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1.0 Introducción  

Felicidades! Tu Fresadora de Bancada TRAK con el ProtoTRAK SMX CNC es una excelente máquina de su taller de 
maquinados (ToolRoom). Cuenta con una interfaz fácil de usar y docenas de características que maximizan la 

productividad del maquinista para cualquier tipo de t rabajo de toolroom.  

Maquinado Manual siempre está disponible y hecho más fácil con características como avance automático, 

rápido posicionamiento, compensación de herramientas y todas las mejores características de máquinas con DRO 

(Modo de Lectura Digital). 

Maquinado de Dos Ejes  está disponible con el toque de un botón para la creación de prototipos y trabajo de 

bajo volumen moderadamente complejo. 

Maquinado de Tres Ejes es programado y ejecutado con flexibilidad sin precedentes. Los programas pueden 

ser accedidos desde el control o importados desde archivos CAD/CAM. Gráficos a color avanzados muestran 
características de los programas. 

La ProtoTRAK SMX CNC le permite elegir la configuración CNC que es la correcta para usted. El sistema base es 

un poderoso CNC para trabajo de toolroom. Usted puede agregar opciones para obtener capacidades y 
características adicionales. 

Este manual describirá las operaciones de todas las características básicas y opcionales en el contexto apropiado. 
Donde se discuten características opciones, una nota explicara en que opción se encontrara la característica en 

particular. 

 

1.1   Organización Manual  

Sección 2  de este manual provee información importante de seguridad. Es altamente recomendable 
que todos los operadores de este producto revisen esta información de seguridad.  

Sección 3  provee una descripción de la Fresadora de Bancada TRAK y el ProtoTRAK SMX CNC. Las 

Opciones de los Controles de la Maquina están descritos en esta sección.  

Sección 4  describe la forma de operar la fresadora y algunas operaciones básicas de la ProtoTRAK SMX 

CNC. 

Sección 5  define algunos términos y conceptos útiles para aprender a programar y operar la ProtoTRAK 

SMX CNC. 

La ProtoTRAK SMX CNC se encuentra organizada en seis Modos de operación que se encuentran 
descritos en las siguientes secciones: 

Sección 6  DRO: Modo de Lectura Digital, Paso Corto (Jog), y operaciones de avance automático. 

Sección 7  Programación, Parte 1: Cubre algo de información general de programación e instrucciones 

en como empezar nuevos programas.  

Sección 8  Programación, Parte 2: Eventos de Programa ï instrucciones para los ciclos enlatados, o 
eventos, usados para programar la ProtoTRAK SMX CNC. 

Sección 9  Programación, Parte 3: El A.G.E., o Motor de Geometría Automática, tan poderoso que tiene 
su propia sección.  

Sección 10  Editar: Para rutinas de hacer cambios de gran escala a programas en la memoria actual, 
incluyendo el poderoso Editor de Hoja de Calculo® 

Sección 11  Configuración: Información de herramientas, gráficos de piezas y códigos especiales. 

Sección 12  Ejecutar: Instrucciones para ejecutar un programa para maquinar su pieza.   

Sección 13 Programa Ent/Sal: Guardar y administrar sus programas. 
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2.0  Seguridad  
La operación de forma segura de las Fresadoras de Bancada TRAK dependen de su manejo apropiado y de las 

precauciones tomadas por cada operador. 
 

¶ Lea y estudie este manual. Asegúrese que cada operador comprenda la forma de operar y los 

requerimientos de seguridad de esta máquina antes de usarse. 
 

¶ Utilice siempre lentes de seguridad y zapatos de seguridad. 

 

¶ Siempre detenga el husillo y revise para asegurarse que el control 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 artículo flojo o 

suelto mientras opera, o se encuentre cerca de la máquina.  
 

¶ Utilice guardas de seguridad adecuadas en el punto de operación. Es responsabilidad del empleador el 

proveer y asegurar guardas de seguridad en el punto de operación según OSHA 1910.212 - Milling 
Machine (Maquina Fresadora). 

 

2.1   Publicaciones de Seguridad  

Consulte y estudie las siguientes publicaciones para ayudarle a mejorar la operación de forma segura en 

esta máquina.  

  
Safety Requirements For The Construction, Care And Use of Drilling, Milling, and Boring 

Machines (ANSI B11.8-2001).  Disponible en The American National Standards Institute, 1430 
Broadway, New York, New York 10018. 

 
Concepts And Techniques Of Machine Safeguarding (Publicacion Numero 3067 de OSHA).  

Disponible en The Publication Office - O.S.H.A., U.S. Department of Labor, 200 Constitution Avenue, 

NW, Washington, DC  20210. 
 

 

2.2   Etiquetas y Avisos de Peligro, Advertencia, Precaución y Notas utilizadas en 
este Manual  

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

  

ADVERTENCIA  ï Riesgos o prácticas inseguras que podrían resultar en lesiones personales graves y/o 
dañar el equipo. Las etiquetas de Advertencia en esta máquina son de color anaranjado.  

 
PRECAUCION  ï Riesgos o prácticas inseguras que podrían resultar en lesiones personales menores o 

dañar el equipo/producto. Las etiquetas de Precaución son de color amarillo.  
 

NOTAS ï Llaman la atención a cuestiones específicas que requieren de atención especial o 

comprensión.  
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Etiquetas de Información y Seguridad Utilizadas en la  
Fresadora de Bancada TRAK 

Está prohibido por regulaciones OSHA y por la ley el desfigurar, destruir o remover cualquiera 
de estas etiquetas.  

 

 
                        

220/440  VOLTS  
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Etiquetas de Información y Seguridad Utilizadas en la  

Fresadora de Bancada TRAK 
Está prohibido por regulaciones OSHA y por la ley el desfigurar, destruir o remover cualquiera 

de estas etiquetas. 
 
 
 

2.3   Precauciones de Seguridad  

1. No operar esta máquina antes de haber estudiado y comprendido el Manual de Seguridad, 
Instalación, Mantenimiento, Servicio y Lista de Partes para las Fresadoras de Bancada TRAK y el 

Manual de Operación, Cuidado, Programación y Seguridad para Fresadoras de Bancada TRAK. 

 
2. No opere esta máquina sin conocer el funcionamiento de cada tecla de control, botón, perilla o 

manivela. Pida ayuda a su supervisor o a un instructor calificado en caso de necesitarla. 
 

3. Proteja sus ojos. Utilice lentes de seguridad aprobados (con protección lateral) en todo momento.  
 

4. No quede atrapado entre partes móviles. Antes de operar esta máquina, quítese toda la joyería, 

incluyendo relojes y anillos, corbatas, y tipo cualquier de ropa suelta u holgada.  
 

5. Mantenga su cabello alejado de las partes móviles. Utilice protección adecuada para la cabeza.  
 

6. Proteja sus pies. Utilice zapatos de seguridad con suelas antideslizantes resistente al aceite y 

punta de acero. 
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7. Quítese los guantes antes de iniciar la máquina. Los guantes son fácilmente atrapados entre las 

partes móviles.  
 

8. Quite todas las herramientas (llaves, llaves de verificación, etc.) de la maquina antes de iniciar. 
Los objetos sueltos pueden convertirse en peligrosos proyectiles voladores.  

 

9. Nunca opere una fresadora después de haber consumido bebidas alcohólicas, o haber ingerido 
algún medicamento fuerte, o mientras se encuentre consumiendo algún otro tipo de drogas sin 

prescripción.  
 

10. Proteja sus manos. Detenga el husillo de la máquina y asegúrese que el control CNC de la 
maquina se encuentra en modo detenido: 

¶ Antes de cambiar las herramientas 

¶ Antes de cambiar las piezas 

¶ Antes de limpiar las virutas, aceite o refrigerante. Siempre utilice un cepillo o recogedor 

de virutas  

¶ Antes de hacer algún ajuste a la pieza, fixtura, boquilla de refrigerante o tomar medidas  

¶ Antes de abrir las guardas de seguridad (escudos protectores, etc.). Nunca tome la 

parte, herramienta o mixtura esquivando la guarda de seguridad 
 

11. Proteja sus ojos y también la máquina. No utilice mangueras de aire comprimido para remover 
las virutas o limpiar la maquina (aceite, refrigerante, etc.)  

 

12. Detenga y desconecte la máquina antes de cambiar bandas, poleas y engranajes.  
 

13. Mantenga el área de trabajo bien iluminada. Solicite una luz adicional si la necesita.  
 

14. No se incline y/o apoye en la máquina mientras se encuentre funcionando.  
 

15. Prevenga deslizamientos. Mantenga el área de trabajo seca y limpia. Remueva las virutas, aceite, 

refrigerante y obstáculos de cualquier tipo cerca de la máquina.  
  

16. Evite ser pellizcado en lugares donde la mesa, el carro transversal o la cabeza del husillo crean 
ñpuntos de pellizcadoò mientras se encuentren en movimiento. 

 

17. Ancla de forma segura y localiza de forma apropiada la pieza de trabajo en la mordaza, mesa o 
en la fixtura. Utilice bloques de posición para prevenir que los objetos se suelten y vuelen. Utilice 

accesorios de sujeción apropiados y posiciónelos fuera de la trayectoria de la herramienta. 
 

18. Utilice los parámetros de corte correctos (velocidad, avance, profundidad y ancho de corte) con 
el fin de prevenir el rompimiento de la herramienta.  

 

19. Utilice herramientas de corte apropiadas para el trabajo. Ponga atención a la rotación del husillo: 
Herramientas izquierdas para la rotación del husillo en contra del sentido de las manecillas del 

reloj, y herramientas derechas para la rotación del husillo en el sentido de las manecillas del 
reloj.  

 

20. Prevenga el daño a la pieza de trabajo o herramienta de corte. Nunca inicie la máquina 
(incluyendo la rotación del husillo) si la herramienta se encuentra en contacto con la pieza.  

 
21. Revise la dirección (+ o -) del movimiento de la mesa cuando utilice el paso corto (jog) o el 

avance automático.  

 
22. No utilice herramientas de corte dañadas o sin filo. Estas se rompen fácilmente y salen volando. 

Inspeccione el filo de los cortadores, y la integridad de las herramientas de corte y de los 
portaherramientas. Utilice la longitud de herramienta apropiada.   
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23. Los volados grandes en herramientas de corte cuando no lo requieren, pueden resultar en 

accidentes y piezas dañadas.  
 

24. Prevenga incendios. Cuando se maquinan determinados materiales (magnesio, etc.) las virutas y 
el polvo son altamente inflamables. Obtenga instrucciones especiales de su supervisor antes de 

maquinar este tipo de materiales. 

 
25. Prevenga incendios. Mantenga materiales inflamables y fluidos lejos de la máquina y de las 

virutas calientes que salen volando.  
 

26. Cuando se trabaja en modo manual (no CNC) asegúrese que el control computarizado se 
encuentra activado en modo DRO o APAGADO.  

 

27. Una guarda opcional de seguros entrelazados para la mesa se encuentra disponible en 
Southwestern Industries, en caso de que el uso de una guarda para la mesa se considere 

necesario por el usuario para su aplicación. 
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3.0 Descripción  
3.1  Especificaciones del Controlador  

En su forma base, el ProtoTRAK SMX CNC es poderoso y fácil de utilizar. 

La lista de abajo resume las características y especificaciones. Cada característica se encuentra descrita 

de forma más detallada en la sección correspondiente del manual.  

 

3.1.1 Especificaciones Básicas del Sistema  

Hardware del Controlador  
¶ CNC de 2 o 3 Ejes, DRO (Modo de Lectura Digital) en 3 Ejes 
¶ Manivelas reales para operación manual 
¶ Pantalla de matriz-activa a color de 10.4 pulgadas 
¶ Procesador Intel® de grado industrial  
¶ 256 Mb de memoria Ram  
¶ Puerto PS/2 para Teclado  
¶ 2 puertos USB  
¶ Anulación/Sustitución de la velocidad de corte del programa  
¶ Luces LED de estatus construidas dentro de la pantalla  
¶ Puerto para disquete TEAC  

Características de Software ï funcionamiento en general  
¶ Pantalla clara y ordenada  
¶ Solicitud de introducción de datos 
¶ En idioma inglés ï sin códigos  
¶ Teclas de Función ï cambio dentro del contexto 
¶ Sistema operativo Windows®  
¶ CNC seleccionable de dos o tres ejes 
¶ Gráficos a color con vistas ajustables 
¶ Selección de medidas en Pulgadas o Milímetros 
¶ Modos de operación convenientes   

Características de Modo de Lectura Digital (DRO) para maquinado manual  
¶ Dimensiones incrementales y absolutas 
¶ Paso corto (Jog) en modo rápido con anulación/sustitución de velocidad 
¶ Movimiento Automático de Ejes en X, Y o Z 
¶ Ciclo enlatado CNC para Hacer Uno (Do One) 
¶ Enseñanza de movimientos manuales 
¶ Regreso de Servo Motor a 0 absoluto  
¶ Compensaciones de Herramienta desde librería  

Características del Modo de Programación  
¶ Programación basada en geometrías 
¶ Dimensiones incrementales y absolutas 
¶ Compensación automática del diámetro del cortador 
¶ Interpolación Circular 
¶ Interpolación Linear 
¶ Mirar (Look) ï gráficos con presionar un solo botón 
¶ Lista de pasos ï gráficos mostrando los eventos programados 
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¶ Nombres de programas alfanuméricos 
¶ Edición de datos de programa 

 

Ciclos enlatados  
¶ Posición 
¶ Taladrado (Drill) 
¶ Patrón (Bolt Hole) 
¶ Fresado (Mill) 
¶ Arco (Arc) 
¶ Cajera Circular 
¶ Cajera Rectangular 
¶ Perfil Circular 
¶ Perfil Rectangular 
¶ Pausar Programa 
¶ Conrad ï Radio de esquina automático  
¶ Ayudas matemáticas con interfaz grafica 
¶ Cargado automático de soluciones matemáticas 
¶ Paso ajustable de herramienta para rutinas de cajera 
¶ Pasada final en el fondo de la rutina de cajera 
¶ Selección de entrada del cortador por rampa o inmersión  
¶ Repetición de Subrutinas de eventos programados 
¶ Anidamiento 
¶ Rotación sobre el eje Z para obtener datos sesgados 

Características del Modo de Edición  
¶ Borrar eventos 
¶ Borrar programas 

Características del Modo de Configuración (Set Up)  
¶ Diagnóstico del programa 
¶ Librería avanzada de herramientas  
¶ Nombres de herramientas 
¶ Compensación de longitudes de herramientas con modificadores 
¶ Rutinas avanzadas de diagnostico 
¶ Límites de movimiento de Software 
¶ Gráficos de la trayectoria de la herramienta con vistas ajustables 

Características del Modo Correr  
¶ Ejecución de prueba en modo rápido (Rapid) 
¶ Ejecución de archivo de programa CAM en 3D 
¶ Ejecución de archivo de código G en 3D con compensación de herramienta 
¶ Ejecución de graficas en tiempo real con icono de herramienta 

Características del Modo de Programa Ent/S al  
¶ Guardado simple de programa a un disquete  
¶ Convertidor de programa CAM 
¶ Convertidor para programas ProtoTRAK de generaciones anteriores  
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3.1.2 Opción de Características Avanzadas  

La Opción de Características Avanzadas puede ser comprada junto con la orden original o adquirida 
después. Nota, la Opción de Características Avanzadas está incluida en el ProtoTRAK Offline Software, 

pero debe ser comprada por separado para el ProtoTRAK SMX CNC en la Fresadora de Bancada DPM.  

Es sencillo saber si usted tiene la Opción de Características Avanzadas. Si usted tiene la Opción de 

Características Avanzadas, las características listadas abajo se encontraran activas. Si usted no cuenta 

con ella, las características listadas abajo no se encontraran activas y cualquier Tecla de Función para esa 
característica aparecerá en gris. Por ejemplo, en el Modo de Programación bajo la opción de Cajera 

(Pocket), revise la Tecla de Funci·n etiquetada IRREG CAJERA. Si las palabras ñIRREG CAJERAò son 
negras, la Opción de Características Avanzadas esta activa. Si son grises, la Opción de Características 

Avanzadas no está activa.  

La otra forma para saber si la Opción de Características Avanzadas se encuentra activa es ir al Código de 
Servicio 318. La Opción de Características Avanzadas está activa si las letras aparecen en negro, inactiva 

si aparecen en gris.  

Con la Opción de Características Avanzadas, usted obtiene lo siguiente: 

Motor de Geometr²a Autom§tica (A.G.E.)Ê (vea Secci·n 9.0) 
¶ Programación conversacional de 3 ejes 

¶ Ciclos Enlatados Adicionales: 

o Cajeras Irregulares (8.6.3) 

o Careado (Face Mill) (8.6.8) 

o Isla Circular (8.7.1)  
o Isla Rectangular (8.7.2) 

o Isla Irregular (8.7.3)  
o Perfil Irregular (8.8.3)  

o Hélice (Helix) (8.9) 

o Fresado de Roscas (8.12) 
o Roscado Macho (8.14) 

o Grabado (8.15) 
¶ Editor de Código G  

¶ Reloj de cuenta regresiva a la siguiente pausa o cambio de herramienta.  

¶ Estimador de tiempo total de programa 

¶ Edición de Hojas de Cálculo 

¶ Cambios de datos globales 

¶ Ajustado de escala de los datos impresos 

¶ Múltiples compensaciones para mordazas 

¶ Comentarios de Eventos 

¶ Programación conversacional de la trayectoria de la herramienta 

¶ Espejo (Mirror) de eventos programados 

¶ Copiado con o sin compensaciones 

¶ Copiado y Rotado (Rotate) 

¶ Copiado y Espejo (Mirror) 

¶ Copiado Taladrado a Roscado (Drill to Tap) 

¶ Portapapeles para copiar eventos entre programas 

Si la Opción de Características Avanzadas no está activa usted puede comprarla fácilmente. La Opción de 

Características Avanzadas es un software opcional, por lo que simplemente es cuestión de introducir la 
Contraseña de Activación en el ProtoTRAK.    

Para obtener la Contraseña, vea las instrucciones en la sección 3.1.8 de aquí abajo. 

 

3.1.3 Opción de Conexión a Redes  

La Opción de Conexión a Redes le da opciones poderosas en cuestión de almacenaje y manejo de 

programas. Esta opción puede ser ordenada junto con su máquina o en cualquier momento una vez que 
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se encuentre instalada en su taller. Un puerto RJ45 se encuentra en cada pantalla colgante para conectar 

su cable de red. Vea la figura 3.2.2 de abajo para ver la localización de este puerto. 

 

3.1.4  Instalación y uso de la Unidad de Memoria Flash USB  

La primera vez que usted instale la Unidad de Memoria Flash USB, le recomendamos que la instale 
después de que la ProtoTRAK SMX ha iniciado. Una vez instalado, la memoria será accesible desde el 

Disco Duro D. Si usted quiere comprar unidades de memoria flash adicionales, estas se encuentran 
disponibles en tiendas de computadoras. Nosotros le recomendamos la marca SanDisk®, de 128MB o 

más grande. Otras marcas pueden requerir instalación de drivers por separado. 

 

3.1.5  Opción de Convertidor de Archivos DXF  

La Opción de Convertidor de Archivos DXF le ofrece la poderosa capacidad de fácil y rápidamente traducir 
sus archivos DXF y DWG a programas ProtoTRAK SMX. Si usted trabaja con dibujos CAD, nosotros le 

recomendamos encarecidamente que usted obtenga un demo del convertidor de archivos DXF. 

¶ Importa y convierte datos CAD en programas ProtoTRAK 

¶ Archivos .DXF o .DWG 

¶ Encadenamiento  

¶ Cerrado Automático de Brechas 

¶ Control de Capas (Layers) 

¶ Proceso de solicitudes sencillo que puede hacer directamente en la máquina 

Para saber si el Convertidor de Archivos DXF se encuentra activo en su ProtoTRAK SMX CNC, vaya a la 
pantalla de opciones utilizando el C·digo de Servicio #318. Si la opci·n ñAutoDesk, Inc. (AutoCad DXF)ò 

está en letras negras, se encuentra activado. Si está en letras grises, usted tendrá que comprar la opción 
para activarlo. 

La Opción DXF consiste en software adicional y una Contraseña de Activación. El software puede ser 
enviado a usted. Vea la Sección 3.1.8 de abajo para instrucciones sobre cómo ordenar y obtener su 

Contraseña de Activación.  

La Opción DXF tiene su propio manual el cual le es enviado junto con el software. Usted también puede 
ver una copia del manual en nuestro sitio de internet en www.southwesternindustries.com.  

 

3.1.5.1   Opción de Convertidor de Archivos Parasolidos  
La Opción de Convertidor de Archivos Parasolidos  le otorga la poderosa capacidad de fácil y rápidamente 

traducir archivos Parasolidos (.X_T) en programas ProtoTRAK SMX. Si usted trabaja con dibujos CAD en 
3D, nosotros le recomendamos encarecidamente que usted obtenga un demo del convertidor de archivos 

Parasolidos.  

¶ Importa y convierte datos CAD en 3D a programas ProtoTRAK 

¶ Archivos .X_T 

¶ Las dimensiones en los ejes X, Y y Z son transferidas a eventos de programa.  

¶ Vistas en 2D y 3D de la pieza 

¶ Agregar y eliminar geometrías 

¶ Encadenamiento 

¶ Proceso de solicitudes sencillo que puede hacer directamente en la máquina 

Para saber si el Convertidor de Archivos Parasolidos se encuentra activo en su ProtoTRAK SMX CNC, vaya 

a la pantalla de opciones utilizando el Código de Servicio #318. Si la opción ñSiemens (Parasolid X_T) 

está en letras negras, se encuentra activado. Si está en letras grises, usted tendrá que comprar la opción 
para activarlo. 

La Opción de Parasolidos requerirá de una Contraseña de Activación. Vea la Sección 3.1.8 de abajo para 
instrucciones sobre cómo ordenar y obtener su Contraseña de Activación.  
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La Opción de Parasolidos tiene su propio manual el cual le es enviado junto con el software. Usted 

también puede ver una copia del manual en nuestro sitio de internet en 
www.southwesternindustries.com. 

 

3.1.6  Opciones de Convertidor  
Convertidores opcionales se encuentran disponibles para ejecutar en la ProtoTRAK programas creados en 

otros CNCs y viceversa. 

Vea la Sección 13.9 para encontrar instrucciones en cómo utilizar los convertidores. 

Si el convertidor que usted quiere no se encuentra activo, usted puede comprarlo fácilmente. Los 
convertidores son simplemente opciones del software, por lo que simplemente es cuestión de introducir 

la Contraseña de Activación correcta en el ProtoTRAK. 

Para obtener la contraseña, vea las instrucciones en la Sección 3.1.8 de abajo. 

 

3.1.7  Opción de TRAKing/Manivela Electrónica (Estándar en FHM5 y FHM7)  
La Opción de TRAKing/Manivela Electrónica extiende el poder de la ProtoTRAK SMX CNC más allá de lo 
ordinario, al combinar las manivelas electrónicas con rutinas de software en modo DRO y CORRER. Si 

usted no compro esta opción con la máquina original, usted puede agregarla después.  

La opción incluye:  

¶ Manivelas Electrónicas en los ejes X y Y (reemplaza las manivelas mecánicas, vea la Sección 3.4.1) 

¶ TRAKing de programas durante la ejecución de un programa (ver Sección 12.5) 

¶ Ir a Dimensiones (ver Sección 6.6) 

¶ Resolución de Avance Seleccionable entre Fina/Gruesa para la manivela. (ver Sección 3.4.1) 

Nota: Si usted ordena esta opción, no active el software para la Opción de TRAking/Manivela Electrónica 
hasta que las manivelas electrónicas se encuentren instaladas en su máquina. Contacte al Representante 

de Ventas de su proveedor local de Southwestern Industries, Inc. o al Departamento de Servicio de 

Southwestern Industries, Inc. para hacer los arreglos necesarios para que un técnico autorizado instale 
las manivelas electrónicas. 

 

3.1.8 Como comprar opciones de software  

Si usted no compró las opciones de software descritas arriba junto con su máquina, usted puede 

adquirirlas después. Para poder utilizar estas opciones, se requiere una Contraseña de Activación de 
Software. Esta contraseña es única para su ProtoTRAK SMX CNC. 

Las Opciones de Software no son gratis. Usted puede llamar a su Representante de Ventas local de 
Southwestern Industries o al departamento de Ventas Internas (Inside Sales) de Southwestern Industries 

al número 310-608-4422 para pedir una cotización de precios. 

1. Nosotros le recomendamos que instale la última versión del programa maestro de ProtoTRAK 
SMX antes de instalar la opción más nueva. Vea nuestro sitio de internet en 

www.southwesternindustries.com para descargas de software. 

2. Vaya a la ProtoTRAK SMX CNC en donde la opción será instalada, utilice el Código de Servicio 

318 para ir a la Pantalla de Opciones de Software. 

3. Resalte la opci·n que usted desee instalar (por ejemplo, ñA: Opciones Avanzadasò) y presione la 
Tecla de Función etiquetada INSTALL. 

4. Aparecerá una pantalla que le aconsejará como comprar la opción. Cerca del fondo de la pantalla 
habrá un Número de Serie del Hardware (Hardware Key Serial Number) y un Número de Serie de 

la Opción (Option Serial Number). Anote ambos números. 

5. Llame a su Representante de Ventas de Southwestern Industries o al Departamento de Ordenes 
(Order Desk) de Southwestern Industries teniendo el número de orden de compra de su máquina 

y los números que anoto arriba en el paso 4. 
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6. Cuando usted reciba su Número de Contraseña de Activación, introdúzcalo en el ProtoTRAK 

donde indica la pantalla que fue mostrada arriba en el paso 2. Algunas opciones requieren que 
usted reinicie el ProtoTRAK para activarse. 

7. Consulte las secciones correspondientes de este manual para ver las instrucciones sobre cómo 
utilizar sus nuevas características.  

 

3.2  Pantalla Colgante   

3.2.1  Vista Frontal  

FIGURA 3.2.1 
El panel frontal de la ProtoTRAK SMX CNC 

Teclas Físicas de Teclado  

 Teclas de Avance (FEED): 

Iniciar (GO): inicia el movimiento en modo Ejecutar. El LED verde en la tecla de GO se encontrará 
encendido cuando los servomotores se estén moviendo, ya sea en modo de Paso Corto (Jog) o 

cuando la ejecución de un programa ha sido iniciada por la tecla GO.  

Detener (STOP): detiene el movimiento en modo Ejecutar. El LED rojo en la tecla de STOP se 
encontrará encendido cuando los servomotores no estén moviendo la máquina.  

 
Teclas de Anulación/Sustitución (Override):  

F/S : selecciona la función para la operación de sustitución. F es para velocidad de corte (feedrate). 

Cuando el LED arriba de la F se encuentra encendido, presionar las flechas incrementará o disminuirá 



  

13 
Manual de Operación, Cuidado, Programación y Seguridad para Fresadoras de Bancada TRAK y ProtoTRAK SMX CNC 

 

la velocidad de corte del eje. S es para las RPM del husillo (spindle). Cuando el LED arriba de la S se 

encuentra encendido, presionar las flechas incrementará o disminuirá las revoluciones por minuto a 
las que gira el husillo. Nota: la sustitución de revoluciones del husillo solo se activara cuando el 

Cabezal Electrónico Programable se encuentre instalado.  

č:  incremento de la velocidad de corte o las rpm del husillo hasta llegar a 150%.  

Ď: decremento de la velocidad de corte o las rpm del husillo hasta llegara a 10%. 

Cada vez que se usted presiona la tecla, se modifica la velocidad de corte con incrementos o 

decrementos del 10%; o se modifica la velocidad de las rpm del husillo en incrementos o decrementos 
del 5% respectivamente. 

Accesorio (ACCESSORY) : cuando el interruptor se encuentra en la posición de Encendido (On), la 

bomba del refrigerante (o el refrigerante en spray) se encenderá y permanecerá encendida durante 
las operaciones de maquinado. En el modo Automático (Auto), la bomba del refrigerante o el 

refrigerante en spray serán controlados tal y como son programados por las Funciones Auxiliares. 
Para acceder a la operación Automática (Auto), presione y mantenga presionada la tecla de 

Accesorio. Si ninguna luz se encuentra encendida, ni la bomba del refrigerante, ni el refrigerante en 

spray funcionaran. 

F/C: selecciona entre una resolución Fina (F) o Gruesa (C) para los movimientos de manivelas en los 

ejes X y Y cuando la Opción de TRAKing/Manivela Electrónica se encuentra instalada. El LED arriba 
de la letra indica que tipo de avance se encuentra activo. El avance Fino (F) mueve los ejes 0.200 

pulgadas por revolución. El avance Grueso (C) mueve los ejes 0.800 pulgadas por revolución. 

Modo Incremental (INC SET): muestra las dimensiones y los datos en general en modo 

incremental.  

Modo Abs oluto (ABS SET): muestra las dimensiones y los datos en general en modo absoluto. 

INC/ABS: intercambia todos o un solo eje desde modo incremental a absoluto o viceversa.  

IN/MM: causa la conversión de los datos mostrados desde pulgadas a milímetros o viceversa.  

Mirar (LOOK): muestra los gráficos de la pieza en Modo de Programación.  

X, Y, Z: selecciona el eje a utilizar para los comandos subsecuentes  

Restaurar (RESTORE) : borra una entrada, aborta un procedimiento tecleado.  

0-9, +/ - , . :  introducción de datos numéricos con formato de punto flotante. Los datos automáticamente son 

+ a menos que la tecla +/ - sea presionada. Todos los datos introducidos son automáticamente redondeados 
a la resolución del sistema.  

Modo (MODE): para cambiar desde un modo de operación a otro. 

SYS: para apagar la ProtoTRAK SMX CNC, cambiar de operaciones de 2 ejes a 3 ejes o viceversa, y 

otras funciones.  

p : restablece una ventana. 

q : elimina una ventana.  

Ayuda (HELP):  muestra información de ayuda, ayuda matemáticas o funciones adicionales. Se 
encuentra activo para funciones adicionales cuando el símbolo de ayuda (un signo de interrogación 

azul) se muestra en la pantalla junto a la tecla HELP. 

 

Teclas de Función Virtual es:  

Debajo de la pantalla hay 8 teclas que se encuentran etiquetadas con flechas. Estas teclas son llamadas 

software programable o teclas de función virtuales. Una descripción de la función o uso de cada una de estas 

teclas se mostrara al fondo de la pantalla, directamente arriba de cada tecla. Si, en cualquier momento, no 
existe una descripción sobre esa tecla, la tecla no funcionará.  

Algunas veces la descripción o la función de la tecla es visible pero se muestra en gris. Esto indica que esa 
función en particular no se encuentra disponible por alguna otra condición. Por ejemplo, si la retracción del eje 
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Z no está definida, la tecla del Modo Correr (RUN) se encontrara gris, porque establecer la retracción del eje Z 

es un paso necesario para que un programa sea ejecutado. 
 

Interruptor de Paro de Emergencia  

El interruptor de paro de emergencia (E-stop) le quita toda la electricidad al husillo y a los servomotores de la 

ProtoTRAK. La computadora y la pantalla colgante permanecen encendidas. 

 
La Pantalla de Cristal Líquido (LCD)  

La pantalla de la ProtoTRAK SMX CNC es una LCD de matriz activa a color de 10.4 pulgadas. En la parte de 
hasta arriba se encuentra la Línea de Estatus, que muestra el estado en general de la ProtoTRAK SMX CNC. 

Esto incluye el Modo actual, el número de programa de pieza actual, el número de herramienta actual, el modo 
en 2 o 3 ejes y si las medidas de los ejes X, Y y Z se encuentran en pulgadas o milímetros (mm). 

Apenas arriba de las teclas de función virtuales se encuentra una línea de introducción de datos que aparece 

cuando una entrada es requerida. 
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3.2.2  Vista Lateral Izquierda de la Pantalla Colgante  (Ver Figura 3.2.2) 
 

 
FIGURA 3.2.2 

La vista lateral izquierda de la ProtoTRAK SMX CNC con sus conectores etiquetados 
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3.2.3  Vista Lateral Derech a de la Pant alla Colgante (Ver Figura 3.2.3) 
 

 
FIGURA 3.2.3 

La vista lateral derecha de la ProtoTRAK SMX CNC con sus conectores etiquetados 
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Vista Lateral Derecha de la Pantalla Colgante con Puertos USB 

 

Puerto PS/2 para teclado.   Este Puerto es únicamente para el teclado. Si este puerto es utilizado, la 
conexión debe hacerse antes de que la ProtoTRAK sea encendida. Si la ProtoTRAK ya se encuentra 

encendida, no reconocerá el teclado hasta que sea reiniciada con el teclado ya conectado. Usted también 

podría conectar el teclado a alguno de los puertos USB. 

Puertos USB.  Los puertos USB son los únicos puertos disponibles para conectar un ratón (mouse). Estos 

también pueden ser utilizados para conectar un teclado o una unidad de memoria flash USB. Los 
elementos utilizados en los puertos USB serán reconocidos aun si son conectados después de que la 

ProtoTRAK se encuentre encendida. 

Si usted necesita más puertos USB que el número de puertos disponibles, nosotros le recomendamos que 

usted instale un concentrador USB (USB hub). Si usted utiliza la Unidad de Memoria USB para almacenar 

un archivo de programa en código G (.gcd), usted debe dejar la Unidad de Memoria conectada al puerto 
USB durante todo el tiempo que el programa se encuentre en la memoria actual. Si usted desconecta la 

unidad de memoria cuando el programa aún se encuentre en la memoria actual, la ProtoTRAK mostrará 
un mensaje de error. 

Los controladores (drivers) para la mayoría de las marcas más reconocidas de ratones (mouse) y teclados 

ya se encuentran en la ProtoTRAK SMX. Si un ratón o teclado no es reconocido por la ProtoTRAK, eso 
quiere decir que el controlador no se encuentra disponible. Cargar un nuevo controlador no es difícil para 

un administrador de computadoras calificado que pueda acceder al menú de inicio en la ProtoTRAK con 
un teclado conectado. Sin embargo, la mayoría de los usuarios serían más felices simplemente 

consiguiendo un teclado y ratón que ya sean compatibles. Nosotros le recomendamos los productos de 
las marcas Microsoft, Logitech y Belkin. 

Corriente Alterna Enc/Apa (AC on/off) . La ProtoTRAK debe apagarse apropiadamente antes de 

apagarse con este interruptor (Secciones 4.1 y 4.2). 
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3.3  Especificaciones de la Máquina (Ver Figuras 3.3.1 y 3.3.2) 

3.3.1 Especificaciones de DPMSX2, SX3 y SX5  
 

 FIGURA 3.3.1 
La vista general de la máquina de la Serie TRAK DPM SMX 
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FIGURA 3.3.2 

La vista trasera de una máquina de la Serie TRAK DPMSX3 
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NOMBRE DEL MODELO  DPM SX2  DPM SX3  DPM SX5  

Tamaño de la Mesa 49ò x 9ò 50ò x 10ò 50ò x 12ò 

Ranuras en T (número x ancho x paso) 3 x .63ò x 2.5ò 3 x .63" x 2.48"  3 x .63" x 2.52"  

Recorrido (Ejes X, Y y Z) 32ò x 16ò x 27 30ò x 17ò x 23.5" 40ò x 20ò x 23.5ò 

Diámetro de la Caña (Quill)  3 3/8ò 3 15/16"  

Recorrido Máximo de la Caña (Quill) 5ò 

Conicidad del Husillo (Spindle Taper) R8 NST 40 

Rango de Velocidades del Husillo RPM ï 

Unidad Vari-Speed 
70 - 4200 70 - 3950 

Rango de Velocidades del Husillo con 
Opción de Cabezal Electrónico (E-Head) 

(característica estándar desde el 1/1/11) 

40-600, 300-5000 

Distancia del Centro del Husillo a la Cara 
de la Columna 

18ò 19ò 20ò 

Potencia del Motor del Husillo ï Cabezal 

Vari-Speed 
3 HP 5 HP 

Potencia del Motor del Husillo ï Opción de 

Cabezal Electrónico (E-Head) 

(característica estándar desde el 1/1/11) 

3 HP 5 HP 

Requerimientos Eléctricos - Controlador 110V / 1P / 8A 

Requerimientos Eléctricos - Maquina con 

Cabezal Vari-Speed 
220/440V / 3P / 8.5/4.25A  220/440V / 3P / 14/7A  

Requerimientos Eléctricos - Maquina con 

Opción de Cabezal Electrónico 
220V / 3P / 11A 220V / 3P / 17A 

Peso Máximo de la Pieza de Trabajo 1320 lbs. 1760 lbs. 

Altura de la mesa desde la base hasta la 

bancada  
33ò 38ò 41ò 

Altura máxima desde la nariz del husillo 
hasta la mesa  

27ò 23.5ò 

Altura mínima 90ò 85" 87ò 

Altura máxima  98ò 95ò 98ò 

Ancho de la maquina incluyendo la mesa  70ò 73ò 94ò 

Longitud con la puerta del tablero 

eléctrico cerrada  
64ò 60ò 67ò 

Ancho total incluyendo el desplazamiento 
completo de la mesa  

104ò 108ò 136ò 

Longitud total con la puerta del tablero 

eléctrico abierta 
72ò 70" 77" 

Huella (Footprint) de la Máquina 23 x 40ò 24ò x 44ò 24ò x 48.4ò 

Peso Neto / Envío (en lbs.)  3200 / 3500 4100  / 4400  4400/ 4600 

Desplazamiento rápido en X, Y y Z  150 Pulgadas por Minuto  

Capacidad de Refrigerante  10 galones  10 galones  10 galones  

 
Capacidades Máximas de Trabajo en Acero Dulce (Mild Steel) 

 
Taladrado ï Cabezal Vari-Speed 1ò di§metro 

Fresado ï Cabezal Vari-Speed 2 in ³ /min  5 in ³ /min  

Roscado ï Cabezal Vari-Speed 5/8ò di§metro 1ò di§metro 

Taladrado ï Opción de Cabezal Electrónico 1ò di§metro 

Fresado ï Opción de Cabezal Electrónico 3 in ³ /min  5 in ³ /min  

Roscado ï Opción de Cabezal Electrónico 3/4ò -  10  1ò -  8 
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3.3.2 Especificaciones FHM5 y FHM7  

 

MODEL NAME  FHM5   FHM7  

Tamaño de la Mesa 50ò x 12ò 78ò x 14ò 

Ranuras en T (número x ancho x paso) 3 x 16mm x 63.5mm  4 x 16mm x 63.5 mm 

Recorrido (Ejes X, Y y Z) 40ò x 20ò x 24ò 60ò x 23ò x 20.5ò 

Diámetro de Caña (Quill)  4.13ò 5.06ò 

Conicidad del Husillo (Spindle Taper) NMTB 40 NMTB 40 

Rango de Velocidades del Husillo RPM 160 ï 4000 200 ï 5000 

Distancia del Centro del Husillo a la Cara 
de la Columna 

20.5ò 23ò 

Potencia del Motor del Husillo 5 HP 7.5 HP 

Requerimientos Eléctrico - Controlador 110V / 1P / 15A 110V / 1P / 15A 

Requerimientos Eléctricos - Maquina 220V / 3P / 60HZ 220V / 3P / 60HZ 

Corriente (Amperaje de Carga Completa)  17.5 FLA 37.5 FLA 

Peso Máximo de la Pieza de Trabajo 1760 lbs. 2200 lbs. 

Altura de la mesa desde la base hasta la 
bancada  

41ò 38.25ò 

Altura máxima desde la nariz del husillo 

hasta la mesa  
24ò 24ò 

Altura mínima 87ò 95.5ò 

Altura máxima  100ò 101ò 

Ancho de la maquina incluyendo la mesa  94ò 110.5ò 

Longitud con la puerta del tablero 
eléctrico cerrada  

80ò 93.75ò 

Ancho total incluyendo el desplazamiento 

completo de la mesa  
136ò 171.65ò 

Longitud total con la puerta del tablero 

eléctrico abierta 
105ò 119.5ò 

Huella (Footprint) de la Máquina 24ò x 48.4ò 42.52ò x 63ò 

Peso Neto / Envío (en lbs.)  4400 / 4700 7650 / 7975 

Desplazamiento rápido en X, Y y Z  250 Pulgadas por Minuto 

Capacidad de Refrigerante  13 galones 10 galones 

 
Capacidades Máximas de Trabajo en Acero Dulce (Mild Steel) 

 
Taladrado 1ò di§metro 1ò di§metro 

Fresado 5 inch3 / min  7 inch3 / min  

Roscado 5/8ò 5/8ò 

 
3.4  Equipo Opcional  

3.4.1 Manivelas Electrónicas  
Los modelos FHM5 y FHM7 tienen manivelas electrónicas como estándar.  

 

Cuando se ordenan como parte de la Opción de TRAKing/Manivelas Electrónicas (ver Sección 3.1.7), las 
manivelas electrónicas reemplazan las manivelas mecánicas estándar para el desplazamiento de la mesa 

y el carro transversal. Las manivelas electrónicas operaran cuando el ProtoTRAK SMX CNC se encuentre 
en un Modo donde el maquinista controla el movimiento de la mesa y carro transversal. Esto incluye el 

Modo DRO, el Modo de Configuración (Set-Up) y la operación de TRAKing en Modo Correr. Las manivelas 
electr·nicas no funcionaran durante otras funciones, como cuando el mensaje ñSeleccione un modoò 

aparece en pantalla. 
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La resolución del avance de la manivela es determinada por las teclas F/C  en la pantalla colgante. El 

avance Fino (F) mueve 0.200 pulgadas por revolución, mientras el avance Grueso (C) mueve 0.800 
pulgadas por revolución. 

3.4.2  Cabezal Electrónico  

Los modelos FHM5 y FHM7 tienen cabezal electrónico como estándar. El cabezal electrónico se volvió una 

caracter²stica est§ndar desde el 1/1/11 en todas las DPMôs. 

 
Cuando se ordena como la Opción de Cabezal Electrónico Programable, el cabezal electrónico reemplaza 

el cabezal mecánico y el control manual de Vari-Speed. El cabezal electrónico mantiene el control manual 
de caña (quill), perilla de selección para sistema de alimentación descendente e interruptor manual de 

avance/apagado/reversa. El Evento de Roscado Macho también se activa con esta opción (Sección 8.14). 

Las configuraciones y anulaciones/sustituciones (overrides) de velocidades del husillo son realizadas 
utilizando el ProtoTRAK SMX CNC. Ver las Secciones 6.9 y 12.8. Adicionalmente, la velocidad del husillo 

se vuelve parte de la programación de los ciclos enlatados (Sección 8, Programación de Eventos) 

Vea la tabla de especificaciones de arriba para revisar los distintos requerimientos eléctricos para el 

cabezal electrónico.  

Esta opción solo está disponible con instalación de fábrica. No se encuentra disponible después del envío. 

3.4.3 Codificadores (Encoders) de Posición  
La ProtoTRAK SMX CNC puede ser configurada para trabajar ya sea con o sin codificadores 
independientes de posición para el recorrido en X y Y. Los codificadores opcionales son escalas de vidrio, 

cada una con resolución subyacente de 0.0002 pulgadas. 

3.4.4  Funciones Auxiliares  
Las Funciones Auxiliares son controladas a través del ProtoTRAK SMX CNC ya sea en el programa o con 

la tecla de accesorio en el panel frontal de la pantalla colgante. Las Funciones Auxiliares consisten en lo 
siguiente: 

¶ Comando de apagado de husillo. 

¶ Un solenoide de aire para controlar el refrigerante en spray o algún otro equipo periférico activado 

neumáticamente. La presión del aire no debe exceder los 125 psia. 

¶ Toma de corriente alterna de 120V a 8A con interruptor y fusible para bombas de refrigerante, 

aceiteras automáticas, etc. 

¶ ENTRADA/SALIDA a interface con indexador programable, divisor de cabeceras, etc. 

o Salida de la ProtoTRAK SMX CNC es la activación de un relé (relay) de estado sólido entre pin 

3 (mas), y pin 4 (menos).  
o Entrada a la ProtoTRAK SMX CNC es la activación de un relé (relay) de estado sólido entre 

pin 1 (mas), y pin 2 (menos).  
o Nota: El Pin 1 se encuentra arriba, el 2 a la derecha, el 3 a la izquierda, y el 4 se encuentra 

abajo. 

3.4.5 Barra de Tracción Automática  
Una barra de tracción manual de tipo NMTB o NST viene de forma estándar con la máquina. De forma 

opcional se puede ordenar una barra de tracción automática. La barra de tracción incluida en la opción 

puede ser CAT o NMTB/NST. 
 

Una barra de tracción de tipo NMTB/NST tiene la longitud apropiada para ajustar portaherramientas que 
tienen una espiga roscada en la punta. El tipo CAR es más largo para roscar en portaherramientas CNC 

que tienen la empuñadura para cambiador de herramientas, o la perilla de retención removida. 

3.4.6 Interruptor Remoto de Iniciar y Detener  
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Para la conveniencia de funcionamiento mientras se ejecuta el programa, un interruptor Remoto de 

Iniciar/Detener puede ser comprado. Este interruptor se encuentra en un cable de 10 pies y opera como 
las teclas Iniciar (GO) y Detener (STOP) de las opciones de Avance (FEED) del panel frontal de la 

pantalla colgante. 

3.4.7 Luz de Trabajo  
Una luz de trabajo de halógeno opcional se encuentra disponible. Se monta al lado izquierdo (dando la 

cara) de la columna y se conecta a una toma de corriente de 110v en el tablero eléctrico.  

3.4.8 Bomba de Refrigerante  
La bomba opcional de refrigerante se instala en la parte trasera de la columna de la máquina. Se conecta 

al tablero eléctrico y puede ser configurado para funcionar dirigido por las funciones auxiliares, o con un 
interruptor separado. 

3.4.9 Refrigerante en Spray  
La opción de refrigerante en spray Fog Buster® consiste de un tanque de 1 galón de capacidad, boquilla, 

líneas de aire y un regulador de aire para conectarle aire comprimido. El flujo de refrigerante es ajustado 

por una válvula de aguja en la cabeza del rociador. El flujo de aire es ajustado en el regulador de presión 
de aire con un gauge. Una vez que los flujos se encuentran establecidos, la operación de rociado es 

controlada por un interruptor de palanca para el aire o por la interfaz con la opción de Funciones 
Auxiliares.  

3.4.10 Interruptores de Limites  
Existen interruptores de límite opcionales para el recorrido de la cremallera, el carro transversal y la 
mesa. 

3.4.11 Bandeja de Virutas/Escudo de Chapoteo  
La opción de Bandeja de Virutas/Escudo de Chapoteo consiste en una bandeja para las virutas montada 

en la bancada y un escudo contra el chapoteo montado a la izquierda y derecha de las columnas. Esta 

opción solo está disponible con instalación de fábrica. No se encuentra disponible después del envío. 

3.4.12 Guarda de la Mesa  
La opción de guarda de la mesa provee un espacio de trabajo cerrado montado en la mesa. La puerta 

deslizante tiene interruptores para prevenir el funcionamiento del Modo Correr del CNC con la puerta 
abierta. Aun cuando si ayudará al control de virutas y refrigerante, no es una encierro completamente a 

prueba de agua. 

3.5  Sistema de Lubricación  
El canal y el husillo de bolas/tornillo sin fin de la bomba de lubricante está conectado para funcionar 

cuando el husillo se encuentra encendido. 
 

Valores Predeterminados de Fábrica 
Tiempo de Intervalo ï 60 minutos 

Tiempo de Descarga ï 15 segundos 

Presión de Descarga ï Aproximadamente entre 100 ï 150psi 

Para ajustar la cantidad de Presión de Descarga mostrada en el gauge de la bomba de lubricante, afloje 

la tuerca de bloqueo y gire el tornillo de ajuste situado en la parte superior de recha de la bomba de 
lubricante mientras la bomba se encuentra activada. Para activar la bomba de lubricante, encienda el 

husillo y presione el Avance (Feed) para el bombeo continuo, o RST para un solo bombeo programado. 

PRECAUCION!  
La falta de lubricación  apropiada de la fresadora resultará en un fallo prematuro de los 

baleros y superficies deslizantes.  
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PRECAUCION!  

El incumplimiento de activar manualmente la bomba al inicio de cada día, o permitir que 
la Lubricación Automática se ejecute sin lubricante puede causar daños severos a las 

superficies de los canales de la fresadora y a los husillos de bolas/tornillos sin fin.  

La configuraci·n para la bomba de lubricante puede verse haciendo lo siguiente: presionar ñSET-UPò, 
presionar en ñCODIGOS SERVICò, presionar ñAò (Software), presionar ñCODE 313ò. Esta pantalla enlista 

los valores programados para el tiempo de ciclo y tiempo de descarga. 

3.6  Tablero Eléctrico  
Las Fresadoras de Bancada TRAK utilizan 2 entradas eléctricas. Una fuente de 220V o 440V para el 

husillo se encuentra conectada al tablero eléctrico. Se suministra un cable para conectar desde el tablero 
hasta una fuente de 110V para conectar el Control de la  ProtoTRAK SMX CNC. La fuente de 440V no se 

encuentra disponible para máquinas con Cabezal Electrónico Programable. 

3.7  Codificadores Integrados de Cremallera y Caña (Quill)  
Una escala de vidrio para el funcionamiento de la Caña (Quill) es estándar. El movimiento de la 

cremallera se mide por medio de un codificador (encoder) en el servomotor de la cremallera. La 

retroalimentación de estos codificadores se integra y se muestra en las lecturas digitales del eje Z como 
una sola dimensión. 

3.8  Servomotores  
Los servomotores en la mesa, carro transversal y cremallera tienen 560 in-oz de torque. Integrado  a cada 

motor se encuentra un codificador (encoder) con 0.000068ò de resoluci·n subyacente (motor 40/50) o 

con 0.0000295ò (motor 40/55). 
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4.0  Funcionamiento Básico  
Una de las cosas que hace a la TRAK DPM tan fácil de utilizar es que la mayoría de las operaciones de la 

ProtoTRAK SMX CNC se encuentran organizadas en Modos. Modos son grupos lógicos de actividades que 
naturalmente pertenecen juntas. Esto elimina su necesidad de memorizar operaciones ï solamente selecciona un 

modo y escoge de entre las teclas virtuales. 

La mayoría de las operaciones serán discutidas más adelante en este manual, dentro de la sección 

correspondiente a su modo. Las operaciones descritas en esta sección o bien no se pueden clasificar en un modo 

en particular, o son relevantes para más de un solo modo. 

4.1  Encendiendo la ProtoTRAK SMX CNC  

Para encender la ProtoTRAK SMX CNC, mueva el interruptor de palanca en la vista lateral derecha de la 
pantalla colgante hacia arriba.  

El sistema operativo de Windows y el software de la ProtoTRAK SMX CNC tardarán unos cuantos 

segundos en cargarse desde la memoria flash del sistema. Si usted ha conectado la ProtoTRAK SMX CNC 
a una red, puede tomar hasta 90 segundos para que la comunicación se establezca. Cuando se complete, 

la pantalla de Selección de Modo de la ProtoTRAK SMX CNC aparecerá. 

Seleccione el Modo de operación presionando la tecla de función virtual debajo de la casilla etiquetada. 

Note que las teclas de EDITAR y CORRER se encuentran en color gris cuando el sistema se prende por 

primera vez. Estas teclas no funcionarán porque no existe ningún programa en la ProtoTRAK SMX CNC. 
Una vez que un programa sea introducido, la tecla EDITAR funcionará. Una vez que un programa sea 

introducido y las operaciones necesarias del Modo CONFIGURACION (SET-UP) sean completadas, la tecla 
de CORRER funcionará. 

 

FIGURA 4.1.1 

La pantalla principal ñSeleccione un modoò. Aqu² se muestra como los Modos EDITAR y CORRER se encuentran en color 

gris, porque no existe ningún programa en la memoria actual. 
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La ProtoTRAK SMX CNC tiene un salvapantalla ya programado. Si el sistema no se utiliza (ya sea 

presionando una tecla o por conteo) por 20 minutos continuos, la pantalla se apagará a sí misma. Los 
focos LED en el teclado de la pantalla parpadearán cada varios segundos para indicar que el sistema 

sigue encendido. Presione cualquier tecla o mueva cualquier eje para regresar la pantalla a lo que 
mostraba anteriormente. La tecla que usted presione será ignorada, excepto que se prenderá la 

pantalla. 

4.2  Apagando la Prot oTRAK SMX CNC  
Importante: el sistema debe apagarse apropiadamente. Primero presione la tecla física SYS y después 

presione la tecla virtual SHUT DOWN (ver Figura 4.6). Después de unos segundos usted verá el mensaje 
ñit is now safe to turn off your computerò. Apague la ProtoTRAK SMX CNC moviendo el interruptor de 

palanca en la vista lateral derecha de la pantalla colgante hacia abajo. 

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

Nota: Cuando usted apague la PROTOTRAK SMX CNC, siempre espere unos cuantos segundos antes de 
volver a prenderla. 

4.3  Husillo Avanzar/Apagar/Reversa  
El husillo es controlado por medio del interruptor de tambor montado en el lado del cabezal de la 
máquina.  

4.4  Operación Manual de la Cremallera, Mesa y Carro Transversal  

La TRAK DPMSX2, DPMSX3 o DPMSX5 pueden ser utilizadas de forma manual (ver 3.4.1 para el 

funcionamiento con manivelas electrónicas). El cabezal/cremallera puede ser movido con paso corto (jog) 

a cualquier posición y la caña (quill) operada manualmente. Cualquiera de las 2 opciones contará como 
movimiento en Z. 

4.5  Paro de Emergencia  

Presione el botón para quitarle la electricidad al motor del husillo y a los motores de los ejes. Gire el 
interruptor para liberarlo.  

4.6  Cambio Entre Operaciones de Dos y Tres Ejes  

La ProtoTRAK SMX CNC puede ser operada en CNC de dos o tres ejes. Presione la tecla física SYS. La 

tecla de funci·n F2 se leer§ ñGO TO 2 AXISò cuando la ProtoTRAK SMX CNC se encuentre operando 

actualmente en modo de 3 ejes, y se leer§ ñGO TO 3 AXISò cuando la ProtoTRAK SMX CNC se encuentre 
operando actualmente en modo de 2 ejes. (Ver Figura 4.6) 

4.7  Bomba de Refrigerante/Refrigerante en Spray  
Un sistema opcional de refrigerante puede ser conectado a su DPM. Si usted no cuenta con la opción de 

Funciones Auxiliares, controles manuales para el sistema son provistos. Si usted si cuenta con la opción 

de Funciones Auxiliares, el funcionamiento del sistema de refrigerante puede ser programado desde los 
eventos del programa. Con la configuración de las Funciones Auxiliares, el control manual del sistema de 

refrigerante es por medio de la tecla física ACCESORY en el panel frontal de pantalla colgante de la SMX 
CNC. 

Para operar el rociador o la bomba de refrigerante de forma manual, utilice la tecla física ACCESORY: 

¶ Encendido (ON)  ï prenderá el rociador o la bomba de refrigerante hasta que usted la apague.  

¶ Automático (AUTO)  ï prenderá el rociador o la bomba de refrigerante, como está programado en 

los eventos. 
¶ Apagado (Off) ï Sin ningún LED encendido  ï la bomba de refrigerante o rociador permanecerán 

apagados.  
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FIGURA 4.6 

Usted verá esta pantalla cuando presione la tecla física SYS. 

La opci·n ñIR A 2 EJESò muestra que el CNC actualmente se encuentra trabajando en 3 ejes 

 
4.8  Funciones de Ayuda  

Cuando un signo de interrogación azul aparece al enseguida de la tecla física HELP, esto significa que las 
funciones especiales o ajustes de configuración se encuentran disponibles para la operación actual. Por 

ejemplo, en la cabecera del programa con el resaltado en el nombre del programa, el signo de 

interrogación azul aparece; presionar la tecla de HELP en cualquier momento, llamará a una tabla con 
caracteres alfa y especiales que usted puede utilizar para nombrar su programa.  

4.8.1  Ayuda Matemática  
Cuando el signo de interrogación azul no aparece, presionar la tecla HELP iniciará la Ayuda Matemática. 

La Ayuda Matemática son poderosas rutinas que le permite utilizar datos que usted tiene disponibles para 

calcular datos no impresos. 

Por ejemplo, la Ayuda Matemática tipo 28 le permite resolver por completo un triángulo rectángulo al 

darle dos datos conocidos. Para salir de la Ayuda Matemática, presione la tecla de Modo. 
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FIGURA 4.8.1 

La primera pantalla de la Ayuda Matemática. 

Elija entre las alternativas basándose en la información que necesita calcular. 

 

 
FIGURA 4.8.2 

Ayuda Matemática 28. En este ejemplo,al introducir la longitud de la línea A y el valor del ángulo G, los otros 

valores son calculados. 

 

Usted puede hacer que la Ayuda Matemática se cargue directamente en su programa. Esto le ahorra el 
tener que escribir la solución y después teclearla. Mientras usted se encuentra programando el evento 

que necesita los datos de la Ayuda Matemática, simplemente presione la tecla HELP para iniciar la Ayuda 
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Matemática. Una vez que la solución sea obtenida, usted tendrá las siguientes opciones en las teclas de 

función:  
 

Cargar Inicio (Load Begin):  cargará la solución mostrada dentro de los valores iniciales de X y Z del 
evento. 

Cargar Final (Load End):  cargará la solución mostrada dentro de los valores finales de X y Z del 

evento.  

Cargar Centro (Load Center):  cargará la solución mostrada dentro de los valores centrales de X y Z 

del evento.  

Siguiente Solución (Next Solution):  cuando exista más de una solución al problema, esto mostrará 

las soluciones alternativas.  

Editar (Edit):  esto le permite regresar a los datos introducidos para realizar cambios. Una vez que usted 

hacer esto, la tecla Resolver (Resolve) aparecerá.  

Resolver (Resolve): presione esta tecla para hacer que la Ayuda Matemática utilice los nuevos datos 
para dar nuevas soluciones.  

4.9  Ventanas Arriba o Abajo  
Algunas de las selecciones en la ProtoTRAK SMX CNC causarán que una ventana con un mensaje 

aparezca. Para eliminar la ventana y poder ver lo que se encuentra detrás de ella, presione la tecla física 

= en el panel frontal de la pantal la colgante. Para restablecer la ventana, presione la tecla física < en el 
panel frontal de la pantalla colgante.  

4.10  Encender y Apagar Opciones  
Si la Opción de Características Avanzadas ha sido instalada, usted puede utilizar la ProtoTRAK SMX CNC 
con la opción apagada. Esto tiene el beneficio de hacer el sistema más fácil de utilizar.  

Para encender o apagar las opciones, presione la tecla física SYS. Usted verá la pantalla mostrada arriba 
en la Figura 4.6. Presione la tecla virtual ñOPTIONS ON/OFFò. Esto lo llevará directamente a la pantalla 

que le permitirá encender o apagar opciones. Usted también puede llegar a esta pantalla utilizando el 
Código de Servicio 334.  

La Opción de Cabezal Electrónico Programable y la Opción de TRAKing/Manivelas Electrónicas no pueden 

ser encendidas y apagadas. Si se encuentran instaladas, estas deberán permanecer activas. 
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5.0 Definiciones, Términos Y Conceptos  
5.1  Convenios de Ejes de la ProtoTRAK SMX CNC  

Eje X: movimiento positivo en el eje X se define como el movimiento de la mesa hacia la izquierda 
cuando uno ve la fresadora de frente. Consecuentemente, las medidas a la derecha son positivas en la 

pieza de trabajo.  

Eje Y: movimiento positivo en el eje Y se define como la mesa moviéndose hacia usted. Las medidas 
hacia la máquina (alejándose de usted) son positivas en la pieza de trabajo. 

Eje Z:  movimiento positivo  en el eje Z se define como mover el cabezal hacia arriba. Las medidas hacia 
arriba también son positivas en la pieza de trabajo.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

FIGURA 5.1 

Convenios de Ejes en la ProtoTRAK SMX CNC 

 

La dimensión RAPID de Z es la posición a la cual el eje Z detendrá su desplazamiento rápido y cambiará a 

la velocidad de avance (feedrate) programada para Z. El movimiento en Z continuará hasta que la 
profundidad Final en Z ha sido alcanzada. 

5.2  Geometría de la Pieza y Programación de la Trayectoria de la Herramienta  

La ProtoTRAK SMX CNC le otorga la máxima flexibilidad en programación. Los programas que son 

introducidos a través del sistema de la ProtoTRAK SMX CNC pueden ser introducidos ya sea como 

Geometría de la Pieza o como Trayectoria de la Herramienta (opcional). 

La programación como Geometría de la Pieza es el estilo popular de programación de la familia de 

productos ProtoTRAK. Esto se hace al definir la geometría final de la pieza, y la ProtoTRAK SMX CNC 
tiene el trabajo de descifrar la trayectoria de la herramienta a partir de las dimensiones de la pieza y la 

información de las herramientas configuradas. Esto es un gran beneficio en comparación con al CNC 

normal, porque no obliga al programador a hacer la difícil tarea de definir la trayectoria de la 
herramienta. Como consecuencia de la programación de la geometría de la pieza es que lo siguiente no 

está permitido:  

¶ Conexión de un plano inclinado y otro evento.  

¶ Conexión de 2 eventos que se encuentren en planos diferentes.  

Utilizando la Programación de Geometrías, es imposible para la ProtoTRAK SMX CNC el calcular una 

trayectoria para la herramienta para estos casos sin crear un problema: si al cortar la geometría deseada 
en el primer evento, la herramienta termina fuera de la posición para el siguiente evento. Resolver la 
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diferencia en la posición de la herramienta donde el primer evento acaba y el siguiente evento comienza 

significa ya sea que el CNC calcula y hacer un movimiento no programado, o retrae la herramienta por 
completo y la regresa de nuevo hacia la pieza. 

Estos casos no se encuentran con frecuencia, pero cuando existen, usted tiene la opción de utilizar 
programación de la Trayectoria de la Herramienta. En la programación de la Trayectoria de la 

Herramienta usted define los eventos de la misma manera, pero todas las entradas son tratadas como 

centro de la herramienta. Es su trabajo el calcular y programar la trayectoria de la herramienta.  

Nota: La programación de la Trayectoria de la Herramienta es parte de la Opción de Características 

Avanzadas. 

Los programas generados por un sistema CAD/CAM siempre son generados como programas de 

Trayectorias de Herramienta y son ejecutados como tal, aun si la Opción de Características Avanzadas no 
se encuentre activa en la ProtoTRAK SMX CNC. 

5.3  Planos y Planos Verticales  
Un plano es cualquier superficie plana. Si esa superficie yace plana sobre la mesa, entonces es el plano 
XY. Eso significa, si usted mueve su dedo sobre esa superficie o plano, usted se está moviendo en 

dirección de X y/o Y, pero no en Z (o por lo menos no hasta que usted levante su dedo). Si usted 
inclinase esa superficie (piense en ella como una pieza de papel) de forma recta hacia arriba, haciendo 

que mire el frente de la máquina, se encontraría en el plano XZ. Si usted la inclinase de tal forma que 

mire hacia la izquierda o derecha, se encontraría en el plano YZ. 

Un plano vertical es cualquier plano (o superficie) girado sobre el filo de la mesa (ver Figura 5.3). La 

programación de planos verticales requiere de la Opción de Características Avanzadas (Sección 3.1.2). 

A diferencia de la mayoría de los controladores CNC, la ProtoTRAK SMX CNC puede maquinar arcos en 
cualquier plano vertical, no solo en los planos XZ o YZ. 

 

 
FIGURA 5.3 

Planos Verticales 

5.4  Referencia Absoluta e Incremental  
La ProtoTRAK SMX CNC puede ser programa y operada ya sea en dimensiones absolutas o incrementales 
(o en una combinación de ambas). Una referencia absoluta desde donde todas las dimensiones absolutas 

son medidas (funcionando en Modo DRO o Modo Programación) puede ser establecido en cualquier 

momento, dentro o incluso fuera de la pieza de trabajo.  

Para ayudar a entender la diferencia entre posición absoluta e incremental, considere el siguiente 

ejemplo: 
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FIGURA 5.4 

Cada punto tiene ambas, una referencia absoluta y una incremental en el eje X. 

La ProtoTRAK SMX CNC le permite programar utilizando cualquiera de ellas. 

5.5  Datos Referenciados y No Referenciados  
Los datos siempre son cargados en la ProtoTRAK SMX CNC utilizando la tecla física INC SET o ABS SET 

en la pantalla colgante. Las posiciones X, Y y Z son datos referenciados. Al introducir cualquier dato de 
posición de X, Y o Z, usted debe notar si es una dimensión absoluta o incremental e introducirla acorde. 

Cualquier otra información (datos no referenciados), como diámetros de herramienta, velocidad de 

avance, etc. no es una posición y por lo tanto, puede ser cargada con cualquiera de las dos teclas, INC 
SET o ABS SET. Este manual utiliza el termino SET cuando la tecla ya sea INC SET o ABS SET pueda ser 

utilizada indistintamente, según su conveniencia.  

5.6  Posición de Referencia Incremental en Programación  
Cuando X, Y, Z RAPIDO y los datos en Z para la posición inicial de cualquier evento son introducidos 

como datos incrementales, este incremento debe ser medido desde algún punto conocido en el evento 
previo. A continuación están las posiciones por cada tipo de evento desde donde los movimientos 

incrementales son hechos en el evento subsecuente:  

Posición: X, Y y Z programadas 

Taladro (Drill): X, Y, Z RAPIDO y Z FINAL programadas 

Patrón (Bolt Hole): X CENTRO, Y CENTRO, Z RAPIDO y Z FINAL programadas 

Fresado (Mill): X FINAL, Y FINAL, Z RAPIDO y Z FINAL programadas 

Arco (Arc):  X FINAL, Y FINAL, Z RAPIDO y Z FINAL programadas 

Cajera o Perfil Circular (Circle Pocket or Frame):  X CENTRO, Y CENTRO, Z RAPIDO y Z FINAL 

programadas 

Cajera o Perfil Rectangular o Irregular (Rectangular or Irregular  Pocket or Profile): Esquina 
X1 y Y1, Z RAPIDO y Z FINAL programadas 

Hélice (Helix) : X FINAL, Y FINAL, Z RAPIDO y Z FINAL programadas. Programación de Hélice requiere 
la Opción de Características Avanzadas. 

Subrutina (Subrut): La posición de referencia tal como fue definida para los eventos específicos de 
arriba para el evento anterior al primer evento que fue repetido.  

Contorno A.G.E. (A.G.E. PROFILE): La posición de referencia apropiada tal como fue definida para los 

eventos específicos de arriba para el último evento que fue programado. Programación de Contorno 
A.G.E. requiere la Opción de Características Avanzadas. 
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Por ejemplo, si un evento de ARCO (ARC) siguió a un evento de FRESADO (MILL), un X INICIO de 2.0 
pulgadas incremental significaría que en la dirección de X, el inicio del evento ARCO se encuentra a 2.0 

pulgadas desde el final del evento FRESADO. 

5.7  Compensación del Diámetro de la Herramienta  
La compensación del diámetro de la herramienta permite que los bordes maquinados mostrados 

directamente en el plano de la pieza sean programados en lugar del centro de la herramienta. Entonces 
la ProtoTRAK SMX CNC compensa automáticamente para la geometría programada para que los 

resultados deseados sean obtenidos. 

La compensación del cortador de la herramienta siempre se especifica como la herramienta ya sea a la 

derecha o a la izquierda de la pieza de trabajo mientras se mira la dirección del movimiento de la 

herramienta.   

 

 
 

FIGURA 5.7.1 

Ejemplos de herramientas a la derecha 

 

 
 

FIGURA 5.7.2 

Ejemplos de herramientas a la izquierda 
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Centro de la Herramienta significa que no hay compensación ya sea a la derecha o izquierda. Eso quiere 

decir, que la línea central de la herramienta será movida a los puntos programados. 

5.8  Compensación del Diámetro de la Herramienta Contorneando en Z con la 
Geometría de la Pieza  

Nota: contorneado en Z requiere de la Opción de Características Avanzadas (Sección 3.1.2) 
Las compensaciones del diámetro de la herramienta a la derecha e izquierda son siempre aquellos 

proyectados en el plano XY. Las compensaciones de herramienta en dirección Z siempre son hacia arriba 
y asumen el uso de un cortador con punta de bola. Cuando se contornea en el eje Z, esta compensación 

de herramienta siempre se activa sin importar derecha, izquierda o central si la opción de Geometría de 

Pieza se encuentra seleccionada. No se aplica una compensación de herramienta en el eje Z cuando la 
opción de Trayectoria de la Herramienta se encuentra seleccionada. 

Siempre se le debe prestar especial atención a las compensaciones de las herramientas cuando se 
maquina con un cortador con punta de bola. La razón para esto es que el diámetro de la herramienta 

cambia en la parte del fondo de la herramienta (esa porción es igual al radio de la herramienta).  

La herramienta siempre es posicionada al inicio de una operación de fresado de tal forma que el punto 

correcto en la punta de bola de la herramienta sea tangente al punto de inicio, y compensado 

perpendicularmente al borde maquinado por el radio de la herramienta. Considere el ejemplo de abajo 
(Ver Figura 5.8.1) del fresado de una rampa en el plano XZ desde el punto B al punto C. 

Note como la herramienta en el punto inicial (punto B) empieza debajo ( en la dirección Z) del punto B 
para que realmente pueda tocar este punto. Si esto no fuera real, una cúspide permanecería a la 

izquierda del punto B. 

 

 
 

FIGURA 5.8.1 

Posición del cortador con punta de bola con respecto a los puntos programados. La herramienta se posiciona de tal forma 

que el punto inicial del cortador es tangente a BC y R desde el centro de la herramienta es perpendicular a BC. 

 

Ahora considere un ejemplo similar fresando desde A hasta B hasta C en el plano XZ. (Ver Figura 5.8.2) 

 
FIGURA 5.8.2 

En orden para respetar las líneas definidas por los puntos programados, el cortador con punta de bola nunca toca el punto 

B. La herramienta empieza centrada sobre A compensada hacia arriba por el radio de la herramienta R. Se mueve hacia la 

derecha hasta que es tangente a ambos AB y BC. Entonces se mueve al punto C como en el primer ejemplo. 
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Note que la herramienta en el punto B no cae por debajo de la línea AB, por lo tanto, nunca toca el punto 

B. Como resultado, un redondeo (fillet) se forma en el punto B igual al radio de la herramienta.  

Este segundo ejemplo de maquinado continuo desde un corte (AB) a otro (BC) con compensación 

completa de cortador en medio requiere que los dos cortes sean hechos con eventos que sean conectivos 
(ver Sección 5.9 o 5.10 para una discusión más completa sobre este requerimiento). 

5.9  Eventos Conectivos  
Los eventos conectivos ocurren entre dos eventos de fresado (ya sea Fresado o Arco) cuando los puntos 
finales de X, Y y Z del primer evento se encuentran en la misma posición que los puntos iniciales X, Y y Z 

del siguiente evento. Adicionalmente, la compensación de la herramienta y el número de herramienta de 
ambos eventos debe ser el mismo. Y ambos eventos deben encontrarse en el plano XY o en el mismo 

plano vertical (ver Sección 5.2). 

5.10  Radio de Esquina (Conrad)  
Radio de Esquina (Conrad) es una característica única de la ProtoTRAK SMX CNC que le permite 

programar un radio tangencial entre eventos conectivos, o radios tangenciales para esquinas de Cajeras 
o Perfiles sin necesidad de cálculos complejos.  

Para la Figura 5.10.1 mostrada abajo, usted programa un evento de Arco desde X1, Y1 a X2, Y2 con 

compensación de herramienta a la izquierda, y otro evento de Arco desde X2, Y2 a X3, Y3 también con 
compensación de herramienta a la izquierda. Durante la programación del primer evento de Arco, el 

sistema le pedirá por un Radio de Esquina (Conrad) momento en el cual usted le introducirá el valor 
numérico del radio tangencial r=K3. El sistema calculara los puntos tangenciales T1 y T2 y dirigirá el 

cortador para que se mueva continuamente desde X1, Y1 a través de T1, formando un radio de K3, 

llegando a T2 y moviéndose hasta X3, Y3. 
 

 
FIGURA 5.10.1 

Un Radio de Esquina (Conrad) es agregado entre las dos líneas que se intersectan 

Nota: Radio de Esquina (Conrad) siempre debe ser de igual o mayor tamaño que el radio de 
la herramienta para esquinas interiores. Si Radio de Esquina (Conrad) es menor que el radio 

de la herramienta, y una esquina interior es maquinada, la ProtoTRAK SMX CNC ignorará el 

Radio de Esquina (Conrad).  

Para la Figura 5.10.2 de abajo, usted programa un evento de arco desde X1, Z1 a X2, Z2, y un Fresado 

hacia X3, Z3. Durante la programación del evento de Arco, el sistema le pedirá por un Radio de Esquina 
(Conrad), momento en el cual usted introducirá el valor numérico del radio tangencial r=K.  El sistema 

calculara los puntos tangenciales T1 y T2 y dirigirá el cortador para que se mueva continuamente desde 

X1, Z1 a través de T1, formando un radio de K, llegando a T2 y moviéndose hasta X3, Z3. 
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FIGURA 5.10.2 

Un Radio de Esquina (Conrad) es agregado entre un arco y una línea 

 

5.11  Memoria y Almacenamiento  
Las computadoras pueden guardar información de dos formas. La información puede estar en la 

memoria actual  o en almacenamiento . La memoria actual (también conocida como RAM) es donde la 

ProtoTRAK SMX CNC guarda el sistema operativo y cualquier programa para maquinar piezas que se 
encuentre listo para ser ejecutado. Mientras un programa se encuentra siendo escrito, se encuentra en la 

memoria actual. 

El almacenamiento de programas puede ser hecho en una memoria USB o en un disquete en la 

disquetera. Nosotros le recomendamos que respalde habitualmente sus programas. 

Cuando la Opción de Conexión a Redes es comprada, el almacenaje de programas también puede ser 

hecho en una computadora sin internet que se encuentre conectada en red con su SMX CNC. 
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6.0  MODO DE LECTURA DIGITAL (DRO)  
La ProtoTRAK SMX CNC opera en Modo DRO como un sofisticado lector digital de 3 ejes con capacidades de paso 

corto (jog) y movimiento automático de ejes (power feed).  

6.1  Entrar en Modo de Lectura Digital (DRO)  
Presiona la tecla física MODE en la pantalla colgante, después presiona la tecla de función DRO. El 

controlador mostrará la pantalla de la Figura 6.1.  
 

 
 

FIGURA 6.1 

La pantalla de Lectura Digital (DRO) 

 

Note que la tecla de función RETORNO se encuentra encendida cuando el controlador está funcionando 
en Paso Corto (Jog) o Mover Ejes (Power Feed). 

6.2  Funciones DRO  
Borrar Entrada : Presione la tecla RESTORE, después vuelva a introducir todas las teclas. 

Pulgadas a Mm o Mm a Pulgadas : Presione la tecla IN/MM y note la barra de estado en la pantalla 

LCD. 

Restablecer Un Eje : Presione X, Y o Z, y después la tecla INC SET. Esto pone en ceros la posición 

incremental del eje seleccionado. 

Predefinir : Presione X, Y o Z, después datos numéricos y después la tecla INC SET para predefinir el eje 
seleccionado.  

Restablecer Referencia Absoluta : Presione X, Y o Z, y después la tecla ABS SET para establecer la 
posición actual del eje seleccionado como cero absoluto.  

Nota: si la posición absoluta se encuentra siendo mostrada cuando se restablezca la referencia absoluta, 
esto también restablecerá la dimensión incremental.  

Predefinir la Referencia Absoluta : Presione X, Y o Z, después datos numéricos y después la tecla ABS 

SET para establecer el valor absoluto del eje seleccionado a una localización predefinida en la posición 
actual de la máquina.  

Nota: si la posición absoluta se encuentra siendo mostrada cuando se predefine la referencia absoluta, 
esto también restablecerá la dimensión incremental.  
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Recordar Posición Absoluta de Todos los Ejes : Presione la tecla INC/ABS. Note que la dimensión para 

cada eje esta etiquetada INC o ABS. Presione INC/ABS nuevamente para revertir a la lectura original.  

Recordar Posición Absoluta de Un Eje : Presione X, Y o Z, y después la tecla INC/ABS. Note la 

etiqueta INC o ABS para cada eje. Presione INC/ABS nuevamente para revertir a la lectura original el eje 
seleccionado. 

 6.3  Paso Corto (Jog)  
Los servomotores pueden ser utilizados para mover con paso corto (jog) la mesa, el carro transversal y la 
cremallera. 

a. Presione la tecla de función PASO CORTO (JOG) . 

b. Un mensaje parpadeante aparecer§ diciendo ñATENCION: TECLAS JOG ACTIVADASò. 

c. Para utilizar paso corto (jog), presione las teclas físicas X, Y o Z en la pantalla colgante. 

d. Para detener el paso corto (jog), suelte la tecla.  

e. La velocidad del paso corto (jog) se muestra en la casilla a un lado de la palabra ñAvanceò del lado 

izquierda inferior de la pantalla LCD. 

f. Presione las teclas físicas +/ -  para invertir la dirección del movimiento. Cuando el número en la casilla 

de ñAvanceò es negativo, esto indica la direcci·n negativa. 

g. Presione las teclas de RATE para reducir o incrementar la velocidad del paso corto (jog) en incrementos 

de 10%. Los cambios en la velocidad pueden ser vistos en la casilla de ñAVANCEò y en el indicador verde 

de avance. La cantidad de velocidad sustituida se encuentra mostrada en la casilla de Anular (Override). 

h. Para moverse con paso corto a una determinada velocidad, simplemente introduzca ese número en 

pulgadas o milímetros por minuto y después presione la tecla X, Y o Z. Usted también puede utilizar la 
tecla física de Override para ajustar este número. Presione la tecla RESTORE para regresar la velocidad 

a 150 pulgadas por minuto o 3800 milímetros por minuto.     

i. Presione la tecla de función RETORNO para regresar a operación DRO manual.  

6.4  Mover Ejes (Power Feed)  
Los servomotores pueden ser utilizados como un movimiento automático de la mesa, el carro transversal 
o la caña (quill), o los tres simultáneamente.  

a. Presione la tecla de función MOVER EJES (POWER FEED) . 

b. Aparecerá un mensaje que muestra las dimensiones de mover ejes (power feed). Todos los 
movimientos automáticos de mover ejes son introducidos como movimientos incrementales desde la 

posición actual hasta la siguiente posición.  

c. Introduzca una posición presionando la tecla física de un eje, después la distancia que se tiene que 

mover y la tecla +/ - para cambiar el sentido de movimiento (si es necesario). Introduzca la entrada 

al presionar la tecla física INC SET . Por ejemplo, si usted quiere hacer un movimiento automático 
de 2.00ò pulgadas de la mesa en direcci·n negativa, usted har²a lo siguiente: presionar la tecla f²sica 

X, después teclear el valor numero de 2, después la tecla física +/ - y por ultimo presionar la tecla 
INC SET . 

d. Inicie el movimiento automático al presionar la tecla GO.  

e. El avance (feedrate) se establece automáticamente en 10 pulgadas por minuto (o 254 milímetros 
por minuto). Presione las teclas físicas FEED č o FEED Ď para ajustar el avance desde 1 pulgada 

por minuto hasta 100 pulgadas por minuto (o 25 milímetros por minuto a 2540 milímetros por 

minuto).  

f. Presione la tecla física de STOP para detener el movimiento aut omático. Presione la tecla física GO 

para resumir el movimiento. 

g. Repita el proceso de arriba empezando desde la letra ñcò tantas veces como usted quiera.  
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h. Presione la tecla de función RETORNO (RETURN) para regresar a la operación DRO manual.  

6.5   Hacer Un (Do One)  
Las rutinas de Hacer Un en el modo DRO le permiten hacer una operación CNC mientras usted maquina 

manualmente sin necesidad de escribir un programa.  

La programación y trayectoria de la herramienta de los eventos Hacer Un son casi idénticas a aquellos del 

Modo de Programación. Ver Sección 8 para instrucciones de programación.  

6.6  Ir A (Go To)  (Opción de TRAKing/Manivelas Electrónicas)  
La función Ir A (Go To) en el modo DRO le permite establecer una dimensión X, Y o Z a la cual usted 

quiere que la maquina se deje de mover cuando usted se encuentre moviéndola manualmente. Por 

ejemplo, si usted quiere maquinar de forma manual exactamente 2 pulgadas de movimiento de mesa, 
usted presionaría: La tecla de función IR A (GO TO) , la tecla física X, la tecla física 2 y la tecla física 

INC SET . Mientras la ventana Ir A este siendo mostrada, la ProtoTRAK SMX no lo dejara pasar de esa 
dimensión de 2 pulgadas que usted le estableció.  

a. Presione la tecla de función IR A (GO TO) . 

b. Introduzca el eje X, Y, Z o cualquier combinación. Introduzca la dimensión(es). 

c. Presione la tecla física INC SET  o ABS SET. 

d. Gire la manivela. El movimiento se detendrá en la dimensión introducida aún si usted continúa girando 
la manivela.  

6.7  Enseñar (Teach)  

Enseñar le otorga la habilidad para introducir dimensiones de X y Y en un programa. Puede ser una 

forma útil de introducir unos cuantos movimientos manuales para operaciones como limpiar el exceso de 

material o recordar la localización de unos cuantos agujeros.  

El proceso de utilizar Enseñar (Teach) es en dos partes. La primera parte toma lugar en el Modo DRO. 

Aquí es donde usted empieza el programa de Enseñar, establece los eventos del programa e introduce 
las dimensiones X y Y. La segunda parte es en Modo de Programación. Aquí es donde usted completa los 

eventos de Enseñar que usted inicio en Modo DRO al introducir el resto de los datos. Una vez que los 

datos son introducidos, los eventos de Enseñar se vuelven tal como los otros eventos que forman un 
programa. 

6.7.1  Introduciendo Datos de Enseñar  

Desde la pantalla de DRO, presione la tecla de función Enseñar (Teach). 

En la parte superior de la pantalla, usted vera el mensaje ñENSE¤ARò y un contador de eventos. Cuando 

usted entra en Enseñar, usted realmente se encuentra programando eventos. Si ya existe un programa 
en la memoria actual, Enseñar le agregara eventos al final del programa. Si no existe ningún programa 

en la memoria actual, Enseñar creará un nuevo programa. Por ejemplo, si usted ya tenía un programa en 
la memoria actual que tenía 10 eventos, cuando usted presiona Enseñar, el contador de eventos dirá 

EVENTO 11. Si no existía ningún programa, el contador de eventos dirá EVENTO 1. 

El contador de eventos muestra el número de evento para el cual los datos están siendo introducidos. 
Usted puede enseñar solo los eventos de Posición, Taladro y Fresado (Mill Begin). 

En la primera pantalla de Enseñar (Teach), las teclas de función son: 

POSICION (POSN ): un movimiento de posición. Para programación de dos ejes, los eventos de 

POSICION y TALADRO están combinados. 
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TALADRO (DRILL):  un taladrado o agujero.  

FRESADO (MILL BEGIN):  el comienzo de una línea recta o evento de FRESADO (MILL). 

FINALIZAR ENSEÑAR (END TEACH):  termina el proceso de enseñar y lo regresa a la pantalla 

principal de DRO. 

Si usted presiona la tecla de POSICION o TALADRO, el contador de eventos subirá de valor agregando 

uno y la pantalla permanecerá igual. Si usted presiona la tecla de FRESADO (MILL BEGIN), el contador de 

eventos permanecerá en el mismo número. Esto se debe a que usted le ha dado el punto inicial de una 
línea, pero aun no el punto final.  

La selección de teclas de función cambiarán a: 

MILL CONT : el último punto del evento actual de Fresado, pero el inicio del siguiente even to de 

Fresado. Usted puede introducir eventos de Fresado sucesivos al presionar la tecla MILL CONT. 

MILL END : el último punto del evento de Fresado. Presione esta tecla para terminar el evento de 

Fresado y seleccionar un evento de POSICION, TALADRO o nuevo evento de FRESADO. 

Presionar cualquiera de las teclas de función de arriba causará un incremento de uno en el contador de 
eventos.  

En cualquier momento usted puede salir de Enseñar y regresar a la pantalla de DRO. Los eventos que 
usted definió con sus dimensiones X y Y son terminadas en Modo de Programación. Ver Sección 8.16. 

6.8  Volver al Cero Absoluto  
En cualquier momento durante la operación manual de DRO usted puede mover automáticamente la 
mesa a su posición de cero absoluto en X y Y al presionar la tecla de función VOLVER 0 ABS. Cuando 

usted lo hace, aparecer§ un mensaje en la pantalla que dir§ ñListo para empezar. Oprime GO cuando est® 
listo.ò. Aseg¼rese que su herramienta se encuentre sin obst§culos y presione la tecla f²sica GO. Los 

servomotores se encenderán, moviendo la cremallera a retracción en Z, después moverán la mesa a 

velocidad rápida (rapid) a su posición de cero absoluto en X y Y, y después se apagarán. Usted se 
encontrará en Cero y en operación DRO manual. Cuando usted se encuentre en operación CNC de 2 ejes, 

solo se moverá la mesa en X y Y, la cremallera no lo hará. 

6.9  Velocidad del Husillo (Spindle) (Opción de Cabezal Electrónico)  

Si la máquina se encuentra equipada con la Opción de Cabezal Electrónico Programable, las velocidades 

del husillo son establecidas y ajustadas a través de la ProtoTRAK SMX CNC. Esta característica se volvió 
un estándar desde el 1/1/11.  

Para establecer la velocidad del husillo presione la tecla de función VELOC HUSILLO (SPIN SPEED). La 
Línea de Introducción de Datos pedir§ ñHusillo RPMò. Introduzca el valor de RPM (40 ï 600 en baja, 300 

ï 5000 en alta) y presione la tecla física SET. Si el husillo ya se encontraba encendido cuando usted 

empezó a introducir la nueva velocidad, permanecerá a su velocidad actual hasta que usted presione la 
tecla SET. 

Usted puede sustituir/anular la velocidad del husillo con la tecla física de OVERRIDE . Presione la tecla 
F/S  hasta que el LED al lado de la letra S (de Spindle, Husillo en inglés) se encienda. Utilice las flechas 

hacia arriba y hacia abajo para cambiar la velocidad del husillo en incrementos de 5% por cada presión 

de la tecla. 

6.10  Numero de Herramienta  
La ProtoTRAK SMX CNC le permite utilizar compensaciones para las herramientas en su Tabla de 
Herramientas (ver Sección 11.1) en Modo DRO. Para cambiar herramientas, presione la tecla de función 

HTA # (TOOL #)  e introduzca el número de herramienta cuando la Línea de Entrada de Datos se lo 

pida. 
Aun cuando usted configure una herramienta en Modo de Configuración (Set-Up), si usted no desea 

utilizar las herramientas en la Tabla de Herramientas (tool table), simplemente ignore la característica de 
HTA #.  
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7.0  Modo de Programación  
Parte 1: Primeros Pasos y Algo de Información General  

7.1  Información General de Programación  
La ProtoTRAK SMX CNC hace fácil la programación al permitirle programar la pieza geométrica real tal y 

como está definida por el plano. 

La estrategia básica es primero llenar la información inicial del programa en la pantalla de Cabecera del 
Programa y después programar las características de la pieza al seleccionar los tipos de eventos 

(geométricos) en las teclas de función y después seguir todas las instrucciones de la Línea de Entrada de 
Datos. 

Cuando un evento es seleccionado, todos los datos que necesitan ser introducidos serán mostrados del 

lado derecho de la pantalla. El primer dato será resaltado y también se mostrará en la Línea de Entrada 
de Datos. Introduzca la dimensión o información requerida y presione la tecla física INC SET  o ABS SET. 

Para datos de dimensión X o Y es muy importante seleccionar apropiadamente la tecla física INC SET  o 
ABS SET. Para cualquier otro tipo de datos presionar cualquiera de las teclas SET está bien. 

A medida que los datos son introducidos serán mostrados en la Línea de Entrada de Datos. Cuando 
presione la tecla SET, los datos serán escritos en la lista de datos del lado derecho de la pantalla, y el 

siguiente dato solicitado se mostrará en la Línea de Entrada de Datos. 

Cuando todos los datos de un evento han sido introducidos, el evento completo se cambiará al lado 
izquierdo de la pantalla y la línea de comandos le pedirá que seleccione el próximo evento. 

7.2  Entrar  en Modo de Programación  

Presione la tecla física MODE, después seleccione la tecla de función PROG. 

La ProtoTRAK SMX CNC solo le permitirá tener un programa en la memoria actual. Para escribir un nuevo 

programa, usted primero deberá borrar el que se encuentre en la memoria actual (puede que usted 
quiera salvar el programa para su uso en el futuro). Si ya se encuentra un programa en la memoria 

actual, entrar en modo de Programación le permitirá editar o agregar eventos a ese programa (ver Figura 
7.2).  

7.3  Pantalla de la Cabecera del Programa  

La primera pantalla que usted ve cuando entra en Modo de Programación es la Pantalla de Cabecera del 
Programa. La Pantalla de Cabecera del Programa le da opciones que aplican al programa completo. Las 

teclas de función le permiten entrar al programa en cualquier momento.  

El nombre del programa y opciones generales de programación que usted elija en la Pantalla de Cabecera 
del Programa ser§n resumidas en el programa como ñEvento 0ò.  

7.3.1  Nombre del Programa  

Los programas escritos en la ProtoTRAK SMX CNC usualmente son nombrados describiendo la pieza que 

será maquinada. Cuando los programas (o archivos) son nombrados utilizando la ProtoTRAK SMX CNC, el 

nombre puede ser de hasta 20 caracteres de largo. Los nombres de programas importados en la 
ProtoTRAK SMX CNC pueden ser más largos. Aun cuando 20 caracteres son permitidos, el nombre 

completo del programa puede no ser mostrado en la línea de estado o en la pantalla de cabecera del 
programa.  
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FIGURA 7.2 

La pantalla de Cabecera del Modo de Programación. La mayoría de las selecciones de arriba se relacionan con la Opción 

de Características Avanzadas. Si su pantalla muestra solamente Nombre Programa y Petición de Demora, la Opción de 

Características Avanzadas no se encuentra activa. 

 

 
FIGURA 7.3 

Presionar la tecla física de Ayuda (HELP) cuando el Nombre del Programa se encuentra resaltado muestra las teclas de las 

letras. 

 

Los nombres de los programas pueden incluir números, letras, espacios y otros caracteres. Cuando el 
nombre del programa se encuentra resaltado, la L²nea de Entrada de Datos mostrar§ ñNombre 

Programa:ò. En este momento usted puede: 

¶ Presionar teclas de números. 
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¶ Presionar la tecla física de Ayuda para acceder a las teclas de letras y caracteres especiales en la 

ProtoTRAK SMX CNC (ver Figura 7.3). 

¶ Utilizar un teclado conectado en la ProtoTRAK SMX CNC para nombrar el programa. 

Para usar las teclas de letras y caracteres especiales en la ProtoTRAK SMX CNC: 

Utilice la tecla de función BORRAR para borrar la línea completa; la tecla de función BACK SPACE para 

borrar el ultimo carácter o número.  

¶ Utilice las teclas de función de las flechas para moverse alrededor de la tabla. 

¶ Una vez que el carácter que usted desea se encuentre resaltado, utilice la tecla de función 

ENTER para cargar el carácter dentro del nombre del programa. 

¶ Utilice el espacio en blanco en la parte inferior derecha de la tabla para insertar un espacio en el 

nombre del programa. 
¶ Una vez que termine de introducir las letras y caracteres especiales, presione la tecla de función 

END. Esto le indica a la ProtoTRAK SMX CNC que ya terminó con la tabla de letras. Aún puede 

introducir números al nombre del programa.  

Cuando usted termine con el nombre del programa, presione SET para introducirlo en la memoria actual. 

Nota: No es necesario introducir un número de pieza. Si no se introduce ninguno y una tecla de función 
IR A es presionada, el sistema asumirá un numero de parte 0. 

7.3.2 Opciones Generales del Programa  

Utilice la tecla de función DATOS + para seleccionar opciones generales de programación. Ver Sección 

3.1.2 para más información sobre la Opción de Características Avanzadas. 

Escala (Scale) : Permite un factor de escala entre 0.1 y 10. Un valor de 5 significa que la pieza será 5 

veces más grande que las dimensiones programadas. Si ningún valor es introducido se asume un valor de 
1.000. Esta función es parte de la Opción de Características Avanzadas. 

Petición Demora (Dwell Request) : Le permite introducir un valor de permanencia en el fondo de los 

agujeros de taladrado o los ciclos de agujeros para los eventos que usted seleccione. Seleccione la tecla 
de función apropiada SI  o NO. Si usted selecciona SI , se le pedirá que introduzca un tiempo de 

permanencia en segundos desde 0.1 a 99.9 cuando sea apropiado según el evento siendo programado. 

Petición Función Auxiliar (Auxiliary Function Request) : Pregunta si usted desea activar cualquiera 

de las funciones auxiliares opcionales (ver Sección 7.4) en cualquier momento durante el programa. 

Seleccione la tecla de función apropiada SI o NO. Si usted selecciona SI , se le pedirá que introduzca el 
tipo y la secuencia de las funciones auxiliares durante la programación de eventos.  

Comentarios en Eventos : Si usted selecciona SI  para ver los comentarios de eventos, usted tendrá la 
oportunidad de insertar un comentario en cada evento. Para eventos de Cajeras y Perfiles Irregulares, 

usted podrá introducir un comentario en el evento de cabecera, pero no para cada evento de Giro o Arco 
de A.G.E.. Esta función es parte de la Opción de Características Avanzadas.  

Los comentarios aparecen en el modo CORRER en la Línea de Entrada de Datos mientras el evento 

comienza a ejecutarse. Los comentarios pueden ser compuestos de letras, números y algunos símbolos y 
pueden ser de hasta 20 caracteres. 

Mientras se programa un evento con los Comentarios de Eventos establecidos como SI, cuando se resalta 
la petición de Comentarios de Eventos, usted podrá introducir un comentario utilizando los mismos 

métodos usados para introducir un nombre de programa, como se describe arriba.  

Múltiples  Mordazas (Multiple Fixtures):  Le pregunta si usted quiere encender la compensación de 
múltiples mordazas. Contestar SI  causará que una petición de datos aparezca en cada evento 

preguntando en cual fixtura fue referenciado el evento. Si usted selecciona SI , la Línea de Entrada de 
Datos le pedirá que introduzca un número predeterminado de mordazas desde uno hasta seis. El número 

de mordaza predeterminado es la mordaza que será aplicada a todos los eventos en la memoria actual 

cuando Múltiples Mordazas se encuentre activo o cuando un nuevo evento sea programado sin haber 
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especificado otro evento. Introduzca la mordaza predeterminada, o deje el número sin cambiar, y 

presione la tecla física SET. Las Múltiples Mordazas se encuentran explicadas más completamente en la 
Sección 7.5. Esta función es parte de la Opción de Características Avanzadas.  

Definición Dimensiones: La ProtoTRAK SMX CNC le da la opción de elegir la programación ya sea de la 
geometría o de la trayectoria de la herramienta. Programación de la Geometría de la Pieza le permite 

definir la geometría que usted quiere que su pieza tenga y después el CNC hace el trabajo difícil de 

calcular automáticamente la trayectoria de la herramienta por usted. Esto es un gran beneficio para la 
mayoría de las piezas la mayoría de las veces porque significa que el CNC hace el trabajo pesado de 

determinar la posición de la herramienta. 

Una restricción en la programación de geometría de pieza es que para los eventos sean conectivos, 

deben encontrarse en el mismo plano (ver Sección 5.3 para ver una definición de planos). Por esta razón, 
la ProtoTRAK SMX CNC le da la opción de introducir su propia trayectoria de la herramienta. Si usted 

desea programar la pieza definiendo usted mismo la trayectoria de la herramienta, usted puede elegir la 

tecla de función TRAYECT HTA. De lo contrario, se asume la programación de la Geometría de la Pieza. 
La Trayectoria de la Herramienta opera bajo las mismas reglas que el estándar RS274. 

Un programa debe ser completamente escrito en programación de Geometría de Pieza o de Trayectoria 
de la Herramienta, usted no puede combinar los dos métodos en un solo programa. La programación de 

la trayectoria de la herramienta es parte de la Opción de características Avanzadas. 

7.3.3  Teclas de Función de la Cabecera del Programa  

Las siguientes teclas de función se encuentran en la Pantalla de Cabecera del Programa. Las primeras 5 

enlistadas abajo siempre están ahí. Las últimas cuatro aparecen cuando es pertinente para la opción de 
programación en general. 

DATOS + : mueve la opción resaltada hacia el siguiente dato preguntado a través de las opciones de 

programación sin establecer ningún valor en el programa.  

DATOS ï: mueve la opción resaltada hacia el dato anterior preguntado a través de las opciones de 

programación sin establecer ningún valor en el programa.  

IR A (INICIO) : pone la Cabecera del Programa del lado izquierdo de la pantalla y el primer evento en el 

lado derecho. 

IR A FINAL (GO TO END):  pone el último evento programado del lado izquierdo de la pantalla  y el 
siguiente evento del lado derecho. 

IR A # (GO TO #):  introduzca el número de evento al que quiere ir y después presione la tecla SET. 
Pone el número de evento solicitado del lado derecho de la pantalla y el número de evento previo en el 

lado izquierdo. 

Nota: para un programa nuevo que no tiene Eventos, todas las selecciones IR A (GOTO) lo llevaran al 
inicio, con la información de la cabecera del programa resumida a la izquierda (como Evento 0) y las 
opciones de Evento para el Evento 1 en la derecha.  

SI y NO : Si y no aparecen cuando las opciones de Petición Demora, Petición Función Auxiliar o Eventos 

en Comentarios se encuentran resaltadas. Elegir Si le dará peticiones de datos para utilizar estas 
opciones mientras usted este programando. Usted puede regresar a la Pantalla de Cabecera de Programa 

en cualquier momento para elegir o cancelar estas peticiones.  

GEO PIEZ (PART GEO) : configura la programación como Geometría de Pieza. 

TRAYECT HTA. (TOOL PATH) : configure la programación como Trayectoria de la Herramienta. Esta 

función es parte de la Opción de Características Avanzadas. 

7.4  Funciones Auxiliares (AUX)  

Las Funciones Auxiliares son opcionales para DPMSX2, DPMSX3, y DPMSX5; y son estándar para FHM5 y 

FHM7. 
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Cuando la opción de Funciones Auxiliares se encuentra instalada y activa, la ProtoTRAK SMX CNC puede 

controlar cuatro diferentes funciones auxiliares. Usted puede seleccionar si activar o desactivar estas 
funciones al inicio o al final de cada evento.  

Si activa Funciones Auxiliares en la cabecera del programa, el sistema mostrará opciones de ACTIV 
AUXILIAR (AUX BEG) y DESACT AUXILIAR (AUX END) en cada evento. 

Cuando usted ejecuta programas con Funciones Auxiliares, la tecla física ACCESSORY en el panel frontal 

de la pantalla colgante debe estar en la posición correcta. Si usted desea que el programa prenda y 
apague automáticamente las Funciones Auxiliares, presione la tecla ACCESSORY hasta que la luz quede 

encendida en la posición de AUTO. 

Opciones de ACTIV  AUXILIAR (AUX BEG):  

Entrada  Función  Comentarios  

0 None Ninguna Función Auxiliar comenzará cuando este evento empiece a 
ejecutarse. 

1 Coolant/AIR 

ON 

La bomba de refrigerante y el solenoide de aire se encenderán cuando este 

evento empiece a ejecutarse.  

3 Pulse Indexer Activa una señal electrónica al inicio de este evento. Ver nota de abajo. 

Opciones de DESACT AUXILIAR (AUX END):  

0 None Ninguna Función Auxiliar se apagará cuando este evento termine de 

ejecutarse. 

1 Coolant/Air 

OFF 

Apaga la bomba de refrigerante y el solenoide de cuando este evento termine 

de ejecutarse. 

3 Pulse Indexer Activa una señal electrónica al inicio de este evento. Ver nota de abajo. 

4 Spindle OFF Apaga el husillo al final de este evento. Nota, el husillo se apaga 
automáticamente para cada cambio de herramienta ï no es necesario 

programar que se apague. 

El Refrigerante/Aire están programados para prender y apagar automáticamente durante los cambios de 

herramientas. Si usted desea el aire o la bomba de refrigerante encendidos mientras corta la pieza 

entera, solo necesita programar el encendido en la ACTIV AUXILIAR del primer evento y el DESACT 
AUXILIAR del último evento. La bomba de refrigerante y el solenoide de aire se prenderán al inicio del 

evento programado y se apagarán durante los cambios de herramienta. 

La función del indexador está diseñada para funcionar con un indexador estándar. Programar un AUX 3 

al inicio o final de un evento causará que la ProtoTRAK SMX CNC deje de maquinar al inicio o final del 

evento y espere una señal del indexador. La señal notifica al CNC que el indexador ha terminado su 
movimiento programado. La CNC entonces continuara automáticamente su programa. Asegúrese que su 

herramienta se encuentre libre sin obstáculos antes de llamar a un indexado. Si es necesario, agregue 
un AUX 3 al final de un evento de posición. 

7.5  Mordazas Múlti ples (Multiple Fixtures)  
Esta función es parte de la Opción de Características Avanzadas. 

Usted puede ejecutar su programa utilizando hasta seis mordazas más una base. Una mordaza es una 

localización de su máquina con un desfase o compensación definido a partir de su 0 absoluto. Cuando 

usted programa un evento para que tenga mordaza, tratará la compensación como si fuera un cambio de 
cero absoluto. Las dimensiones absolutas programas para X, Y y Z serán relativas a la referencia absoluta 

para la mordaza especificada. 

Por ejemplo, digamos que usted tiene dos prensas de tornillo en la mesa. En la primera prensa usted 
establece la mandíbula inferior izquierda como 0 absoluto. Al mismo tiempo, usted mide la distancia entre 

el cero absoluto que acaba de establecer y la mandíbula inferior izquierda de la otra prensa. Usted 
introduce esa medida como desfase desde su prensa base (la primera) y la otra prensa, que es la 

Mordaza #2. Cualquier evento que usted programe utilizando la Mordaza #2 trataría la esquina infer ior 
izquierda de esa segunda prensa como el 0 absoluto para las dimensiones de X, Y y Z en los eventos. 
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Las mordazas múltiples (multiple fixtures) son útiles para combinar diferentes programas juntos para 

ejecutarlos al mismo tiempo o para hacer múltiples partes al repetir los eventos en diferentes mordazas. 

Las mordazas múltiples (multiple fixtures) son introducidas en modo de Configuración (Set Up). Existe 

una fixtura base, llamada mordaza número uno. Nosotros recomendamos que el Evento #1 en el 
programa utilice la mordaza número uno. No necesita serlo; nosotros simplemente creemos que es más 

claro de esa forma. 

7.5.1  La Mordaza Predeterminada  
En la pantalla de cabecera de programa, usted introdujo un número de mordaza predeterminada (si 

usted no lo hizo, se asume la Mordaza #1 como la mordaza predeterminada). Si ya existen eventos 
programados en la memoria actual cuando usted cambia la opción de mordazas múltiples de NO a SI, 

entonces todos esos eventos recibirán automáticamente el número de mordaza predeterminada. Cuando 

usted cambia el número de mordaza predeterminada en la pantalla de cabecera del programa, de 
mordaza #1 a alguna otra, todos los eventos que tenían anteriormente el número de mordaza 

predeterminada cambiaran al nuevo número de mordaza predeterminada. 

Si no existen eventos de programa en la memoria actual cuando usted cambia la opción de mordazas 

múltiples de NO a SI, la petición de mordaza se agregara al final de cada nuevo evento que usted 
programe. Si usted presiona la tecla SET sin especificar un número distinto, se asumirá el número de 

mordaza predeterminado. Si usted si especifica un número de mordaza distinto, ese número de mordaza 

será asumido por todos los eventos subsecuentes cuando se presione la tecla SET sin introducir ningún 
número de mordaza nuevo. 

7.5.2  Mordazas y Ejecución del Programa  
Para ejecutar el programa, primero entre en modo DRO y establezca el 0 absoluto en la mordaza base, 
Mordaza #1. 

En el modo Correr (Run), la tecla de función VER ABS (SHOW ABS)  muestra la posición absoluta 
relativa a la mordaza en el evento que se está ejecutando, esto es, la dimensión absoluta que fue 

programada. 

7.5.3  Editar las Mordazas  
Con la característica de Mordazas Múltiples (Multiple Fixtures) indicada como SI, usted podrá editar el 

número de mordaza en el Modo de Programación (Program Mode) evento por evento. Usted también 
podrá utilizar la característica de Buscar Editar (Search Edit) en el Modo de Edición (Edit Mode) para 

cambiar los números de mordazas. 

Ver Sección 11.4 para configurar las compensaciones/desfases de las mordazas.  

7.6  Entradas Asumidas  

La ProtoTRAK SMX CNC automáticamente programará lo siguiente cuando usted simplemente presione la 
tecla física SET (cualesquiera, ya sea INC SET  o ABS SET) sin introducir ningún valor:  

Compensación de Herramienta (Tool Offset): si es el primer evento con una compensación, se 

definirá como CENTRO (CENTER) . Si no es el primer evento con una compensación, se definirá la 
misma compensación que el evento anterior, si el evento fue un evento de Fresado (Mill) o de Arco (Arc) 

Avance (Feedrate):  lo mismo que el evento anterior, si el evento anterior fue un evento de Fresado 
(Mill), Arco (Arc), Cajera (Pocket), Perfil (Frame) o Hélice (Helix) 

Herramienta # (Tool #): la misma que el evento anterior, o Herramienta #1 si es el primer evento  

TAL, MAND O ROSC (DRILL OR BORE) : Taladro (Drill)  

# DE ENTRADAS PARA TALADRO (# PECKS FOR DRILL):  1 entrada 

RADIO DE ESQUINA (CONRAD):  0 

Usted podrá cambiar estas entradas asumidas simplemente introduciendo los datos deseados cuando el 

evento es programado.  
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7.7  Posicionamiento de Z Rápido (Rapid Z)  

Entre 2 eventos cualesquiera, el cabezal siempre se moverá al Z Rápido (Z Rapid) más alto entre el 
evento recién completado y el próximo evento, a menos que los dos eventos sean conectivos (ver 

Sección 5.9). Recuerde, cuando utilice programación de la geometría de pieza, dos eventos de fresado 
no son conectivos a menos que se encuentren en el mismo plano.  

7.8  Teclas de Función dentro de los Eventos  
Una vez que un evento de geometría como un Taladro (Mill) o Patrón (Bolt Hole) es seleccionado, las 
teclas de función cambiaran. Ver Figura 7.8. 

PAGINA + (PAGE FWD) : mueve hacia adelante a través de los eventos programados. 

PAGINA ï (PAGE BACK) : mueve hacia atrás a través de los eventos programados. 

 

 
FIGURA 7.8 

 Teclas de función utilizadas mientras se programa un evento 

 

DATOS + (DATA FWD) : mueve hacia adelante a través de los datos preguntados del evento.  Nota, 

utilice la tecla DATOS + y no utilice la tecla física SET cuando usted no quiera introducir ningún valor. 

DATOS ï (DATA BACK) : mueve hacia atrás a través de los datos preguntados del evento. 

DATO FINAL (DATA BOTTOM) : pone la selección en el último dato preguntado.  

INSERTA EVENTO (INSERT EVENT) : utilice esto para insertar un nuevo evento en el programa. Este 

nuevo evento tomara el lugar del evento que se encontraba del lado derecho de la pantalla cuando usted 

presiono la tecla de INSERTA EVENTO. Ese evento previo, y todos los eventos que siguen, incrementan 
su número de evento por uno. Por ejemplo, si usted empezó con un programa de cuatro eventos, si 

usted llegase a presionar la tecla de INSERTA EVENTO mientras el Evento 3 se encontrase del lado 
derecho de la pantalla, el Evento 3 anterior se volverá el Evento 4, y en anterior Evento 4 se volverá el 

Evento 5. Si usted inserta un evento de Subrutina, los números de los eventos incrementarán por uno tal 
y como cuando usted inserta otro tipo de evento. Si usted inserta evento de copiado, los números de los 

eventos incrementarán con respecto al número de eventos que fueron copiados.  

BORRAR EVENTO (DELETE EVENT) : esto borrará el evento que se encuentre del lado derecho de la 
pantalla. 

7.9  Programación de Eventos  
Una vez que usted presione la tecla de función IR A apropiada, usted comenzará a definir su pieza como 
una serie de Eventos. Para la ProtoTRAK SMX CNC, un Evento es una geometría, o una característica de 

la pieza. Ver Figura 7.9.1 
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FIGURA 7.9.1 

La pantalla de cabecera ha sido completada y se encuentra del lado izquierdo. 

Seleccione un tipo de evento de las teclas de función. 

Cuando la tecla de funci·n MĆSé es seleccionada, las teclas de funci·n cambian para dar m§s opciones 

de tipos de geometría. Ver Figura 7.9.2. 

 

 

FIGURA 7.9.2 
Cuando la tecla de funci·n MĆSé es seleccionada, estos eventos adicionales se vuelven disponibles. 

Si las opciones de Características Avanzadas o Cabezal Electrónico no se encuentran activas, las funciones relevantes a 

ellas se encontrarán deshabilitadas en gris. 

Después de que un tipo de evento es seleccionado desde las teclas de función, los datos para ese evento 

aparecerán del lado derecho de la pantalla. Los datos que usted necesita introducir para programar el 

evento aparecerán en la Línea de Entrada de Datos. Tan pronto como usted introduzca parte de los datos 
al presionar la tecla física INC SET  o ABS SET, el siguiente dato preguntado aparecerá en la Línea de 

Entrada de Datos. 

 




