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1.0 Introduccion

Nos complace ofrecerle la ProtoTRAK RMX, el control mas avanzado jamas fabricado para el fresado en
taller y para pequeiia produccién. La ProtoTRAK RMX representa décadas de nuestra profunda
participacion en el mundo de la fabricacion de piezas en pequefias cantidades. Transforma lo mejor de la
tecnologia en la herramienta definitiva para las personas que fabrican cosas en el taller.

La interfaz de pantalla tactil le permite interactuar con sus programas y configuraciones con mas
seguridad y control que nunca. Consulte la Seccion 6.5.

Los valores predeterminados le permiten personalizar la ProtoTRAK RMX segun la forma en que usted
hace las piezas; son faciles de configurar y faciles de cambiar. Consulte la Seccién 6.5.

La gran pantalla LCD y las ventanas desplegables le permiten trabajar con todo lo que necesita al
mismo tiempo sin tener que pasar de una pantalla a otra.

La asistencia mejorada de ProtoTRAK (Enhanced ProtoTRAK Assistance, EPA) esta siempre
disponible para que pueda buscar rapidamente la informacion que necesita para lo que esta haciendo en
ese momento. Consulte la Seccion 6.3.

Con un poco de practica, descubrira que la ProtoTRAK RMX es la mas facil de usar y la mas potente de
todas las ProtoTRAK, iy eso es mucho decir!

La mecanizacion manual siempre esta disponible y se facilita con funciones como el avance
automatico, posicionamiento rapido, compensaciones de la herramienta y todas las mejores funciones de
las sofisticadas lectoras digitales (DRO).

La mecanizacion en dos ejes esta disponible con solo pulsar una tecla fisica para la creacién de
prototipos y trabajos moderadamente complejos y de bajo volumen.

La mecanizacion en tres ejes se programa y se ejecuta con una flexibilidad sin precedentes. Los
programas se pueden introducir en el control o importarse desde archivos CAD/CAM. Los graficos
avanzados en color muestran las caracteristicas del programa.

1.1 Uso de este Manual
Este manual proporciona suficiente informacion para la mayoria de los usuarios en la mayoria de las
situaciones. Si en algin momento necesita mas informacion o aclaraciones, queremos ayudarle.

e Lldmenos al 800-421-6875 y pregunte por las Applications (Aplicaciones)

e Visite nuestro sitio web http://www.trakmt.com

e Hable con el representante local de ProtoTRAK

La Seccion 2 de este manual proporciona informacion de seguridad importante. Se recomienda que
todos los operadores de este producto revisen esta informacion de seguridad.

La Seccion 3 proporciona una descripcion de la Fresadora de Bancada TRAK y el CNC ProtoTRAK RMX.
Las opciones de control de la maquina se describen en esta seccién.

La Seccion 4 describe el funcionamiento de la fresadora y algunas operaciones basicas del CNC
ProtoTRAK RMX.

La Seccidn 5 define algunos términos y conceptos Utiles para aprender a programar y operar el CNC
ProtoTRAK RMX.

La Seccion 6 describe las innovadoras Teclas de Informacion, que incluyen Defaults (Valores
Predeterminados), Options (Opciones) y EPA (Asistencia mejorada de ProtoTRAK).

La Seccion 7 describe las potentes capacidades del Modo DRO (Lectura Digital) que haran que su
trabajo manual sea mas productivo que nunca.

La Seccioén 8, Modo Program (Programa), Parte 1, cubre informacién general de programacion e
instrucciones sobre como iniciar programas nuevos.
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http://www.trakmt.com/

La Seccién 9, Modo Program (Programa), Parte 2: Programacion de Eventos, proporciona instrucciones
para los ciclos enlatados o eventos que se utilizan para programar el CNC ProtoTRAK RMX.

La Seccion 10, Modo Program (Programa), Parte 3, cubre el A.G.E., o Auto Geometry Engine (Motor de
Geometria Automatica), que es tan poderoso que tiene una seccién propia.

2

TRAK Machine Tools / Herramientas de la maquina TRAK
Southwestern Industries, Inc.
Manual de Seguridad, Programacion, Operacién y Cuidado para Fresadoras de Bancada TRAK, CNC
ProtoTRAK RMX



2.0 Seguridad

La operacion segura de la Fresadora de Bancada TRAK depende de su uso apropiadoo y de las
precauciones que tome cada operador.

e Leay estudie este manual. Asegurese de que todos los operadores comprendan el
funcionamiento y los requisitos de seguridad de esta maquina antes de utilizarla.

e Utilice siempre gafas y calzado de seguridad.

e Detenga siempre el husillo y compruebe que el control CNC esta en modo STOP (DETENER)
antes de cambiar o ajustar la herramienta o la pieza.

e Jamas utilice guantes, anillos, relojes, mangas largas, corbatas, joyas u otros
objetos sueltos cuando utilice la maquina o esté cerca de ella.

e Utilice la proteccion adecuada para los puntos de operacion. Es responsabilidad del empleador
proporcionar y garantizar la proteccidon de los puntos de operacién, segin la norma de la
OSHA 1910.212: Fresadora.

2.1 Publicaciones de Seguridad
Consulte y estudie las siguientes publicaciones a fin de obtener ayuda a fin de mejorar el uso
seguro de esta maquina.

Safety Requirements for The Construction, Care and Use of Drilling, Milling, and Boring
Machines (Requisitos de Seguridad para la Construccion, el Cuidado y el Uso de
Barrenadoras, Fresadoras y Mandrinadoras) (ANSI B11.8-2001). Disponible en The American
National Standards Institute, 1430 Broadway, New York, New York 10018.

Concepts and Techniques of Machine Safeguarding (Conceptos y Técnicas de Proteccion de
Maquinas) (publicacion de la OSHA, nimero 3067). Disponible en The Publication Office - 0.S.H.A., U.S.
Department of Labor, 200 Constitution Avenue, NW, Washington, DC 20210.

2.2 Etiquetas y Avisos de Peligro, Advertencia, Atencion y Notificacion que se

Utilizan en este Manual
DANGER (PELIGRO): peligros inmediatos que provocaran lesiones personales graves o la
muerte. Las etiquetas de peligro de la maquina son de color rojo.

WARNING (ADVERTENCIA): peligros o practicas inseguras que pueden provocar lesiones
personales graves o dafios en el equipo. Las etiquetas de advertencia de la maquina son de color
naranja.

CAUTION (ATENCI(')N): peligros o practicas inseguras que pueden provocar lesiones
personales leves o dafios en el equipo/producto. Las etiquetas de atencién de la maquina son de
color amarillo.

NOTE (NOTIFICACION): notificacion para llamar la atencién sobre cuestiones especificas que
requieren atencién o comprension especial.
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NEVER WEAR GLOVES, RINGS, WATCHES, L _'!NG SLEEVES,
NECKTIES. JEWELRY F JTHER SE ITE

E ADE UATE POI N F OPERATION SAF|
SPONSIBIL F HE EMPLO ER O Flf“ I"F
D r\l l RE ")\N JPERATION SAFEGUARDING
OSH MILLING MACH| INF‘J

MACHINE
*TRAK 1oo1's
@SDUTHWESTERN INDUSTRIES, INC.

2615 HOMESTEAD PLACE,
RANCHO DOMINGUEZ, CA 80220

mooe[ ]
sn [ 000000 ]

THIS UNIT HAS POWER SOURCE(S)
ELECTRICAL RATINGS:

[ JvoLts[  ]amPS[ 3 |PHASE
F

[ JvoLTs[  ]amPs[ 1 JPHASE
Hz

FLA OF LARGEST MOTOR [ |AMPS
SHORT CIRCUIT CURRENT RATING[  JAMPS

o ELECTRICAL DRAWING #[ ]

MACHINE [OHLY) MADE IN TAMWAMN

Etiquetas de Seguridad e Informacion que

se Utilizan en la Fresadora de Bancada TRAK
Las normas de la OSHA y la ley prohiben alterar, destruir
o retirar estas etiguetas
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HIGH
VOLTAGE

220 VOLTIOS

WARNING

IMPROPER INSTALLATION OR OPERATION OF THIS MOTOR
MAY CAUSE INJURY TO PERSONNEL OR MOTOR FAILURE.
READ OPERATING INSTRUCTIONS.

MOTOR MUST BE INSTALLED AND GROUNDED PER LOCAL
AND NATIONAL ELECTRICAL CODES.

TO REDUCE POTENTIAL OF ELECTRICAL SHOCK
DISCONNECT ALL POWER SOURCES BEFORE INITIATING
ANY MAINTENANCE OR REPAIRS.

KEEP FINGERS AND FOREIGN OBJECTS AWAY FROM
VENTILATION AND OTHER OPENINGS. KEEP AIR PASSAGES
CLEAR.

EYEBOLTS OR LIFTING HOOKS, WHEN SUPPLIED, ARE
INTENDED FOR LIFTING THE PRODUCT ONLY AND MUST
NOT BE USED TO LIFT ADDITIONAL WEIGHT.

USE ONLY GRADE 5 SHOULDER EYEBOLTS WITH MINIMUM
THREAD LENGTH OF 1 1/2 TIMES DIAMETER.

Etiquetas de Seguridad e Informacion que se

Utilizan en la Fresadora de Bancada TRAK
Las normas de la OSHA y la ley prohiben alterar, destruir

o retirar estas etiguetas
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2.3 Precauciones de Seguridad

1.

11.

12.

13.

14.

No opere esta maquina antes de haber estudiado y comprendido el Manual de Seguridad,
Instalacién, Mantenimiento, Servicio y Lista de Piezas de la Fresadora de Bancada TRAK, y su
Manual de Seguridad, Programacion, Operacién y Cuidado.

No haga funcionar esta maquina sin conocer la funcidn de cada tecla, botdn, perilla 0 manivela
de control. Pida ayuda a su supervisor 0 a un instructor calificado cuando lo necesite.

Protéjase los ojos. Utilice gafas de seguridad aprobadas (con protectores laterales) en todo
momento.

Evite quedar atrapado entre piezas moviles. Antes de utilizar esta maquina, quitese todas las
joyas, incluidos los relojes y anillos, las corbatas y cualquier ropa holgada.

Mantenga el cabello alejado de las piezas mdviles. Lleve un equipo de seguridad adecuado para
la cabeza.

Protéjase los pies. Utilice calzado de seguridad con suela antideslizante y resistente al aceite, y
con punta de acero.

Quitese los guantes antes de poner en marcha la maquina. Los guantes se enganchan
facilmente en las piezas mdviles.

Retire todas las herramientas (llaves inglesas, llaves de control, etc.) de la maquina antes de
empezar. Los objetos sueltos pueden convertirse en peligrosos proyectiles voladores.

Jamas opere una fresadora después de haber consumido bebidas alcohdlicas, de haber tomado
medicamentos fuertes, o mientras esté utilizando medicamentos sin receta.

. Protéjase las manos. Detenga el husillo de la maquina y asegurese de que el control CNC esté

en modo STOP (DETENER):

e Antes de cambiar de herramienta.
e Antes de cambiar piezas.
e Antes de limpiar las virutas, el aceite o el refrigerante. Utilice siempre un raspador de virutas

o un cepillo.

Antes de realizar un ajuste en la pieza, el accesorio, la boquilla de refrigerante o tomar
medidas.

Antes de abrir las protecciones (escudos protectores, etc.). Nunca intente alcanzar una pieza,
una herramienta o un accesorio evitando una proteccion.

Protéjase los ojos y proteja también la maquina. No utilice una manguera de aire comprimido
para eliminar las virutas ni para limpiar la maquina (aceite, refrigerante, etc.).

Detenga y desconecte la alimentacion de la maquina antes de cambiar las correas, la polea o los
engranajes.

Mantenga la zona de trabajo bien iluminada. Solicite mas luz si es necesario.

No se apoye en la maquina mientras esté en funcionamiento.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

22,

23.

24,

25.

26.

27.

Evite los resbalones. Mantenga la zona de trabajo seca y limpia. Retire las virutas, el aceite, el
refrigerante y los obstaculos de cualquier tipo alrededor de la maquina.

Asegurese de no quedar atrapado en los lugares donde la mesa, el carro transversal o el cabezal
del husillo crean “puntos de pellizcado” durante el movimiento.

Sujete con firmeza y ubique correctamente la pieza en la prensa (tornillo) de banco, en la mesa
o0 en el accesorio. Utilice tacos para evitar que los objetos salgan disparados. Utilice accesorios
de sujecion adecuados y cologuelos fuera de la trayectoria de la herramienta.

Utilice los parametros de corte correctos (velocidad, avance, profundidad y ancho de corte) para
evitar la rotura de la herramienta.

Utilice las herramientas de corte adecuadas para el trabajo. Preste atencion a la rotacién del
husillo: la herramienta de la izquierda es para el giro del husillo en sentido contrarreloj, y la
herramienta de la derecha para el giro del husillo en sentido de las agujas del reloj.

Evite que se dafie la pieza de trabajo o la herramienta de corte. Nunca ponga en marcha la
maquina (incluida la rotacién del husillo) si la herramienta esta en contacto con la pieza.

Compruebe el sentido (+ o -) del movimiento de la mesa cuando utilice el paso corto o el
avance automatico.

No utilice herramientas de corte desafiladas o dafiadas. Se rompen con facilidad y pueden salir
volando. Inspeccione el filo de los bordes y la integridad de las herramientas de corte y sus
soportes. Utilice la longitud adecuada para la herramienta.

Los voladizos grandes en las herramientas de corte, cuando no son necesarios, provocan
accidentes y dafian piezas.

Prevenga incendios. Al maquinar ciertos materiales (magnesio, etc.), las virutas y el polvo son
altamente inflamables. Obtenga instrucciones especiales de su supervisor antes de maquinar
estos materiales.

Prevenga incendios. Mantenga los materiales y liquidos inflamables alejados de la maquina y de
las virutas calientes que salen despedidas.

Cuando trabaje en modo manual (no en CNC), asegurese de que el control de la computadora
esta en Modo DRO (Lectura Digital) o en OFF.

Southwestern Industries dispone de un protector de mesa con enclavamiento opcional si el
usuario considera necesario el uso del protector de mesa para su aplicacion.
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3.0 Descripcion

3.1 Especificaciones del Control de ProtoTRAK RMX

El CNC ProtoTRAK RMX le ofrece una extraordinaria combinacion de potencia y facilidad de uso. La programacién
y las operaciones se mantienen sencillas y en cualguier momento se pueden seleccionar las pantallas de ayuda o
realizar cambios en los valores predeterminados de programacion mediante las Info Keys (Teclas de Informacion).

3.1.1 Lista de Especificaciones del Sistema
Hardware del Panel Colgante del Controlador

CNC de 2 o 3 ejes, Modo DRO (Lectura Digital) de 3 ejes

Manivelas reales para la operacion manual

Pantalla tactil LCD de 15.6”

Procesador Intel® de 2.0 GHz

4 GB de RAM

Al menos 32 GB de SSD mSATA

5 conectores USB

2 puertos de Ethernet (uno para el usuario y uno para el control de movimiento)
Anulacion/override de la velocidad de avance del programa

Anulacion/override de la velocidad del husillo

Luces de estado LED integradas en el panel de funcionamiento

Parada de emergencia

Control del husillo (FWD, REV, OFF)

Teclas fisicas de FEED (Control del Avance) STOP (Detener) y GO (Iniciar)

Control de resolucion de las EHW entre Fine/Course (Fina/Desbaste)

Tecla fisica Accessory (Accesorio) para controlar el refrigerante o el aire y el modo AUTO en el modo RUN
Tecla fisica POWER/RESET (Encender/Restablecer la Energia) para activar los servos
Conector de auriculares para sonido de video (auriculares suministrados)

Hardware de Control del Médulo Informatico

Control de motor de 3 ejes: ejes X, Yy Z
10 entradas

10 salidas

Interfaz del indexador de la fresadora

Caracteristicas del Software: Funcionamiento General

Pantalla clara y despejada

Ventanas desplegables para acceso instantaneo a funciones e informacion
EPA (Asistencia mejorada de ProtoTRAK) para obtener ayuda del sistema
Programacion predeterminada para simplificar la programacion de piezas
Opciones de eventos para modificar el comportamiento del control
Teclado de pantalla tactil QWERTY

La calculadora coloca los datos en el programa por usted

Solicitud de entradas de datos

Idioma inglés: sin cddigos

Teclas virtuales: cambio dentro del contexto

Sistema operativo Windows®

CNC seleccionable de dos o tres ejes

Graficos en color con vistas ajustables

Movimientos con los dedos para movimiento panoramico, acercar y rotar la imagen
Se puede elegir entre pulgadas/mm

Modos comodos de operacion
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Networking (Conexién A Redes)

Teclas Virtuales de Informacion

Status (Estado) muestra el estado actual de la ProtoTRAK RMX

Tool Table (Tabla de herramientas) otorga acceso instantaneo a las configuraciones de las
herramientas

Informacion de ayuda de EPA (Asistencia mejorada de ProtoTRAK) para el funcionamiento de la
ProtoTRAK RMX

Math Help (Ayuda Matematica) sirve para calcular facilmente los datos de impresion que faltan
Las Options (Opciones) aparecen, cuando estan disponibles, durante la programacion

Defaults (Valores Predeterminados) para personalizar el estilo de programacion

Teclado para introducir simbolos alfanuméricos y especiales

Calculadora para calculos sencillos

Cuando debe resolver una condicion, aparecen advertencias

Funciones de Estado

Seleccion de PULG./MM

CNC de 2 a 3 ejes

Comprobar nombre del programa actual

Comprobar versiones de software/firmware

Estado de las Purchased Options (Opciones Compradas)

Activar/Desactivar Opciones del Controlador: Advanced Features (Caracteristicas Avanzadas),
Networking (Conexion A Redes), Electronic Handwheels (Manivelas Electronicas) y Auxiliary
Functions (Funciones Auxiliares)

Funciones de la Tabla de Herramientas

Tool Library (Biblioteca de Herramientas) para el uso de herramientas en multiples programas y
Modo DRO (Lectura Digital) (O)

Biblioteca Especifica por Programa para gestionar las herramientas del programa actual
Referencia Util de la longitud de la herramienta a la herramienta base

Referencia del tipo de herramienta

Referencia del material de la herramienta

Referencia del nim. de cuchillas

Conjunto de didmetros de herramientas

Conjunto de modificadores de diametro

Conjunto de modificadores Z

Ram Jog (Paso Corto) de la Cremallera y cafa (quill) manual habilitados para una rapida
referencia de la altura de la herramienta

Funciones de EPA (Asistencia mejorada de ProtoTRAK)

Temas sensibles al contexto para las operaciones de control de la ProtoTRAK RMX
Busqueda de palabras clave

Explicaciones breves de operaciones especificas

Capturas de pantalla para mayor claridad

Videos de explicaciones mas avanzadas

Se actualiza con nuevas versiones de software

Funciones de Math Help (Ayuda Matematica)

22 rutinas intuitivas independientes

Calculo de datos de impresidn faltantes utilizando los datos proporcionados
Grdficos de pantalla para guiar la entrada de datos

Feed (Avance): conversiones de IPM/MMPM
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Speed (Velocidad): conversiones de RPM/SFPM

Conversiones entre cartesianas/polares

Calculos de triangulos rectos

Load Beg (Cargar como Inicial): carga la solucion como X e Y Begin (Y Inicial)

Load End (Cargar como Final): carga la solucién como X e Y End (Y Final)

Load Center (Cargar como Centro): carga la solucién como X e Y Center (Y Central)

Valores Predeterminados de Programacion

Acceso instantaneo a todos los valores predeterminados a través de una ventana desplegable
Velocidad de avance por minuto o por diente

Velocidad del husillo en RPM o velocidad de la superficie

Tipo de perforacion para eventos de barrenado

Numero de pasadas para los eventos Profile (Perfil), Pocket (Agujero) e Island (Isla)
Corte de acabado para eventos Profile (Perfil), Pocket (Agujero) e Island (Isla)
Porcentajes de Step Over (Sobrepaso)

Trayectoria de la herramienta de careado

Entrada Z: Plunge (Penetracion), Helical (Helicoidal) o zig zag (rampa)

Selecciones de trayectorias de herramientas adaptables (O)

Numerosos parametros predeterminados para los eventos Pocket (Agujero) e Island (Isla)
Anulaciones/overrides de velocidad y avance para eventos de subrutinas y copia

Direccion espejada hacia delante o hacia atras

Limites X, Y y Z del software

Posiciones X e Y de origen

Pulgadas o mm

CNC de 2 o 3 ejes en la puesta en marcha

Maximum Rapid Feedrates (Velocidades Maximas de Avance Rapido)

Tecla fisica Accessory (Accesorio) para controlar el Coolant (Refrigerante) o el Mist (Spray)
Tolerancias de Corte

Tool Compensation (Compensacion de Herramientas)

Funciones del Teclado

Estilo QWERTY

Operacion de pantalla tactil

NUmeros

Caracteres especiales: $ @ #? % ()< =* + -
Blogueo de mayusculas

Funciones del Modo DRO (Lectura Digital) para la Mecanizacién Manual

Dimensiones Incremental (Incrementales) y Absolute (Absolutas)

Manivelas virtuales para controlar la anulacion/override del avance del eje y las RPM del husillo
Paso Corto (Jog) en Modo Réapido con Anulacion/Override de Velocidad

Avance automaticode X, Yo Z

Teach (Ensefar): para movimientos manuales

Dimensiones programables Go To (Ir a) (O)

Retorno del servo hasta 0 absoluto

Compensaciones de la herramienta desde la Tool Library (Biblioteca de Herramientas)

Calculo del centro de la linea

Calculo del centro del circulo

Funciones del Modo Program (Programa)

Interpolacién circular
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Interpolacién lineal

Trayectoria adaptable de la herramienta avanzada (O)

Programacion de geometria

Programacion de trayectoria de la herramienta

Auto Geometry Engine (Motor de Geometria Automatica): CAD integrado para completar los
datos de impresion faltantes durante la programacion

Nombres de programas alfanuméricos

Escala automatica de los datos de impresion

Anidamiento

Accesorios multiples (O)

Las dimensiones incrementales y absolutas pueden incluso mezclarse en un mismo punto
Comp. automatica de cortador de diametro

Ver: graficos en todo momento

List Step (Listar Pasos): graficos con visualizacion de eventos programados

Edicion de datos del programa

Actualizacion de los graficos de las piezas durante la programacion

Visualizacion seleccionable entre el tamaiio del dibujo y el nimero de eventos

Los graficos de List Step (Listar Pasos) relacionan los eventos con el dibujo

Edicion de los datos programados

Deslice con el dedo para desplazarse por los eventos programados

Funciones auxiliares: Coolant (Refrigerante), Air/Mist (Aire/Spray), Pulse Indexer (Pulsar
Indexador), Programmable Output Signal (Sefial Programable de Salida) (O)

Seleccionables dentro de Eventos aplicables:
e Z Safety Plane (Plano de Seguridad en Z)
Velocidad del husillo en RPM o SFPM
Velocidad de avance por minuto o diente
Activacidn/desactivacion de comentarios de evento (O)
Bottom Finish Cut (Corte de Acabado Inferior)
Método de corte unidireccional o en zigzag
% de Step Over (Sobrepaso)
Angulo de mecanizacion en XY (0-90 grados)
Perforaciones para Drill (Barrenar): Variable, Fixed (Fija), Chip Break (Rotura de Virutas)
Dwell Request (Peticién de Pausa en Agujeros)
Multiple Holes (Multiples Agujeros)
Entrada de Z en Plunge (Penetracion), Zig-Zag o Helical (Helicoidal)
Tool path pattern (Patron de trayectoria de la herramienta): compensacion, paralela
Tool path pattern (Patron de trayectoria de la herramienta): adaptable (O)
Orden de pasadas: profundidad o region
Insertar datos del portapapeles
Tolerancias de Corte

Canned Cycles (Ciclos enlatados) (tipos de eventos):
e Position (Posicion)
Drill (Barrenar)/Bore (Mandrinar)/Tap (Roscar)
Barrenar/Mandrinar/Roscar Patron de Agujeros
Mill (Fresado)
Arc (Arco)
Circular Profile (Perfil Circular)
Rectangular Profile (Perfil Rectangular)
Irregular Profile (Perfil Irregular) [con Auto Geometry Engine (Motor de Geometria Automatica)]

11

TRAK Machine Tools / Herramientas de la maquina TRAK
Southwestern Industries, Inc.
Manual de Seguridad, Programacion, Operacién y Cuidado para Fresadoras de Bancada TRAK, CNC
ProtoTRAK RMX




Face Mill (Careado)

Circle Pocket (Agujero Circular)

Rectangular Pocket (Agujero Rectangular)

Irregular Pocket (Agujero Irregular) [con Auto Geometry Engine (Motor de Geometria
Automatica)]

Islands (Islas), incluidas las formas de agujeros e islas

Subroutine Repeat (Repetir Subrutina)

Subroutine Mirror (Espejar Subrutina)

Subroutine Rotation (Rotar Subrutina)

Copy (Copiar) (0O)

Copy Mirror (Espejar Copia) (O)

Copy Rotate (Rotar Copia) (0)

Copy Convert Drill to Tap (Copiar Convertir Barreno en Rosca) (O)
Helix (Hélice)

Engrave (Grabar) (O)

Engrave subroutines and copy (Grabar subrutinas y copiar) (O)
Thread Mill (Fresar Rosca) (O)

Program pause (Pausar el programa)

Evento Aux (Auxiliar)

Funciones del Modo Edit (Editar)

Group Delete of Events (Eliminar Grupo de Eventos)

Search Edit (Buscar Editar) para realizar cambios en varios eventos
Erase current program (Borrar el programa actual)

G-Code Editor (Editor de Cddigo G) (O)

Clipboard (Portapapeles) para copiar eventos e insertarlos en otro lugar

Funciones del Modo Set-Up (Configuracién)

Graficos de trayectoria de herramientas con vistas seleccionables

Reloj de tiempo de ejecucién estimado

Avanzar y retroceder por los pasos de los graficos de trayectoria de las herramientas
Localizacion de las posiciones de la herramienta en los ejes XYZ mostrada en Pasos desde el
Modo Set-up

Verify Make Part (Verificar Hacer la Pieza): graficos del modelo sélido de la trayectoria de la
herramienta programada (O)

Verify View Part (Verificar Ver la Pieza): modelo sélido de la pieza terminada

Fixture offsets (Compensaciones del accesorio): tabla practica para gestionar los accesorios con
Modo DRO (Lectura Digital) y Jog (Paso Corto)

Ref Position (Posicion de referencia): tabla practica para ajustar los limites de retraccion,
origenes y de software

Service Codes (Cddigos de Servicio) para ajustes poco frecuentes de la maquina y de control

Funciones del Modo Run (Ejecucion)

Ejecucion del archivo CAM 3D

Ejecucion del archivo de cddigo 3D G

Anulacion/override del avance programado del eje y de la velocidad del husillo de 0 a 150%.
Manivelas virtuales para controlar la anulacion/override

Anulacion/override del avance del eje y de las RPM del husillo

Conversion en tiempo real de RPM/SFM programada

Conversion en tiempo real de IPM/IPT programada

Pantalla de estado:
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Event # (NUm. de evento)

Fixture# (Nam. de accesorio)

Sistema de control preparado

Current Tool # (Nim. de herramienta actual)

Repeat # (NUm. de repeticion)

Countdown clock to next pause or tool change (Reloj de cuenta regresiva para la siguiente pausa
0 cambio de herramienta)

Event Comments (Comentarios del Evento)

Empezar en el principio

Empezar en cualquier evento

Empezar en la herramienta nim. para los programas de GCD

Empezar en la pasada de desbaste o de acabado

Empezar en algun corte de acabado para agujeros o islas: XY, Z, XY y Z

Mostrar las Absolute Dimensions (Dimensiones Absolutas) durante la ejecucion

Mostrar las Incremental Dimensions (Dimensiones Incrementales)

Mostrar trayectoria de la herramienta: graficos en tiempo real con el icono de la herramienta
Mostrar programa

TRAKing®: usted controla los avances X, Y y Z programados con Electronic Handwheels
(Manivelas Electronicas) (0)

Limpieza de virutas (O)

Funciones del Modo Program In/Out (Entrada/Salida del Programa)

Almacenamiento del programa en el dispositivo USB conectado al panel colgante del controlador
Almacenamiento del programa en red a través de un puerto R145

Explorar las ubicaciones de los archivos

Crear carpetas nuevas

Convertidor del programa CAM

Convertir los programas de la ProtoTRAK de la generacion anterior a la actual (.PT10)

Save Temp (Guardar Temp.): guarda todos los programas, las herramientas y otros ajustes
actuales

Open Temp (Abrir Temp.): abre los datos guardados en el Ultimo Save Temp (Guardar Temp.)
Cambiar el nombre de los programas

Cut (Cortar), Copy (Copiar), Delete (Eliminar), Paste (Pegar) programa(s)

Look (Ver): vista previa de los graficos sin abrir los archivos

Opcion de Advanced Features (Caracteristicas Avanzadas)

Adaptive Pocket Roughing (Desbaste de Agujeros Adaptable)

Verify Make Part (Verificar Hacer la Pieza): graficos del modelo sélido de la trayectoria de la
herramienta programada

Multiple Fixtures (Accesorios Mltiples)

Event Comments (Comentarios del Evento)

G-Code Editor (Editor de Codigo G)

Evento Thread Mill (Fresar Rosca)

Evento Engrave (Grabado)

Copy Repeat (Repetir Copia)

Copy Mirror (Espejar Copia)

Copy Rotate (Rotar Copia)

Copy Convert Drill to Tap (Copiar Convertir Barreno en Rosca)

Tool Library (Biblioteca de Herramientas) para el uso de herramientas en multiples programas y
Modo DRO (Lectura Digital)

Chip Clear (Limpieza de Virutas)
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e Rest Material (Resto del Material)

Opcion de Auxiliary Functions (Funciones Auxiliares)
e Permite la programacion y el control de lo siguiente:
Coolant (Refrigerante)
Air/MIST (Aire/Spray) (para Fog Buster® u otros sistemas de refrigeracion por aire)
Pulse Indexer (Pulsar Indexador)
Programmable Output Signal (Sefial Programable de Salida)

Opcion de Conversion de Archivos DXF
¢ Importacién y conversion de datos CAD en programas ProtoTRAK
Archivos DXF o DWG
Encadenamiento
Cierre automatico de vacios
Control de capas
Alineacion de piezas
Andlisis de las funciones (radio y posicion del circulo/arco)
Herramientas sencillas de construccion/edicion de CAD
Capacidad de salida en DXF
Un proceso facil y rapido que se puede hacer directamente en la maquina

Opcion de Conversion de Archivos Parasolid
e Importar y convertir datos CAD 3D en programas ProtoTRAK
Archivos X_T
Las dimensiones X, Y y Z se transfieren a eventos del programa
Vistas en 2D y 3D de la pieza
ARadir o eliminar geometria
Encadenamiento
Alineacion de piezas
Andlisis de las funciones (radio y posicion del circulo/arco)
Herramientas sencillas de construccion/edicion de CAD
Un proceso facil y rapido que se puede hacer directamente en la maquina

Opcion de TRAKing®/Electronic Handwheels (Manivelas Electronicas)
e Estandar en DPM RX5 y DPM RX7
e TRAKing® de programas durante la ejecucion del programa
e Go To (Ir a) Dimensiones en Modo DRO (Lectura Digital)
e Resolucion Escalable de las Manivelas Electrénicas entre Fine/Course (Fina/Desbaste)

Opcioén de Programacion Sin Conexion a Internet
e Interfaz de usuario de ProtoTRAK RMX para PC con Windows
e Programar piezas y simular la ejecucién del CNC
¢ Modificar archivos de modelos actuales y anteriores de ProtoTRAK
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3.2 Opciones de ProtoTRAK RMX

Puede adquirir opciones de software con la compra del control original o una version posterior. Si las
comprdé con su pedido original, deberian venir preinstaladas desde nuestra fabrica. Puede conocer
facilmente si tiene una opcién activada en su control pulsando la tecla Status (Estado). También puede
ver todas las opciones disponibles consultando el Codigo de Servicio 318 (véase mas abajo).

Para adquirir opciones de software, llame a nuestro Sales Support Team (Equipo de Soporte de Ventas)
al 800-421-6875 para conocer los precios y realizar su pedido. Antes de instalar la opcion, le
recomendamos que primero se asegure de estar ejecutando la version mas reciente de ProtoTRAK RMX.

Una vez adquirida la opcion, el representante de Soporte de Ventas le dara un cddigo de activacion.
1. Vaya al Modo Set-Up (Configuracion).

2. Seleccione Serv Codes (Cddigos de Servicio).

3. Introduzca 318, pulse Inc Set o Abs Set.

4. Toque la opcion que desee activar de la lista.

5. Cuando se le solicite, introduzca el Activation Code (Cddigo de Activacion).

3.2.1 Caracteristicas Avanzadas

Para simplificar la ProtoTRAK RMX para un usuario basico, hemos segmentado algunas de las funciones
mas complejas en la Opcidn Advanced Features (Caracteristicas Avanzadas). Las Caracteristicas
Avanzadas, una vez instaladas, se pueden desactivar o activar en la ventana desplegable Status(Estado).

3.2.2 TRAKing®/Manivelas Electrdnicas

Las manivelas electrénicas son necesarias para TRAKing®, Go To (Ir a) manual y resolucién de las
manivelas entre Fine/Course (Fina/Desbaste). Sustituyen el control manual directo del husillo de bolas
por un codificador que envia una sefial a la computadora, que ordena la respuesta adecuada del motor
del eje. Las manivelas electrdnicas se activan solo en Modo DRO (Lectura Digital), en el Modo Set-Up
(Configuracion) para establecer herramientas y ubicaciones de referencia y en el modo Run (Ejecucion)
para TRAKing® y Chip Clear (Limpieza de Virutas). De lo contrario, la maquina no respondera al
movimiento de la manivela.

Puede activar o desactivar facilmente las manivelas electronicas a través de la pantalla Status
Information (Informacion de Estado).

3.2.3 Opcidon de Conversion de Archivos DXF

La Opcion de Conversion de Archivos DXF le da una capacidad poderosa para transformar rapida y
facilmente archivos DXF y DWG en programas de ProtoTRAK RMX. Si trabaja con dibujos CAD, le
recomendamos el conversor de archivos DXF.

La opcién DXF File Converter (Conversion de Archivos DXF) tiene su propio manual que se envia con el
software. También puede ver una copia del manual en nuestro sitio web: www.trakmt.com.

3.2.4 Opcion de Conversion de Archivos Parasolid

La Opcién de Conversion de Archivos Parasolid le ofrece una poderosa capacidad para convertir rapida y
facilmente archivos Parasolid (X_T) a programas de ProtoTRAK RMX. Si trabaja con dibujos CAD de
modelos solidos 3D, le recomendamos especialmente el conversor de archivos Parasolid.

La opcion Parasolid tiene su propio manual que se entrega con el software. También puede ver una copia
del manual en nuestro sitio web: www.trakmt.com.
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3.2.5 Opcion de Verificacion
La opcion Part Verify (Verificacion de la Pieza) le permite ver una representacion del modelo sdlido de la

pieza programada, asi como la trayectoria de la herramienta programada. Es muy Util para probar un
programa y evitar errores.

3.3 Pantalla del Panel Colgante del Controlador
3.3.1 Frente

PARADA DE
EMERGENCIA

PANTALLA
LCD

| TECLASDE :TECLASDEL = TECLADELA :E TECLA DE TECLA PARA RESTABLECER LA
AVANCE HUSILLO MANIVELA ACCESORIO ENERGIA

Figura 3.3.1 Parte frontal del panel colgante del controlador de la ProtoTRAK RMX.

Teclas Fisicas del Teclado:

X, Y, Z: sirven para seleccionar el eje para los comandos posteriores.

INC SET: carga las dimensiones incrementales y los datos generales.

ABS SET: carga las dimensiones absolutas y los datos generales.

0-9, +/-, . : introduce datos numéricos con formato en punto flotante. Los datos son automaticamente
+ a menos que se pulse la tecla +/-. Todos los datos ingresados se redondean automaticamente a la
resolucién del sistema.

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

BACK (ATRAS): vuelve atras dentro de la pantalla o DIL cuando no hay una mejor forma de hacerlo.
TECLA *: no se utiliza en este momento.

TECLA **: no se utiliza en este momento.
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Teclas de Avance:

GO (INICIAR): inicia el movimiento en el modo Run (Ejecucién). El LED verde de la tecla GO (INICIAR)
se encendera cuando los servomotores estén moviendo la maquina o cuando la ejecucién del programa
se haya iniciado con la tecla GO.

STOP (DETENER): detiene el movimiento durante el modo Run (Ejecucién). El LED rojo de la tecla
STOP (DETENER) se encendera cuando los servomotores no muevan la maquina.

Teclas del Husillo:

REV (MARCHA ATRAS): hace funcionar el husillo marcha atras a la velocidad programada con
cualquier anulacion/override.

OFF (APAGAR): apaga el husillo y el servo se detiene.

FWD (ADELANTAR): hace funcionar el husillo hacia adelante a la velocidad programada del husillo con
cualquier anulacion/override.

EHW FINE/COURSE (MANIVELAS ELECTRONICAS FINA/DESBASTE):
selecciona la resolucién de las manivelas electrénicas opcionales.

C: mueve la mesa a 0.800” por revolucion para X;

mueve el carro a 0.800” por revolucion para Y.

F: mueve la mesa a 0.200” por revolucion para X;
mueve el carro a 0.200” por revolucién para Y.

ACCESSORY (ACCESORIO): cuando el interruptor esta en la posicion On (Encendido), la bomba de
refrigeracion por inmersion (o refrigeracion por aspersion) se encendera y permanecera encendida
durante las operaciones de maquinado. No se apagara durante los cambios de herramienta. Nota: La
refrigeracion por aspersion solo funciona a través de la tecla fisica Accessory (Accesorio) si se adquiere la
opcion de funcién auxiliar. En el modo Auto (Automatico), la bomba de refrigerante o el refrigerante por
aspersion se controlaran segun lo programado por las funciones auxiliares opcionales. Para la operacion
automatica, mantenga pulsada la tecla Accessory (Accesorio). Si ninguna de las luces esta encendida, no
funcionaran ni la bomba de refrigerante ni el refrigerante por aspersion. El refrigerante y el aire/spray se
apagan automaticamente al cambiar de herramienta. El usuario no necesita programar esta
funcionalidad.

POWER/RESET (ENCENDER/RESTABLECER LA ENERGIA): el LED encendido indica que hay
energia en los servomotores. Después de arrancar la ProtoTRAK, mantenga presionada esta tecla hasta
que el LED blanco se encienda en la RMX para iniciar. Esta tecla fisica se debera presionar cada vez que
el control entre en una condicion de falla critica. Un ejemplo de esto seria si el usuario pulsa la tecla fisica
de Emergency Stop (Parada de Emergencia).

Teclas Virtuales del Teclado
Una vez que el panel colgante del controlador de la ProtoTRAK RMX ha arrancado, se habilitan las teclas
virtuales y se operan mediante la pantalla tactil.

Ventanas Desplegables

Al tocar una de las teclas virtuales INFO se abre (o “despliega”) otra ventana. Cuando una de estas
ventanas esta activa, la tecla virtual INFO asociada estara en amarillo. Para apartar la ventana o cambiar
a otra ventana desplegable, pulse de nuevo la tecla virtual INFO.

Las advertencias también se presentan en una ventana desplegable. Cuando aparece una advertencia,
debe pulsar la tecla virtual Clear (Borrar) para descartar la advertencia.
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3.3.2 Parte Trasera de la Pantalla
PUERTOS PUERTO
USB ETHERNET

TRM MACHINE
TOOLS

Service 800-367-3165

LUCES LED DE
ESTADO

PUERTO PUERTOS
ETHERNET usB

Figura 3.3.2 Parte trasera del panel colgante del controlador.

Instalacion y Uso de la Memoria USB

La primera vez que instale la memoria USB, le recomendamos que la instale después de que la
ProtoTRAK RMX haya arrancado. Una vez instalada, se podra acceder a la memoria en la unidad D. Le
recomendamos que utilice la unidad de memoria Delkin® de alta calidadque proporcionamos con la
opcion de memoria USB.

Por lo demas, las memorias USB se pueden adquirir facilmente en diversas tiendas. Aunque no es tan
confiable, los clientes también tienen éxito con la marca SanDisk®. Otras marcas pueden requerir la
instalacion de discos independientes, lo cual es una molestia que probablemente podria evitar.

Llave Opcional RMX

Cada maquina ProtoTRAK vendra con una tecla opcional USB que se conectara a uno de los puertos USB
en la parte trasera del panel colgante del controlador. Normalmente se enchufa en uno de los puertos
USB que estan encima del puerto Ethernet inferior. Esta tecla debe estar conectada para que funcionen
ciertas funciones de software estandar y también para que funcionen las caracteristicas de software
opcionales.
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3.4 Especificaciones de la Maquina

MOTOR DEL HUSILLO —-_

FRENO DEL HUSILLO —-.

oS ool

“"v_BOMBA DE LUBRICANTE
(UBICADA AL COSTADO
DE LA COLUMNA)

MANIVELA DE —
EJE Y (CARRO)
“— MANIVELA DE
EJE X (MESA)

Figura 3.4.1 Vista frontal de DPMRX2.
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-~ GABINETE

pd ELECTRICO
ENCENDER/APAGAR ~ _
LA MAQUINA
— BANDEJA DE
/  HERRAMIENTAS
14
_—ACCESO A LA BOMBA
ACCESO DEL REFRIGERANTE
POSTERIOR

Figura 3.4.2 Vista trasera de DPMRXZ2.
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MOTOR DEL HUSILLO -

— RAM
FRENO DEL HUSILLO —.

A BOMBA DE LUBRICANTE
(UBICADA AL COSTADO
DE LA COLUMNA)

MANIVELADE —
EJE Y (CARRO)

'— MANIVELA DE
IEJE X (MESA)
|

Figura 3.4.3 Vista frontal de DPMRX3.
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" GABINETE
/ ELECTRICO

ENCENDER/APAGAR
LA MAQUINA
— BANDEJA DE
| HERRAMIENTAS
/
s |
r i
— 'ACCESO A LA BOMBA
DEL REFRIGERANTE
ACCESO _
POSTERIOR

Figura 3.4.4 Vista trasera de DPMRX3.
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MOTOR DEL HUSILLO -,

_——RAM
FRENO DEL HUSILLO . —

—— BOMBA DE LUBRICANTE
(UBICADA AL COSTADO
DE LA COLUMNA)

MANIVELA DE —
EJE Y (CARRO)

— MANIVELA DE
EJE X (MESA)

Figura 3.4.5 Vista frontal de DPMRX5.
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— GABINETE
/' ELECTRICO

ENCENDER/APAGAR
LA MAQUINA

BANDEJA DE —,

~— BANDEJA DE
HERRAMIENTAS Y

/ HERRAMIENTAS

ACCESO  — . ~—— ACCESO A LA BOMBA
POSTERIOR DEL REFRIGERANTE

Figura 3.4.6 Vista trasera de DPMRX5.
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——RAM

FRENO DEL HUSILLO —_

MANIVELA DE

EJE Y (CARRO) '—MANIVELA DE

EJE X (MESA)

Figura 3.4.7 Vista frontal de DPMRX7.
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~—GABINETE
/' ELECTRICO

—BOMBA DE LUBRICANTE
- (UBICADA AL COSTADO

ENCENDER/APAGAR — DE LA COLUMNA)

LA MAQUINA

BANDEJA DE —

—_-BANDEJA DE
HERRAMIENTAS "

HERRAMIENTAS

ACCESO A LA BOMBA DEL
REFRIGERANTE/ACCESO
POSTERIOR

Figura 3.4.8 Vista trasera de DPMRX7.
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NOMBRE DEL MODELO DPMRX2 DPMRX3 DPMRX5 DPMRX7
Tamano de la mesa 49" x 9” 50" x 10" 50" x 12" 76" x 14"
Ranuras en T (nUmero x ancho x 3x0.63"x 3x0.63" x 3x0.63"x 4 x 16 mm x
inclinacion) 2.5" 2.48" 2.52" 63.5 mm
Recorrido (eje X, Y, 2)* 31.75"x16x | 31.5x17 x 40 x 20 x 60" x 23" x
25.5 25.81" 25.81" 24.25"
Diametro de la cafia 33/8” 3 15/16” 4,56”
Desplazamiento Maximo del 5" 5.5"
Vastago/Cafia (Quill)
Conicidad del Husillo (Spindle Taper) R8 Conicidad 40
Rango de velocidad del husillo 40-600, 300-5000
Centro del husillo a la cara de la 18.5” 20.5" 20.5" 24"
columna
Potencia del motor del husillo 3 HP 5 HP 7.5 HP
Requisitos de alimentacion (voltios, 200- 200-240V;3P; 35A 200-240V;3P;
fase, corriente) 240V;Trif.; 42A
27A
Peso maximo de la pieza 1320 Ib 1760 Ib 2200 Ib
Altura de la mesa desde la parte 36.75" 36.75" 40" 38.75"
inferior de la bancada
Maximo de la nariz del husillo a la 25.5" 25.81" 24.25"
mesa
Altura minima 86.625" 87.5" 87.5” 87.875"
Altura maxima 98.75" 100.5” 102" 105"
Ancho de la maquina con mesa 71.25" 73.5" 94.13" 110"
incluida
Longitud con la puerta del tablero 73.31" 76.63" 82.5" 94.5”
eléctrico cerrada
Ancho total, incluido el recorrido 102.53" 102.25" 131.06" 168.5"
completo de la mesa
Longitud total con la puerta de tablero 93.88" 96.63" 103" 119"
eléctrico abierta
Area ocupada por la maquina 23.13" x 24" x 43.31" | 24" x 48.4" 42.52" x 63"
40.5"
Peso neto / Ib de envio 3200/3500 4100/4400 4400/4700 7480/7700
Recorrido rapido X, Y, Z 250 ipmen X, Yy Z con 400 ipm en X | 400 IPM en X
manivelas mecanicas eY eY
400 ipmen XeY 250 ipmenZ | 250 IPM en Z
250 ipm en Z en maquinas
EHW
Capacidad del refrigerante 10 galones
Capacidades Maximas de Trabajo en Acero Dulce:
Capacidad maxima de barrenado 1" de didametro
Capacidad maxima de fresado 3 5 pulgadas3/min’/min 7
pulgadas3/min’/min pulgadas3/min
Capacidad maxima de roscado 3/4-10 1-8" 1-8"

* Solo en el modelo DPM RX2, la instalacién de la opcion TRAKing®/Electronic Handwheels (Manivelas

Electronicas) reduce el recorrido X a 30.5".
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3.5 Equipo Opcional

3.5.1 Manivelas Electrdnicas

Las manivelas electrdnicas son estandar en los modelos DRMRX5 y DPMRX7.

Cuando se piden como parte de la opcién de TRAKing/Manivelas Electronicas (véase la seccion 3.2.2), las
manivelas electronicas sustituyen a las manivelas mecanicas estandar para el recorrido de la mesa vy el
carro transversal. Las manivelas electronicas operaran cuando el CNC ProtoTRAK RMX esté en un modo
donde el maquinista controla el movimiento de la mesa y el carro transversal. Esto incluye el Modo DRO
(Lectura Digital), el Modo Set-Up (Configuracion) y la operacién TRAKing en el Modo Run (Ejecucion).
Las manivelas electrénicas no funcionaran durante otras funciones, como el Modo Program In/Out
(Entrada/Salida del Programa).

La resolucion de las manivelas se determina mediante la tecla F/C de la pantalla. El avance Fine (Fino) se
mueve 0.200 pulgadas por revolucidén, y el avance Course (Desbaste) se mueve 0.800 pulgadas por
revolucion.

3.5.2 Codificadores de Posicion

El CNC ProtoTRAK RMX se puede configurar para funcionar con o sin codificadores de posicion
independientes para el recorrido en el eje X e Y. Los codificadores opcionales son escalas de vidrio, cada
una con una resolucion subyacente de 0.0002".

3.5.3 Funciones Auxiliares
Las funciones auxiliares se controlan a través del CNC ProtoTRAK RMX, ya sea en el programa o con la
tecla Accessory (Accesorio) en el panel frontal. Las funciones auxiliares consisten en las siguientes:

e Coolant (Refrigerante)

e Air/MIST (Aire/Spray) (para Fog Buster® u otros sistemas de refrigeracion por aire)

e Pulse Indexer (Pulsar Indexador)

e Programmable Output Signal (Sefial Programable de Salida)

3.5.4 Proteccion de la Mesa

La opcidn de proteccién de la mesa proporciona un espacio de trabajo cerrado montado sobre la mesa.
La puerta deslizante se conmuta para evitar el funcionamiento del Modo Run (Ejecucién) del CNC cuando
la puerta esta abierta. Si bien ayuda a controlar las virutas y el refrigerante, no es una caja totalmente
impermeable.

3.5.5 Barra de Traccion Eléctrica
Hay barra de traccion manual CAT 40 estandar para la maquina. Se puede pedir una opcion de barra de
traccion eléctrica. La barra de traccion incluida en la opcidn puede ser CAT o NMTB/NST.

Una barra de traccion del tipo NMTB/NST tiene la longitud adecuada para adaptarse a los
portaherramientas que tienen una espiga roscada en la parte superior. El tipo CAT es mas largo porque
se enrosca en los portaherramientas del CNC que tienen la empufadura del cambiador de herramientas,
o0 a los que se les retird la perilla de retencion.

3.5.6 Interruptor Remoto de Parada y Arranque

Para la comodidad de la operacion mientras se ejecuta el programa, se puede adquirir un Interruptor
Remoto Detener/Iniciar (RSG). Este interruptor se encuentra en un cable de tres metros y funciona como
las teclas fisicas FEED (Control del Avance), Stop (Detener) y Go (Iniciar) de la pantalla.
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3.5.7 Luz de Trabajo
Esta disponible una luz de trabajo LED opcional. Se monta en el lado izquierdo (en frente) de la columna
y se conecta al médulo de la computadora que se encuentra en el gabinete eléctrico.

3.5.8 Bomba del Refrigerante

La bomba del refrigerante opcional se monta en la parte trasera de la columna de la maquina. Se
enchufa en el gabinete eléctrico y se puede configurar para que funcione segun las funciones auxiliares,
o con la tecla fisica Accessory (Accesorio) en ON (Encendido) del panel de funcionamiento.

3.5.9 Refrigerante por Aspersion

La opcidn de refrigerante por aspersion Fog Buster® consta de un depdsito de un galén, una boquilla,
mangueras de aire y un regulador de aire para conectar el aire comprimido. El flujo de refrigerante se ajusta
mediante una valvula de aguja en el cabezal del aspersor. El caudal de aire se ajusta en el regulador de
presion de aire con mandmetro. Una vez ajustados los caudales, el funcionamiento del aspersor se controla
mediante un interruptor de aire 0 mediante una interfaz con las funciones auxiliares opcionales.

3.5.10 Interruptores de Limite
Hay interruptores de limite opcionales para el recorrido de la cremallera, el carro y la mesa. Cuando el
interruptor de limite se activa, desacelera los servomotores de los tres ejes hasta detenerlos.

3.5.11 Bandeja para Virutas/Escudo Antisalpicaduras

La opcion de bandeja para virutas/escudo antisalpicaduras consiste en una bandeja para virutas montada
en la plataforma y escudos antisalpicaduras montados a la derecha y a la izquierda de las columnas.
Debido a su volumen y peso, recomendamos que esta opcion esté disponible e instalada de fabrica en la
maquina. Es muy costoso el envio de estos elementos solos.

3.5.12 Husillo de Conicidad 30
Solo en el caso de la DPM RX2, el husillo R8 estandar se puede sustituir con un husillo de conicidad 30.

3.5.13 Prensa (Tornillo) de Banco

Esta disponible una prensa (tornillo) de banco de 6” de Kurt. Suministramos su modo DX6. El kit de la
prensa (tornillo) de banco viene con todos los componentes necesarios para fijarla a la mesa.

3.5.14 Carro de Medicion de Herramientas

No esta disponible para la DPM RX2. La opcion del carro de medicién de herramientas estd compuesta
por el carro de herramientas, la herramienta de preajuste y la placa. El carro de medicion de
herramientas ayuda a establecer las compensaciones de las herramientas en la mesa de herramientas sin
que las herramientas toquen la pieza. Esto es muy practico cuando la maquina tiene manivelas
electrénicas vy las posibilidades de dafiar la pieza son altas.

Para utilizarlo, establezca una herramienta base utilizando el carro de herramientas, y luego, para todas
las demas herramientas, carguelas en el carro de herramientas. Lea el valor de la escala de medicién e

introduzca el valor absoluto como compensacion de la herramienta para esa herramienta en la tabla de

herramientas.

3.6 Sistema de Lubricacion
La bomba de lubricacion de las guias y de los husillos de bolas (tornillos sin fin) esta conectada para
funcionar cuando el husillo estd en marcha. También se enciende cada vez que se pone en marcha la
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maquina para lubricar el eje antes del movimiento.

Valores Predeterminados de Fabrica

Interval Time (Tiempo de Intervalo): 60 min

Discharge Time (Tiempo de Descarga): 15 s

Discharge Pressure (Presion de Descarga): aproximadamente 100-150 psi

Para ajustar la cantidad de la Discharge Pressure (Presion de Descarga) que aparece en el mandmetro de
la bomba de lubricacién, afloje la tuerca de seguridad (contratuerca) y gire el tornillo de ajuste situado en
la parte superior derecha de la bomba de lubricacion mientras esta esté activada. Para activar la bomba
de lubricacion, encienda el husillo y presione la tecla Feed (Avance) para un bombeo continuo y RST para
un bombeo Unico programado.

iATENCION!
Si no se lubrica correctamente la fresadora, los baleros y las superficies de deslizamiento
fallaran antes de lo previsto.

Los ajustes de la bomba de lubricacion pueden verse y ajustarse en los Service Codes (Codigos de Servicio).
Modo Set-Up (Configuracion)
Serv Codes (Codigos de Servicio)
E. Lube Pump Setup (Configuracién de la Bomba de Lubricacién Electrénica)

Ingrese lo siguiente:
300 para elegir entre la descarga manual (Manual) y la automatica (Automatic) de la bomba
301 para ajustar la duracion del ciclo (tiempo entre descargas automaticas)
302 para ajustar la cantidad de tiempo de la descarga automatica

3.7 Gabinete Eléctrico

Las fresadoras de bancada TRAK funcionan con energia trifasica de 200 a 240 voltios. Los comercios con
voltaje de 415 a 480 voltios necesitaran un transformador reductor opcional.

3.8 Codificadores Integrados de Cremallera y Cana

La escala de vidrio para el funcionamiento de la cafa es estandar. El movimiento de la cremallera se
mide mediante un codificador en el servomotor de la cremallera. La informacién de estos codificadores se
integra y se muestra en la lectura digital del eje Z como una dimension.

3.9 Servomotores

En los modelos DPMRX2, DPMRX3 y DPMRX5, los servomotores de mesa y carro son motores sin
escobillas de 750 vatios. EI motor que acciona la cremallera/el cabezal es un motor sin escobillas de 1000
vatios. El modelo DPMRX7 utiliza motores de 1000 vatios en los 3 ejes. La resolucion subyacente de los
codificadores de los motores depende del paso del husillo de bolas y de la relaciéon de poleas entre el
motor y el husillo de bolas. Esto significa que la resolucion caera en algin lugar entre estos 2 nimeros:
0.0000019” y 0.0000030".

3.10 Pasador de Referencia (Base)

Cada TRAK DPM se envia con un pasador de vastago de 3/8” que