funcién de movimiento
continuo. Presione latecla [F1] parairala funcién de seguir en movimiento. En este momento, el
controlador se movera hacia la direccidn especificada si se presiona cualquier tecla de directorio, y
cuando se suelta la tecla de directorio, el sistema se detendra.

Funcion de movimiento continuo

Cuando esté en la interfaz manual, presione [F2] paraingresar a la interfaz de funcién de
movimiento continuo. En este momento, el controlador se movera hacia la direccién especificada si
se presiona y luego se suelta cualquier tecla de directorio, y cuando se presiona cualquier tecla de
directorio o tecla de parada, el controlador dejara de moverse.

Funcién de movimiento de pasos
En la interfaz manual, presione [F3] paraingresar a la interfaz de movimiento de pasos. El
controlador solicita ingresar la distancia de paso:

23



Input the step distance
5.00

Ingrese la longitud fija

Después de ingresar la distancia del paso. Presione cualquier tecla de direccion y luego suéltela,
el sistema movera la distancia del paso hacia la direccién, en el proceso de movimiento, cuando se
presione cualquier tecla de direccidn o tecla de parada, el controlador dejara de moverse.

Recuperacion de punto de interrupcién

Para garantizar que el punto de interrupcién funcione correctamente, debe cumplir con las
siguientes condiciones:

1) 1) Cuando el controlador estd en pausa. El controlador recordard automaticamente el punto de
pausa como el punto de interrupcién.

2) 2)Enel proceso de corte, cuando la alimentacidn estd apagada, el controlador recordara la
posicién actual como punto de interrupcién y la recordara.

Cuando necesite recuperarse del punto de interrupcion del punto de interrupcion. Después de
que el controlador se encienda, no mueva la antorcha, presione [F7] en la interfaz principal para
ingresar a la interfaz manual, luego presione [F7)] para recuperarse del punto de interrupcién.
Después de la recuperacion, si la antorcha no se ha movido y esta en la posicion cuando esta
apagada, presione [START] , el controlador continuara desde el punto de interrupcién.

Después de recuperar el punto de interrupcion, si la posicién no esta en la posicion exacta, debe
mover la antorcha al punto exacto manualmente, verificar el punto exacto mediante la operacion de
corte hacia adelante o hacia atrds y compensada.

También puede mover la antorcha al punto de inicio de la pieza, luego seleccionar Linea o
Perforacion, presione [START] 'y seleccione solo la funcién de retorno.

21.601.02 V5.0 00000 SHAPF_43.TXT | Pause ‘ 00000/00000

@®lgnition s

@®LovHeat s

@HighPreheat s

@Piercel s

: ®Picrce? s

[¢]Cutting return iy :

[X]Offset cutting ®Torcilp s

— . @®TorchDn s
[Y]lonly return ®TiC En

@®Blow s

+X:500.00 -X:0.00 +Y:500.00 -Y:0.00

I
[y
[

Ic

C

peed

300.00 [N] Kerf 1.4

anualSpd  3000.00  Angle 0.0

9
1w
*] Manual
1 StepDis

Keephov
500  [M] Flame cut

1: (TEST PATTERN)
2: GO2

Time 00:00:00
Run Time 00:00:00

Fl F2 F3 F4
Back Demo GoBack | Speeddown

F5
Speedup

F6

Heat Down

F7 F8 Jump
Heat Add to Pierce

Restaurar punto de interrupcion
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Presione [G] , el controlador comenzara a cortar desde el punto actual hasta el punto de inicio
de la linea o perforacién seleccionada..

Presione [X] , el controlador desplazara el punto actual al punto de inicio de la Linea o
Perforacion seleccionada.

Presione [Y] , solo muévase desde el punto actual hasta el punto de inicio de la Linea o
Perforacion seleccionada.
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Operacion de archivo

El controlador admite archivos de corte que tienen postfijos txt, cnc, nc, B3, MPG. El tamafio maximo

de archivo es 4M vy las lineas mas grandes son 150000. Puede editar, compilar, eliminar, exportar o

importar.

Nota:

1. El total de archivos en el controlador es inferior a 5000. Y solo menos de 1000 archivos en una

carpeta.

2. Lalongitud total de la ruta del archivo en el disco USB no puede exceder los 133 bytes. Un
caracter chino se cuenta por dos bytes, y las letras y los caracteres se cuentan por un byte.

3. El nombre de la carpeta del disco duro es de 13 bytes.

4. El nombre del archivo tiene menos de 64 bytes.

En la interfaz principal, presione latecla [F2] (edit) para ingresar a la interfaz de
administracién de archivos, que se muestra a continuacion:

0001 :SHAPELIB

0002 :201MB.TXT
0003 :REC_1.TXT
0004 : CIRCLE _2.CNC

Work folder :/flash

0-/flash 1-DIR1 2-DIR2 3-DIR3 4-DIR4
5-DIR5 6-DIR6 7-DIR7 8-DIR8 9-DIR9

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
DiskFile U Disk Search EditFile Del File CopyToU Preview OK

En la interfaz de administracién de archivos, presione F1 para ingresar a la administracién de archivos

de disco.

® Presione F4, si el archivo es un archivo G, puede editarlos. Consulte el capitulo 6.4 sobre

Interfaz del administrador de archivos de disco

como editar archivos.

® Presione F5, puede optar por eliminar el archivo actual o la carpeta actual, asi como todos los

archivos. Presione F6, si el archivo a USB.

® Presione F7, obtenga una vista previa de la imagen de la pieza si el archivo es un archivo G.

® Presione F8, cargue el archivo G en el controlador.
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Archivos de disco U
En la interfaz de administracién de archivos, presione la tecla [F2] parair ala interfaz U Disk.

En la interfaz U Disk, elija el archivo G correspondiente almacenado en USB, presione [F6] , el
controlador guardara el archivo en el disco.

SHAPELIB/SHAPE 18.TXT
SHAPELIESHAPE 00.TXT
SHAPELIFSHAPE 01.TXT
SHAPELIFSHAPE 43.TXT
SHAPELIFSHAPE_.TXT

SHAPELIgUsedPartabs
SHAPELIUsedNoKfabs

NS WNRE

File:
_\R1545.TXT

F1 F3 F4 F5 F6 F7 F8
Disk File Search EditFile DelFile |CopyToDisk Preview OK

Guardar archivos de disco U

Nota: El archivo en el disco U se puede cargar en el controlador directamente sin copiarlo en el
disco.
En este momento, el archivo se guardara automdticamente con el nombre ufile.txt

Cuando ingrese el nombre del archivo, si no desea cambiar el nombre del archivo, puede presionar
directamente [Enter] para conservarlo; o modifique el nombre del archivo y luego presione
[Enter] para guardar. Si el archivo con el mismo nombre ya ha salido, el sistema solicita:
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SHAPELIB/SHAPE 18_TXT
SHAPELIB/SHAPE O0.TXT
SHAPELIB/SHAPE 01.TXT
SHAPELIB/BHAPE 43_TXT
SHAPELIB/BHAPE__TXT

SHAPELIBUsedPartabs
SHAPELIBUsedNoKfabs

NOubdbWwWNR

file exist confirm to cover
Enter: confirm / ESC: cancel

F1 F3 F4 F5 F6 F7 F8
Disk File Search EditFile DelFile | CopyToDisk Preview OK

Documentos de reemplazo

Buscar Archivo

En la interfaz de administracién de archivos, presione la tecla [F3] para buscar un archivo. Puede
ingresar todo o parte del nombre del archivo, luego presione [Enter] ,y el controlador enumerara
todos los archivos cuyo nombre incluye la palabra ingresada.

SHAPELIB/SHAPE_18.TXT
SHAPELIB/SHAPE_00.TXT
SHAPELIB/SHAPE_01.TXT
SHAPELIB/SHAPE_43.TXT
SHAPE LI B/ $HARE—TXF-

SHAPELIB/UsedPart.abs
SHAPELIB/UsedNoKf.abs

NV WN R

Input searched string

Work folder: /flash

0-/flash 1-DIR1 2-DIR2 3-DIR3 4-DIR4
5-DIRS 6-DIR6 7-DIR7 8-DIR8 9-DIR9

F1 F2 F3 F4
Disk File U Disk Search EditFile

F5
Del File

F6
CopyToU

F7
Preview

F8
OK

Editar Archivo

En la interfaz de archivos del disco, mueva el cursor al archivo que desea editar, luego presione [F4]
para ingresar a la interfaz de edicion.

Cuando ingrese los caracteres, algunas teclas son botones de multiplexacion. Presione estas teclas
directamente, ingrese los caracteres debajo del botén. Si primero presiona la tecla [Shift] , suelte la
tecla [Shift] vy luego presione el botdn de multiplexacién, luego ingrese los caracteres en la parte
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superior del botén. O presione las teclas [Shift] y reutilizar, luego ingrese los caracteres en la parte
superior del botén.

Al editar el archivo, presione [F2] parainsertar una nueva linea después de la linea actual y
presione [F3] para eliminar la linea actual. Presione la tecla [F+/Home] , el cursor se mueve

automaticamente al primer caracter de la linea actual, presione [F-/End] , el cursor se mueve
automaticamente al dltimo caracter de la linea actual.

Cada linea de edicion admite un maximo de 128 caracteres.

Cuando abre un archivo en el disco U o un nuevo archivo G, debe guardarlo antes de usarlo. De lo
contrario, no podra utilizar la funcién de recuperacion del punto de interrupcion.

Presiona [F8) para guardar el archivo.

Borrar Archivo

En la interfaz de administracién de archivos, presione [F5] para eliminar el archivo, aparecerd el
cuadro de didlogo como se muestra, seleccione el cursor para eliminar el archivo o la carpeta actual
seleccionada todos los archivos, o vacie todos los archivos.

I —

l F2-Del Folder ]

l F3-Del All File ]

Eliminacidon de un archivo
[F1) Eliminar archivo: Se elimina el archivo G donde se encuentra el cursor actual.
[F2] Eliminar carpeta: se eliminaran todos los archivos G de la carpeta actual.

[F3] Vaciar todos los archivos: se eliminaran todos los archivos G de la maquina.

Archivo nuevo
En la interfaz de edicidn de archivos, puede presionar la tecla [F4] para crear un nuevo archivo.

Cadigo de compilacion
Después de crear un nuevo archivo G o editar un archivo G, si desea verificar si el archivo es correcto o
no, en la interfaz de edicién, presione [F1] , puede compilar el archivo para verificarlo.

Gestion de carpetas

Seleccionar carpeta de trabajo
El controlador admite 10 carpetas.

> Work folder: ruta de la carpeta de trabajo actual.
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> 0-/flash 1-DIR1 2-DIR2 3-DIR3 4-DIR4 5-DIR5 6-DIR6 7-DIR7 8-DIR8 9-DIR9 , Estos 10
simbolos interpretan 10 rutas de carpetas. El nUmero antes de '-' es la tecla corta, presione el
numero correspondiente, cambie la carpeta de trabajo actual a la carpeta correspondiente.

Crear nueva carpeta
Primero vaya a la interfaz de edicién de archivos y edite un archivo G.

0001:SHAPELIB
0002:201MB.TXT
0003 :JgEC_1.TXT
0004:CIRCLE_2.CNC

Work folder :/flash

0-/flash 1-DIR1 2-DIR2 3-DIR3 4-DIR4
5-DIRS 6-DIR6 7-DIR7 8-DIR8 9-DIR9

F1 F2 F3
Disk File U Disk Search

El cursor se mueve al nombre del archivo de cédigo G

Fa
EditFile

F5
DelFile

F6
CopyToU

F7 F8
Preview OK

Luego presione [F4] -- editar archivo, las teclas de funcién debajo del archivo de edicién.

F1 F2 F3 | F4 F5 F8
Compile | AddRow | Del | New | NewFolder Save
Row | File

Editar interfaz de archivo

En este momento, presione [F5] , ingrese el nombre de la carpeta en la ventana de didlogo

emergente y luego presione [Enter] .

Nota: el controlador solo admite 10 carpetas. Si ya hay 10 carpetas, la nueva carpeta afiadida
reemplazard a la segunda carpeta, sucesivamente a la tercera carpeta, al cuarto archivo y asi
sucesivamente.

La primera carpeta /flash es una carpeta de reserva, esta carpeta no se puede reemplazar ni modificar.
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Gestion de graficos

En la interfaz principal, presione [F1] (Shape Lib) para ingresar a la interfaz grafica, como se
muestra a continuacién:

1 2 3 14 5 6 7 8 9 10
1 12 13 14 15 16 17 18 19

20

i b+ h N==

23 24 25 26 27 30

— | ONI®e BB

31 3z 33 34 35 36 a7 40

SQAQ S @
41 42

43 47 48

Puede presionar [1] , [L], [«], [>] para elegir un gréfico diferente.

Elegir grafico
En la interfaz de inicio del grafico, mueva el cursor al gréfico requerido, presione [F8] para
confirmar.

lead In |_5.00

Lead Out | 5-00
Size 1 200.000
Size 2 200.000

F2 F8
Outside OK

Interfaz para ingresar las cotas

Puede presionar [ 1] [, 4] [, <] [, >] para modificar los tamafios, después de la
modificacién, presione [F8] para confirmar.
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Presione cualquier tecla para volver a la interfaz de procesamiento de graficos.

Tamaiio de viruta/agujero
En la interfaz de tamafio de chip, puede presionar [F2] para elegir el tamafio del agujero:

Lead In 5.00

Llead Out |_5.00
Size 1 200.000
Size 2 200.000

F1 F8
Inside OK

Modificar el tamafio de los agujeros es el mismo que el tamafio de las virutas.

Después de la modificacién, presione [F8] para confirmar, luego ingrese a la interfaz de corte.
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Simbolo e interpretacion del cadigo

® Enla programacion de la maquina de corte, los siguientes simbolos de programacién estan
generalmente disponibles, con el parametro correspondiente a continuacién..

Codigo Funcion

Numero de segmento de programacion

Cddigo para movimiento

Funcion Auxiliar

Coordenada relativa o coordenada absoluta del eje X

Coordenada relativa o coordenada absoluta del eje Y

Coordenada relativa del eje X

<|lc|=<|x|z2|lo|=z

Coordenada relativa del eje Y

Coordenada valor d del eje X entre el centro del circulo y el
inicio del arco

J Coordenada del valor d del eje Y entre el centro del circulo
y el inicio del arco

Radio del arco, cuando es valor positivo, el arco <180°;
R cuando es valor negativo, el arco >180°

F Tasa de corte, utilizada para G01, G02, GO3

En el siguiente contexto, todo el simbolo “/” es la relacién de OR. Por ejemplo, X/U
representa que el resultado es X o U, los cuales no pueden aparecer simultdneamente. N
representa el valor del pardmetro, por ejemplo, Xn expresa que n es el siguiente parametro.
[] significa contexto opcional, que se puede seleccionar o no.

Sistema de coordenas
Este sistema utiliza el sistema de coordenadas de la mano derecha de Descartes con

aquiescencia.
A Y

y X
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Explicacion de cédigos G

G99 Pardmetros: X/UY/V 1) Parametro de opcidn de pieza

G92 Pardmetros: XY Configuracion del punto de referencia
G91/G90 | Sin Pardmetros Coordenada relativa/absoluta

G20/ G21 | Sin Pardmetros Pulgadas/métrico

G41/G42 | Sin Pardmetros Compensacién de sangria
izquierda/derecha
G40 Sin Pardmetros Cancelar compensacion de sangria

GO0 Parametros: X/U Y/V Movimiento rapido en linea recta

GO01 Parametros: X/U Y/V Corte en linea recta

G02 Pardmetros: X/UY/V 1) Corte de arco en el sentido de las
agujas del reloj

GO03 Pardmetros: X/UY/V 1) Corte de arco en sentido antihorario

G04 Pardmetros: P Tiempo de retardo

Explicacion de cédigos M

MO07 Sin Parametros Encendido de antorcha

M08 Sin Parametros Apagado de antorcha

M11 Sin Parametros Compensacion de
marcador encendido

M12 Sin Parametros Compensacion de
marcador apagado

M09 Sin Parametros Abre el polvo

M10 Sin Parametros Cierra del polvo

MO0 Sin Pardmetros Parada de instruccion

MO02/M30 Sin Parametros Fin de programa




MetalStore CNC

www.metalstorecnc.com

info@metalstorecnc.com

(+34) 617 007 095
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