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2.0 Especificaciones de Seguridad y

Lubricacion

La operacion de forma segura de los Tornos TRAK TRL SX y las CNC ProtoTRAK SLX dependen de
su apropiado manejo y de las precauciones tomadas por cada operador.

2.1

2.2

Lea y estudie este manual. Aseglrese que cada operador comprenda la forma de operar
y los requerimientos de seguridad de la maquina antes de usarse.

Utilice siempre lentes de seguridad y zapatos de seguridad al operar la maquina.

Siempre detenga el husillo y asegurese que el controlador CNC se encuentre en modo
detenido antes de cambiar o ajustar la herramienta, o la pieza de trabajo.

Nunca utilice guantes, anillos, relojes, mangas largas, corbata, joyas, o cualquier otro
articulo flojo o suelto mientras opera, o se encuentre cerca de la maquina.

Utilice guardas de seguridad adecuadas en el punto de operacion. Es responsabilidad del
empleador el proveer y asegurar guardas de seguridad en el punto de operacion segln
ANSI B11.6-2001.

Publicaciones de Seguridad

Consulte y estudie las siguientes publicaciones para ayudarle a mejorar la operacion de
forma segura en esta maquina.

Safety Requirements For The Construction, Care And Use of Lathes (ANSI
B11.6-2001). Disponible en The American National Standards Institute, 25 West 43rd
Street, New York, New York 10036.

Concepts And Techniques Of Machine Safeguarding (Publicacion Nimero 3067 de
OSHA). Disponible en The Publication Office - 0.S.H.A., U.S. Department of Labor, 200
Constitution Avenue, NW, Washington, DC 20210.

Todas las demas regulaciones especificas al Estado donde la maquina se encuentra
instalada.

Etiquetas y Avisos de Peligro, Advertencia, Precaucion y
Notas Utilizadas en este Manual

PELIGRO - Riesgos inmediatos que definitivamente resultaran en lesiones personales
graves o muerte. Las etiquetas de Peligro en esta maquina son de color rojo.

ADVERTENCIA - Riesgos o practicas inseguras que podrian resultar en lesiones
personales graves y/o dafiar el equipo. Las etiquetas de Advertencia en esta maquina
son de color anaranjado.

PRECAUCION - Riesgos o practicas inseguras que podrian resultar en lesiones
personales menores o dafar el equipo/producto. Las etiquetas de Precaucion son de
color amarillo.

NOTAS - Llaman la atencion a cuestiones especificas que requieren de atencion especial
0 comprension.
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3.2.4 Vista Lateral Derecha del Panel Colgante con Puertos USB

Puerto PS/2 para teclado. Este puerto es Unicamente para el teclado. Si este puerto
es utilizado, la conexion debe hacerse antes de que la ProtoTRAK sea encendida. Si la
ProtoTRAK ya se encuentra encendida, no reconocera el teclado hasta que sea reiniciada
con el teclado ya conectado. También podria conectar el teclado a alguno de los puertos
USB. Unidades recientes no cuentan con este puerto.

Puertos USB. Los puertos USB son los Unicos puertos disponibles para conectar un
ratdn (mouse). Estos también pueden ser utilizados para conectar un teclado o una
unidad de memoria flash USB. Los elementos utilizados en los puertos USB seran
reconocidos aun si son conectados después de que la ProtoTRAK sea encendida.

Si necesita mas puertos USB que el nimero de puertos disponibles, nosotros le
recomendamos que instale un concentrador USB (USB hub). Si utiliza la Unidad de
Memoria USB para almacenar algin archivo de programa en cddigo G (.gcd), debe dejar
la Unidad de Memoria conectada al puerto USB todo el tiempo que el programa se
encuentre cargado en la memoria actual. Si desconecta la memoria cuando el programa
aun se encuentre en la memoria actual, la ProtoTRAK mostrara un mensaje de error.

Los controladores (drivers) para la mayoria de las marcas reconocidas de ratones
(mouse) y teclados ya se encuentran en la ProtoTRAK SLX. Si un ratén o teclado no es
reconocido por la ProtoTRAK, eso quiere decir que el controlador no se encuentra
disponible. Cargar un nuevo controlador no es dificil para un administrador de
computadoras calificado que pueda acceder al mend de inicio en la ProtoTRAK con un
teclado conectado. Sin embargo, la mayoria de los usuarios serian mas felices
simplemente consiguiendo un teclado y ratdon que ya sean compatibles. Nosotros le
recomendamos los productos de las marcas Microsoft, Logitech y Belkin.

Encender/Apagar Corriente Alterna (AC ON/OFF). La ProtoTRAK debe apagarse
apropiadamente antes de apagarse con este interruptor, ver Secciones 4.1 y 4.2.
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3.3 Especificaciones de la Maquina

Modelo de la Maquina

1540SX

| 1630SX | 1630HSSX

1840SX | 1845SX

2460SX | 2470SX

Altura de Centros

8"

9"

12"

Distancia Entre los Centros

40”

30"

40 1/4” 45"

60" | 70"

Diametro Admitido Sobre la
Bancada

15"

16"

18 1/2” 18.1"

24"

Diametro Admitido Sobre las
Alas del Carro Transversal

15"

16"

17"

24"

Diametro Admitido Sobre el
Carro Transversal

6 5/8”

8.6”

9” 9.13"

14 1/2”

Desplazamiento del Carro
Transversal

111/2”

81/2”

13" 10.6”

12 1/2”

Altura Maxima Permitida de la
Herramienta

3/4”

1 n

Capacidad Maxima del
Tangue de Refrigerante

12 gal.

8 gal.

13 gal.

11 gal. 15 gal.

Bomba de Aceite —
Lubricacion de la Bancada

2 litros

Reserva de Aceite — Cabezal

Ninguno

1.5 gal.

3.5 gal.

1.85 gal.

53gal./
6.3 gal.
con el
enfriador
de aceite
opcional

3 gal.

Bancada

Ancho de la Bancada

12 5/8”

12.6”

14 1/2" 13.4”

15 3/4" 14.57"

Altura de la Bancada

12 5/8”

12.6”

13 3/8” 12.4”

12 5/8” 15"

Cabezal

Nariz del Husillo
(Sujecion del Mandril)

A2-5

D1-6 A2-4

D1-6

D1-8

Diametro de Paso de Barra A
Través del Husillo

21/8”

2.12" 1.57"

2.36"

4.09”

Conicidad del Husillo

MT #6

MT #5

MT #6

MT #8

Conicidad en el Adaptador de
Reduccién

MT #4

N/A

MT #4

MT #5

Diametro del Husillo en el
Balero Delantero

3.15"

2.56”

3.35”

5.51”

Ndmero de Baleros

5

Clase de los Baleros
(Descentramiento Radial)

P2
(ABEC 9)

P5

Normal

P5 Normal

Numero de Rangos de
Velocidades del Husillo

1

Rango de Velocidades del
Husillo (RPM)

150 -
4,000

150 -
2,500

150 -
4,000

80 — 850
250 — 2,500

40 - 670
100 - 1,800

Didmetro Interior de la Rosca
del Husillo al Final del Husillo

N/A

M56 X 2 MM Paso

M62 X 2

MM Paso N/A

M106.5 X
1.5 MM
Paso

N/A

Contracabezal (Contrapunto)

Desplazamiento del Vastago

5.75"

7.125" 6"

6.88" 8.5"

Diametro del Vastago

2.36"

2.96" 2.56"

3" 3.5"

Conicidad del Vastago

MT #4

MT #5 MT #4

MT #5
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Motor del Husillo

Caballos de Fuerza (HP) 10 | 7.5 | 10 15
Voltaje (V) 220
Corriente de Carga Completa
(FLC) (Amps) 33 25 35 33 45 42
Num. de Fases / Frecuencia
(Hertz) 3/60
Dimensiones y Peso
Pulgadas Netas 89" x 53" 82" x 40" x 71" 91”x 53" | 88.5"x | 112"x52" | 129" x
(Largo x Ancho x Alto) x 70" x 70" 49" x 61" x 77" 60" x 77"
Pulgadas de Envio 90” x 55" 87" x 45" x 67" 97" x 58" | 91" x 52" | 117" x 59” 134" x
(Largo x Ancho x Alto) x 73" x 72" x 84" x 77" 64" x 77"
Libras Netas 4,100 2,750 2,750 4,500 3,285 5,700 6,500
Libras de Envio 4,650 3,420 3,420 5,170 3,800 6,200 6,900
Otros
Motor de la Bomba del 1/8
Refrigerante (HP)
Tipo de Freno del Motor del s
. Freno Dinamico
Husillo
Dureza de la Superficie de las 480 - 400 - 450 480 -
Guias 400 - 450 HB 560 HB HB 560 HB
Lubricacion de la Transmision | Bafio de G Bafo d it
(Caja de Engranes) rasa aceite rasa ano de aceite
Opcionales

Conjunto de Herramientas 3/4" 3/4"01" 1”
Mandril (Chuck) 6”, A2-5 | 8”,D1-6 6", A2-4 8", D1-6 12", D1-8
Actuador de Boquillas 5C A2-5 D1-6 A2-4 D1-6 N/A
Opcién de Indexeador 3/4"-8 Pos!c!ones 3/4" 0 1” — 8 Pos. 17-8 Pos!c?ones

3/4" — 4 Posiciones 3/4" 0 1" — 4 Pos. 1" — 4 Posiciones
Herramientas Gang 3/4" | N/A 3/4" N/A

* Sin cartucho de grasa de mantenimiento

3.4 Motor del Husillo

El motor del husillo es un motor trifasico inversor que mueve el husillo por medio de una

banda.

3.4.1 Rangos de Velocidades del Husillo

Modelo TRL 1630SX: un solo rango de velocidades, desde 150 hasta 2,500 RPM.

Modelo TRL 1630HSSX: un solo rango de velocidades, desde 150 hasta 4,000 RPM.

Modelo 1840SX & 1845SX: dos rangos de velocidades que se seleccionan utilizando una
palanca cerca del cabezal. La configuracién L (baja) va desde 80 hasta 850 RPM. La

configuracion H (alta) va desde 250 hasta 2,500 RPM.

Modelo TRL 1540SX: un solo rango de velocidades, desde 150 hasta 4,000 RPM.

Modelos 2460SX & 2470SX: dos rangos de velocidades que se seleccionan utilizando una
palanca cerca del cabezal. La configuracion L (baja) va desde 40 hasta 670 RPM. La

configuracion H (alta) va desde 100 hasta 1,800 RPM.
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3.5

3.6

Manivelas Electronicas

Las manivelas electrdnicas de los tornos TRAK TRL funcionan cuando la CNC ProtoTRAK
SLX se encuentra trabajando en un Modo donde el maquinista controla el movimiento del
Carro y Carro Transversal. Esto incluye el modo de Lectura Digital (DRO), el modo de
Config. (Set Up) y la funciéon TRAKing (opcional) en el modo Ejecutar (Run).

Las manivelas electronicas no funcionaran cuando la ProtoTRAK SLX se encuentre
moviéndose a través de los servomotores.

Sistema de Lubricacion
3.6.1 Cabezal

El modelo 1540SX no tiene engranaje en su cabezal, asi que no tiene un sistema de
lubricacion. Los modelos 1630SX, 1840SX, 1845SX, 2460SX y 2470SX utilizan aceite, asi
que deberia revisar periddicamente la mirilla de nivel de aceite en el cabezal para
asegurarse que aceite esta siendo inyectado al cabezal.

Para el modelo 1840SX, el aceite es visible, o deberia serlo, sin importar si el husillo esta
encendido o no. Para los modelos 1630SX, 1845SX, 2460SX y 2470SX, el nivel de aceite
solo es visible cuando el husillo se encuentra encendido. Si el husillo estd apagado, no
podra ver el aceite, aun si se encuentra en el nivel adecuado.

Si el nivel del aceite es bajo, rellene a nivel visible con un aceite ISO 32, por ejemplo
Mobil DTE 24 Dodge Deolube 1ISO32-AW.

Dependiendo de las condiciones de operacion, usualmente mas o menos una vez al ano,
el cabezal debe ser drenado y limpiado antes de ser rellenado con aceite nuevo. Una
valvula de drenado se encuentra localizada debajo de la cubierta del husillo. Rellene el
cabezal con aceite hasta el nivel de la mirilla de nivel.

3.6.2 Bomba de Lubricacion Automatica

El sistema automatico de lubricacion provee una lubricacion automatica centralizada para
el Carro Transversal, el Carro Principal y los husillos de bolas (tornillos sin fin). El flujo es
proporcionado a cada punto de lubricacidon con orificios de tamaifio apropiado. Para
ajustar la cantidad de Presién de Descarga mostrada en el gauge de la bomba de
lubricante, afloje la tuerca y gire el tornillo de ajuste situado en la parte superior derecha
de la bomba de lubricante, mientras la bomba se encuentre activada. Para activar la
bomba de lubricante, utilice el Cédigo de Servicio 300, ver Seccién 4.2.

Llene el tanque de lubricante de reserva con aceite de peso S.A.E. 30 o ISO 68.

La configuracion de la bomba de lubricante se puede ver usando el Codigo de Servicio
313.

Valores Predeterminados de Fabrica

Tiempo de Intervalo — 60 minutos

Tiempo de Descarga — 15 segundos

Presion de Descarga — Aproximadamente entre 100 — 150psi

iPRECAUCION!

La falta de lubricacién apropiada del torno resultara en un fallo prematuro de los baleros

y superficies deslizantes.
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iPRECAUCION!

El incumplimiento en activar manualmente la bomba al inicio de cada dia, o permitir que la
Lubricacién Automatica se ejecute sin lubricante, puede causar dafos severos a las superficies de las

guias del torno TRL y a los husillos de bolas (tornillos sin fin).

3.7

3.8

3.9

Gabinete Eléctrico

Los Tornos TRAK TRL utilizan 2 entradas eléctricas. Una fuente de 220V para el husillo se
encuentra conectada al gabinete eléctrico. Se suministra un cable para conectar desde el
gabinete hasta una fuente de 110V para el Controlador de la CNC ProtoTRAK SLX.

Usando Manivelas Electronicas

Las manivelas de los Ejes X (Carro Transversal) & Z (Carro) son electronicas. No se
encuentran mecanicamente conectadas a la maquina, sino que mas bien crean sefales
electronicas para ordenar a los servomotores que mueva los tornillos sin fin, quienes a su
vez mueven el Carro y el Carro Transversal.

Las manivelas no funcionaran a menos que la CNC ProtoTRAK SLX se encuentre
encendida y en modo de Lectura Digital (DRO), modo de Configuracion (Set Up), o
utilizando la funcién opcional de TRAKing dentro del modo Ejecutar (Run).

El movimiento en sentido antihorario en la manivela del Eje Z mueve el Carro hacia la
izquierda, 0.40” por revolucién en incrementos de 0.002” en avance de desbaste, 0 0.10”
por revolucion en incrementos de 0.0005” en avance fino. Ver Seccion 6.3 para cambia
desde avance fino a desbaste y viceversa.

El movimiento en sentido horario en la manivela del Eje X mueve el Carro Transversal
alejandolo de usted, 0.10” por revolucion en incrementos de 0.0005” (en diametros) en
avance de desbaste, o 0.02” por revolucion en incrementos de 0.0001” en avance fino.
Ver Seccion 6.3 para cambiar desde avance fino a desbaste y viceversa.

Usando la Palanca de Jogueo (Jog Stick)

La palanca de jogueo, también conocida como de avance automatico, se encuentra
ubicada entre las manivelas de los Ejes X & Z. La palanca sélo funcionard si la CNC
ProtoTRAK SLX se encuentra encendida y en modo de Lectura Digital (DRO), modo de
Configuracion (Set Up), o en la funcion opcional de TRAKing en el modo Ejecutar (Run).

Mueva la palanca hacia la izquierda o derecha para mover el Carro, Eje Z, hacia la
izquierda o derecha a una velocidad rapida.

Mueva la palanca hacia arriba o hacia abajo para mover el Carro Transversal, Eje X, hacia
hace adentro o hacia afuera a una velocidad rapida.

3.10 Puertas Deslizantes e Interruptor de Bloqueo

Los tornos TRAK TRL SX tienen una puerta (o puertas) que pueden quitarse fuera del
camino para configuraciones, 0 maquinados en modo de Lectura Directa (DRO), o incluso
para utilizar la funcion opcional de TRAKing en modo de Ejecutar (Run). Para ejecutar un
programa CNC, la puerta debe estar posicionada sobre el mandril (chuck) en orden para
que pueda cerrarse el interruptor de bloqueo (interlock). La CNC ProtoTRAK SLX no
ejecutara ningln programa a menos que la puerta se encuentre en esa posicion de
proteccion.
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3.11 Contracabezal (Contrapunto)

El contracabezal para el modelo 2460SX tiene 2 configuraciones de velocidad. En
velocidad baja, el radio es 5:1, en velocidad alta es 1:1. Todos los demas modelos tienen
un contracabezal de una sola velocidad.

3.12 Equipo Opcional

3.12.1 Actuador de Boquillas (Collet Closer)

SWI opcionalmente provee un Actuador de Boquillas 5C con una pieza de nariz extendida
para el modelo 1540SX que es montada en los pines de ajuste del husillo. La pieza de
nariz de los modelos 1630SX, 1840SX y 1845SX es montada en la conicidad del husillo.

Si compra un actuador de boquillas de alguna otra fuente, aseglrese de adquirir uno de
tipo de nariz extendida. El actuador de boquilla del estilo de buje de manga conica es
sentado demasiado hacia atras en el husillo y deja expuestos los agujeros de montaje del
mandril (chuck). Lo que hace probable que entre contaminacion a los baleros del husillo.

3.12.2 Mandril (Chuck)

SWI opcionalmente provee un Mandril (Chuck) Autocentrante de Montura Directa de Tres
Mordazas con las siguientes caracteristicas:

Modelo de Torno Tamano Diametro d,e Paso de. Barra A Husillo
Través del Husillo
1630SX 8" 1.969" D1-6
1630HSSX 6" 1.77" A2-4
1540SX 6.5" 1.77" A2-5
1840SX/1845SX 8" 1.969" D1-6
2460SX/2470SX 12" 4.16" D1-8

El mandril (chuck) para el modelo 1540SX viene con un plato adaptador para que pueda
ser utilizado con un tipo distinto de nariz del husillo.

Todos los mandriles (chucks) estan calificados por sus manufactureros para manejar las
RPM méaximas de la maquina.

iPRECAUCION!
Sdlo utilice mandriles que estén calificados para manejar las RPM maximas del torno.

3.12.3 Herramientas Gang

La opcién de herramientas gang esta disponible para los modelos 1840SX y 1540SX.

Incluye lo siguiente:

6 Bloques de altura

3 Portaherramientas de barras para mandrinar
1 Bloque para herramienta de doble careado
2 Bloques para herramienta de careado

1 Portaherramientas lateral

6 Bloques espaciadores
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Los bloques de altura son de hierro revestidos con niquel para prevenir la oxidacion. Los
blogues de herramienta y bloques espaciadores tienen anodizado negro.

Debe tener la opcién de Caracteristicas Avanzadas activa para programar cambios
automaticos de herramientas con Herramientas Gang.

SWI sélo provee los conjuntos completos. Para comprar bloques de herramientas
individuales y otros accesorios como bujes para barras para mandrinar, por favor
consulte con su proveedor local.

3.12.4 Opciones de Indexeador
Indexeador Marca Dorian

El indexeador de 8 posiciones Dorian se encuentra disponible para herramientas de 34"
para los modelos 1540SX y 1630SX, para herramientas de 34" o de 1” para los modelos
1840SX y 1845SX, y para herramientas de 1” para los modelos 2460SX y 2470SX.
Refrigerante es suministrado en cada herramienta.

Indexeador Marca Star

El indexeador de 4 posiciones Star se encuentra disponible para herramientas de 34"
para el modelo 1630SX, para herramientas de 34" o de 1” para los modelos 1840SX y
1845SX, y para herramientas de 1” para los modelos 2460SX y 2470SX.

Si se requiere instalacion fuera de la fabrica, existen cargos adicionales.
3.12.5 Bomba de Refrigerante
La bomba de refrigerante opcional es montada dentro de la bancada de la maquina. Es

conectada al gabinete eléctrico y puede ser configurada para trabajar con las 6rdenes de
la tecla de Accesorio (Accesory) en el Panel Frontal de la ProtoTRAK SLX.

3.12.6 Luneta Fija

Modelo Diametro Tipo
1630SX 0.500” a 5.5” Rodamientos
1840SX 0.750"a 6" Puntas de Laton
1845SX 0.400" a 7.87" Rodamientos
1540SX 0.500" a 5.5” Rodamientos
2460SX 1.5"a 8" Rodamientos
2470SX 1.5"a 8" Rodamientos

3.12.7 Conjunto de Herramientas

La opcion del Conjunto de Herramientas son herramientas marca Dorian que contiene
una torre portaherramientas y una variedad de portaherramientas.

La torre portaherramientas cuenta con un mecanismo de liberacién rapida para el cambio
rapido y sencillo de portaherramientas, con repetitividad dentro de 0.001” de precisidn.

Esta disponible en herramientas de 34" para los modelos 1540SX y 1630SX, para
herramientas de 3/4” o 1” para los modelos 1840SX y 1845SX, y para herramientas de 1”
para los modelos 2460SX y 2470SX.
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El conjunto de herramientas incluye:

Una torre portaherramientas de cambio rapido.

4 Portaherramientas cuadrados para torneado, careado y mandrinado
1 Portabrocas de Cono Morse

1 Portaherramientas para mandrinado

3.12.8 Interruptor Remoto de Encendido/Apagado

El Interruptor Remoto de Encendido/Apagado es un interruptor portatil tipo botdon que
opera como las teclas Iniciar (GO) y Detener (STOP) de las opciones de Avance (FEED)
del Panel Frontal.

3.12.9 Plato Liso/Plano

Modelo Didmetro
1630SX 11.81” 0 300mm
1840SX 11.81” 0 300mm
18455X 13.98” 0 355mm
1540SX No Disponible
2460SX 24" Pulgadas
2470SX 24" Pulgadas

3.12.10 Luneta Movil

El tipo de luneta mavil es de Puntas de Latdn.

Modelo Diametro Maximo Permitido
de la Pieza de Trabajo

1630SX 5” Pulgadas
1840SX 5” Pulgadas
1845SX 3.93” Pulgadas
1540SX No Disponible
2460SX 5.5” Pulgadas
2470SX 6" Pulgadas

3.12.11 Lampara de Trabajo de Halégeno

Una lampara de trabajo de halégeno se encuentra disponible opcionalmente. Se monta
por debajo del confinamiento de virutas y provee luz al area de trabajo. Se conecta a una
toma de corriente de 110v en el gabinete eléctrico.

3.12.12 Contracabezal (Contrapunto)

El Contracabezal, también conocido como contrapunto, solamente es opcional para el
modelo 1630SX, viene estandar para todos los demas modelos de torno.
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4.0

Funcionamiento Basico

Una de las cosas que hace a la TRAK TRL tan facil de utilizar es que la mayoria de las
operaciones de la CNC ProtoTRAK SLX se encuentran organizadas en Modos. Los Modos son
grupos logicos de operaciones que naturalmente pertenecen juntas. Esto elimina su necesidad de
memorizar funciones — solamente seleccione un modo y escoge de entre las teclas virtuales.

La mayoria de las operaciones seran discutidas mas adelante en este manual, dentro de la
seccion correspondiente a su modo. Las operaciones descritas en esta seccion o bien no se
pueden clasificar en un modo en particular, o son relevantes para mas de un solo modo.

4.1

4.2

Encendiendo/Apagando el TRAK TRL

La electricidad del torno es dada por medio del interruptor principal de
encendido/apagado localizado en la parte de atras del gabinete eléctrico. El interruptor
principal de la maquina debe estar encendido para que electricidad pueda llegarle al
controlador CNC ProtoTRAK SLX.

Encendiendo la CNC ProtoTRAK SLX

Para encender el controlador CNC ProtoTRAK SLX, mueva el interruptor de palanca que
se encuentra en el lado derecho del Panel Colgante hacia arriba.

El sistema operativo Windows y el software del CNC ProtoTRAK SLX tardaran unos
cuantos segundos para cargarse desde la memoria flash interna hasta la memoria. Si ha
conectado el controlador CNC ProtoTRAK SLX a una red, puede tomar hasta 90 segundos
para que la comunicacion sea establecida.

SLX

Version -5.11 (103114.09 1980)
OPCIONES:

CARACT. AVANZADAS Sl
CONEXION ARED Sl
TRAKING Sl

Copyright ® 1588 - 2014 Southwestern Industries, Inc.

Fi R F F4 s Fé 7 F8
REVISAR
SISTEMA
FIGURA 4.2.1

Esta es la primera pantalla que vera después de que la CNC ProtoTRAK SLX termine de iniciar.

La primera pantalla que encuentra después de encender la maquina tiene la tecla virtual
F1 marcada como “REVISAR SISTEMA”. Presionela para entrar a una pantalla donde
definira las maximas RPM del husillo.
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La CNC ProtoTRAK SLX por seguridad iniciara con el husillo deshabilitado. Antes de
continuar hacia el sistema principal, aparecera un mensaje pidiendo “Introduzca las RPM
Maximas del Husillo”. Serda necesario definir las RPM maximas del husillo en este
momento para poder habilitar el husillo. Estas también pueden ser definidas o cambiadas
desde el Modo de Configuracion (Config./Set Up), ver Seccion 10.6.

En estos momentos es una buena idea lubricar las superficies deslizantes y tornillos sin
fin, en particular si la maquina ha permanecido estatica durante un periodo largo de
tiempo. Para hacerlo siga los siguientes pasos: Desde la pantalla de “Seleccion de Modo”
presione la tecla virtual CONFIG. (SET-UP), después presione la tecla virtual CODIGOS
DE SERV. (SERV CODES). Seleccione la opcion E — Configuracion de la Bomba de
Lubricante (Lube Pump Settings). Después presione la tecla virtual CODIGO 300
(SERVICE CODE 300). La bomba de lubricante automaticamente comenzara su ciclo por
el tiempo programado.

Seleccione un modo de operacion al presionar las teclas virtuales que se encuentran
marcadas con nombres en la pantalla bajo los titulos F1 al F8. Note que las teclas
virtuales EDITAR (EDIT) y EJECUT. (RUN) se encuentran mostradas en gris. Estas teclas
no funcionaran porque no existe ningin programa cargado en la memoria de la CNC
ProtoTRAK SLX. Una vez que un programa es cargado o introducido, la tecla EDITAR
(EDIT) funcionara. Cuando un programa se encuentre en la memoria y las operaciones
necesarias de configuracién sean completadas, entonces la tecla virtual EJECUT. (RUN)
funcionara.

SLA

Version -5.11 (103114.09 1980)
OPCIONES:

CARACT. AVANZADAS
CONEXION ARED

TRAKING

Copyright ® 1558 - 2014 Southwestern Industries, Inc.

Fi F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
ENT./SAL.
DRO ‘ PROG. ‘ EDITAR ‘ CONFIG. | EJECUT. ’DE PROG. ‘
FIGURA 4.2.2

La pantalla principal de “Seleccion de Modo”. Aqui se muestra como los Modos de Editar (Edit)
y Ejecutar (Run) se encuentran en gris porque no existe ningln programa en la memoria actual.

La CNC ProtoTRAK SLX tiene un salvapantallas programado predeterminadamente. Si el
sistema no se utiliza, ya sea presionando una tecla o por conteo, por 20 minutos
continuos, la pantalla se apagara a si misma. Los focos LED en el teclado de la pantalla
parpadearan cada varios segundos para indicar que el sistema sigue encendido.
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4.3

4.4

4.5

Presione cualquier tecla o mueva cualquier eje para regresar la pantalla a lo que
mostraba anteriormente. La tecla que presione sera ignorada, excepto que se prendera
la pantalla.

Apagando la CNC ProtoTRAK SLX

Importante: El sistema debe apagarse apropiadamente. Primero presione la tecla fisica
SYS en el Panel Frontal y después presione la tecla virtual "APAGAR” (SHUT DOWN), ver
Figura 4.6. Después de unos segundos vera el mensaje "It is now safe to turn off your
computer”. Apague la CNC ProtoTRAK SLX moviendo hacia abajo el interruptor de
palanca en el lado derecho del Panel Colgante.

Si el CNC no se apaga apropiadamente puede perder datos no salvados como programas
o algunas configuraciones de la maquina.

Nota.: Cuando apague la CNC PROTOTRAK SLX, siempre espere unos cuantos segundos
antes de volver a prenderia.

Usando Manivelas Electronicas

Las manivelas de los Ejes X (Carro Transversal) & Z (Carro) son electronicas. No se
encuentran mecanicamente conectadas a la maquina, sino que mas bien crean sefales
electrénicas para ordenar a los servomotores que mueva los tornillos sin fin, quienes a su
vez mueven el Carro y el Carro Transversal.

Las manivelas no funcionaran a menos que la CNC ProtoTRAK SLX se encuentre
encendida y en modo de Lectura Digital (DRO), modo de Configuracion (Set Up), o
utilizando la funcién opcional de TRAKing dentro del modo Ejecutar (Run).

El movimiento en sentido antihorario en la manivela del Eje Z mueve el Carro hacia la
izquierda, 0.40” pulgadas por revolucion en incrementos de 0.002” pulgadas en avance
de desbaste, o 0.10” pulgadas por revolucién en incrementos de 0.0005” pulgadas en
avance fino. Ver Seccion 6.3 para cambia desde avance fino a desbaste y viceversa.

El movimiento en sentido horario en la manivela del Eje X mueve el Carro Transversal
alejandolo de usted, 0.10” pulgadas por revolucion en incrementos de 0.0005” pulgadas
(en diametros) en avance de desbaste, o 0.02” pulgadas por revolucion en incrementos
de 0.0001” pulgadas en avance fino. Ver Seccion 6.3 para cambia desde avance fino a
desbaste y viceversa.

Usando la Palanca de Jogueo (Jog Stick)

La palanca de jogueo, también conocida como de avance automatico, se encuentra
ubicada entre las manivelas de los Ejes X & Z. La palanca sdlo funcionara si la CNC
ProtoTRAK SLX se encuentra encendida y en modo de Lectura Digital (DRO), modo de
Configuracién (Set Up), o en la funcion opcional de TRAKing en el modo Ejecutar (Run).

Mueva la palanca hacia la izquierda o derecha para mover el Carro, Eje Z, hacia la
izquierda o derecha a una velocidad de 150 pulgadas por minuto.

Mueva la palanca hacia arriba o hacia abajo para mover el Carro Transversal, Eje X, hacia

hace adentro o hacia afuera a una velocidad de 100 pulgadas por minuto de diametro, o
50 pulgadas por minuto en velocidad transversal real.
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4.6

4.7

4.8

Paro de Emergencia

Presione el botdn rojo en el Panel Frontal para quitarle la electricidad al motor del husillo
y a los motores de los Ejes. Gire el interruptor para liberar el bloqueo del boton.

Bomba de Refrigerante

La bomba de refrigerante para su Torno TRAK es operada por medio de la tecla fisica
ACCESORY en el Panel Frontal. La tecla fisica ACCESORY tiene una luz para indicar como
operara la bomba. Presione la tecla hasta que la configuracidon se encuentre como desee
que funcione. La configuracion de la tecla fisica ACCESORY permanecera aunque cambie
de Modo de operacion, pero se restablecera cuando apague y vuelva a encender su
controlador CNC.

La configuracion de luces en la tecla fisica ACCESORY Yy su significado:

Encendido (ON) - La bomba de refrigerante se encendera y permanecera encendida
mientras el controlador CNC se encuentre en los Modos de Lectura Digital (DRO),
Ejecutar (Run) o de Configuracion (Set-Up).

Automatico (AUTO) — Presione y mantenga la tecla fisica ACCESORY por 2 segundos.
La bomba de refrigerante ahora se encendera y apagara basandose en el movimiento de
la maquina: se encendera mientras la maquina se mueve, se apagara cuando la maquina
se deja de mover. Esta es posiblemente la configuracion mas util para maquinar
utilizando refrigerante.

Apagado (Off) — Ningun LED encendido — La bomba de refrigerante no se
encenderad. Utilice esta configuracion si no desea utilizar refrigerante.

Funciones de Ayuda

Cuando un signo de interrogacion azul aparece en la pantalla al lado de la tecla fisica
HELP, esto significa que las funciones especiales o ajustes de configuracion se
encuentran disponibles para la operacion actual. Por ejemplo, en la Cabecera del
Programa cuando “Nombre del Programa” (Program Name) se encuentra seleccionado, el
signo de interrogacién azul aparece; presionar la tecla fisica de HELP en cualquier
momento abrird una tabla con letras y caracteres especiales que puede utilizar para
nombrar su programa.

4.8.1 Ayuda Matematica

Cuando el signo de interrogacion azul no aparece, presionar la tecla fisica HELP iniciara
la Ayuda Matematica.

La Ayuda Matematica son poderosas rutinas que le permite utilizar datos que tiene
disponibles para calcular datos no impresos.

Por ejemplo, la Formula 28 de la Ayuda Matematica le permite resolver por completo un
triangulo rectangulo al darle dos datos conocidos. Para salir de la Ayuda Matematica,
presione la tecla fisica de MODE.
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| F.MAT. | | T MM

Interseccion Linea - Linea

Interseccion Linea - Arco

Interseccion Arco - Arco

Tangencialidad Linea - Arco

Centros, Puntos, Radios, Angulos
Conversion de Sistema Polar - Cartesiano
Calculadora

GmMmMmoOOm>P

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F1 F§

NUM. DE
FORMULA

FIGURA 4.8.1
La primera pantalla de la Ayuda Matematica.
Elija entre las alternativas basandose en la informacion que necesita calcular.

[ F.NAT. | l I | [PULG.

Triangulo Rectangulo
1.6000

0.0000
0.0000
27.5000
0.0000

IOl >»

SOLUCION 1 DE 1
1.6000
0.8329
1.8038
27.5000
62.5000

T O0m>

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F1 F§

MENU
ANT.

[0 Jow]

FIGURA 4.8.2
Ayuda Matematica 28. En este ejemplo, al introducir la longitud de la linea A
y el valor del &ngulo G, los otros valores son calculados.
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Southwestern Industries, Inc

Poliza de Garantia TRAK

Garantia

Los productos TRAK estan garantizados al comprador original de ser libres de defectos en
mano de obra y en materiales por los siguientes periodos:

Producto Periodo de Garantia
Materiales Mano de Obra

TRAK/ProtoTRAK 1 Ao 1 Ao

Nueva

Cualquier Unidad de 90 Dias 90 Dias

INTERCAMBIO

El periodo de garantia empieza en la fecha de la factura del comprador original hecha por
Southwestern Industries, Inc. (SWI) o su distribuidor autorizado.

Si un producto, subsistema o componente bajo garantia falla, sera reparado o reemplazado a
nuestro criterio por una unidad en condiciones similares o mejores que funcione
correctamente. Dichas reparaciones o intercambios serdn hechos FOB Fabrica/Los Angeles o
la ubicacién de nuestro representante de fabrica o el distribuidor autorizado mas cercano.

Exclusion de Garantias

Esta garantia sustituye expresamente cualquier otra garantia, expresa o implicita,
incluyendo cualquier garantia implicita de comerciabilidad o idonea para algin
proposito en particular, y de cualquier otra obligaciéon o responsabilidad por parte de
SWI (o cualquier entidad productora, si fuese diferente).

Las reparaciones/intercambios de la garantia no cubren cobros incidentales tal como
instalacién, mano de obra, transporte, etc.

SWI no es responsable por dafios consecuenciales debido al uso o mal uso de
cualquiera de sus productos.

Los productos TRAK son sistemas de precisibn mecanicos / electromecanicos /
electrénicos y se les debe dar el cuidado razonable que este tipo de productos
requieren.

Dafio accidental, mas alla del control de SWI, no esté cubierto por la garantia. Por lo
tanto, la garantia no aplica si el producto ha sido abusado, dejado caer, golpeado o
desensamblado.

Una instalacion incorrecta por o bajo las 6rdenes del cliente, de tal forma que el
producto consecuentemente falle, estd considerado mas alla del control del
manufacturero y se encuentra fuera de la cobertura de la garantia.
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