CAPITULO 3
Ajuste de la Pieza
(F1 de Ajuste)

General

La pantalla del ajuste de la pieza es usado para establecer la locacion de la pieza, o el sistema de coordinados
de origen por la pieza.
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<F1> le mostrard la posicion del préximo eje. Si usted hizo cambios en el eje actual pero no los fijo con
<F10>, los cambios seran ignorados.

<F2> seleccionara el préximo sistema de puntos cero. La posicion que se establecera solo afecta los puntos
actualmente seleccionados.

<F9> abrira la pantalla de configuracion de WCS (Sistema de Coordinadas de Trabajo). Se refiere a pagina
3-6, 3-7 por una descripcion completa.

<F10> fijar4 la posicion del eje actual, corrigiendo por el didmetro del buscador de bordes basado en la
direccion del acercamiento si apropiado. Esta tecla no avanzara al préximo eje.

<ESC> le regresard a la pantalla anterior (Ajuste).

Dos funciones adicionales podria ser disponibles con <F3>y <F4>. Vea Capitulo 8.
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Descripciones de las Operaciones

El ajuste de los ceros de la pieza establece un sistema de coordinadas con un origen para cada eje en el cero
de la pieza.

La opcidn del proximo eje <F1> establece cual eje el cero esta definiendo. Este campo escoge entre los ejes
X, Y, Zy el cuarto eje (si usted tiene un sistema de cuatro ejes). Usted vera una descripcion grafica de los
parametros que hay que instalar en cada eje, también como los campos correspondientes.

EJE X

Fijamiento del Punto 0 de la Pieza

1) Seleccione Eje conF1

Z2)Mueva hasta tocar la Pieza

3] Edite el valor si es necesario

1) Presione F10 para Establ. Posicion

Desde =zde

Derecha’™

ZJUHEer.
(_;ieé; Eje Pieza Busca-Borde Acercaniento
Posicién Diametro Desde

|
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EJEY

Fijamiento del Punto 0 de la Pieza

o 1) Seleccione Eje con F1
Y Z) Mueva hasta tocar laFPieza
/ 3) Edite el valor si es necesario
" Pices 4) Presione F10 para Establ. Posicidon
Pogésde Eje Pieza Busca-Borde Acercamiento
Posicion Didametro Desde

Y 0.0000 0.0000 Atras (+)

Posicion: Entre la compensacion que quiere entre la posicion del busca-bordes y donde usted quiere el
origen.

Diametro del buscador de bordes: Entre el diametro de la herramienta, la pieza, o del busca-bordes que esté
usando para determinar el cero de la pieza. Este valor es guardado.

Acercamiento desde: Entre la direccién en la cual usted se acerca a la pieza con el buscador de bordes. Los
ejes X e Y cambiaran automaticamente a cero.

EJE Z

Fijamiento del Punto 0 de la Pieza

1) Seleccione Eje con F1

Z2)Mueva hasta tocar la Pieza

3) Edite elvalor si es necesario

4) Presione F10 para Establ. Posicién

Eje Pieza Herramienta
Posicion Nimero
P 0.0000 0

Posicién: Entre la compensacion que quiere entre la posicion del busca-borde y donde usted quiere el origen.

Numero de herramienta: Entre el nimero de la herramienta que corresponde a la herramienta que esta
usando. Cuando el campo del nimero de la herramienta es dado un valor no igual a cero, el contralor usa la
compensacion de la altura de esa herramienta desde la lista de herramientas para calcular la posicion actual.
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Ejemplo 1 (Usted esta usando la herramienta de referencia para encontrar el cero de la pieza del eje 2):
Ajuste el nimero de la herramienta a 0. Al ajustar el nmero de la herramienta a cero le dice al
contralor que usted esta usando la herramienta de referencia.

Ejemplo 2 (Usted esta usando una herramienta la cual no es la herramienta de referencia ni una fresa
esférica):

Ajuste el numero de la herramienta igual al nimero que esta herramienta fue asignada en la lista de
herramientas.

Ejemplo 3 (Usted esta usando una fresa esférica la cual no es la herramienta de referencia):
Ajuste la posicion de la pieza igual a la posicion de la superficie mas el radio de la fresa esférica;
ajuste el nimero de la herramienta igual al niUmero que esta herramienta fue asignada en la lista de

herramientas.

La Tabla de Compensaciones y la Lista de Herramientas deben estar al dia antes de ajustar la
posicion cero del eje Z.

4° EJE

Fijamiento del Punto 0 de la Pieza

1) Seleccione Eje con F1

Z2)Mueva hasta tocar la Pieza

3] Edite el valor si es necesario

1) Presione F10 para Establ. Posicion

i Eje Pieza Parada Acercamiento
Parada i Posicion Distancia Desde
Distan e Pieaa Pos. U 0. 0000 0. 0000 +

Posicion: Entre una compensacion entre donde la posicién del busca-borde y donde usted quiere el origen.

Parada distancia: este campo es un parametro genérico. La definicion fisica de este pardmetro dependera en
el carécter especifico del cuarto eje de su maquina. Esta es la distancia entre el centro de la herramienta y el
punto donde la herramienta esta tocando la superficie de la pieza.

Acercamiento desde: Entre la direccién el busca-borde se acerca la pieza. Entre la direccidn correcta dado el
caracter de su 4rto eje.
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EJEMPLOS

Ejemplo 1: Ajustacion del cero de la pieza de eje X sin offset (vea el diagrama siguiente)

Z
X
Busca—borde
e

N

0.25" difgetro

> 0.125”
i <——— Origen del eje X deseado

Si usted quiere que el borde izquierdo de la pieza sea el origen del eje X:

1. Mueva el busca-borde al borde izquierdo de la pieza

2. Presione <F1> hasta que el campo del eje muestra 'X'

3. Mueva el cursor al campo del diametro del busca-borde
4. Escriba .25 y presione <ENTER>

5. Presione <SPACE> hasta que Izquierda (-) sea mostrado
6. Presione <F10> para fijar estos valores

Eje Pieza Busca-Borde Acercamiento
Posicion Diametro Desde
X 0 0.25 Izquierda (-)

Ya que ninguna compensacion fue aplicada, la posicion es cero. El busca-borde se acerca a la pieza desde la
direccion -X y tiene un diametro de .25 pulgadas. Una vez esta data es registrada y <F10> es oprimido, el
eje X de la ventana del DRO mostrara -0.125. Esto significa que el centro del busca-borde se encuentra a la
izquierda (negativo) de la pieza a 0.125 pulgadas (la mitad del diametro del busca-borde).

Este valor es calculado con: Posicion (Acercamiento Desde) Diametro de Busca-Borde / 2,

Donde (Acercamiento Desde) es el signo de la direccion del acercamiento. En otras palabras, si el
acercamiento es negativo, entonces el valor es:

Posicién - Diametro del Busca-Borde /2 =0.0-.25/2=-0.125
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Ejemplo 2: Origen del eje X con compensacion de 1 pulgada dentro de la pieza.

Busca—borde

.25” dififetro
\/

< 1" 4—%<%———f0rigen del eje X

} 0.125”
- deseado

Si usted quiere el origen con compensacion de 1 pulgada dentro de la pieza:

1. Mueva el busca-borde al borde izquierdo de la pieza
2. Presione <F1> hasta que el campo del eje muestre X'
3. Mueva el cursor al campo de posicion
4. Escriba -1y presione <ENTER>
5. Escriba .25y presione <ENTER>
6. Presione <SPACE> hasta que lzquierda (-) sea mostrado
7. Presione <F10> para fijar los valores
Eje Pieza Busca-Borde Acercamiento
Posicion Diametro Desde
X -1 0.25 Izquierda (-)

El valor de la Posicion es relativo a la posicion del busca-borde. La posicién es igual a -1.0 porque el
busca-borde esta localizado 1 pulgada a la izquierda (direccion negativa) de donde usted quiere el origen del
eje X.

Otra forma de ver el valor de la posicion consiste en asumir que el origen ya ha sido establecido a 1 pulgada
dentro de la pieza. En este caso, el busca-borde tendria que moverse -1 pulgada desde el origen para llegar
al borde izquierdo de la pieza.

El busca-borde se acerca a la pieza desde la direccion -X y tiene un didmetro de .25 pulgadas. Una vez esta
data es registrada y <F10> es oprimido, el eje X en la ventana del DRO mostrara -1.125. Esto significa que
el centro del busca-borde se encuentra a la izquierda (negativo) del origen a 1.125 pulgadas. El origen del
eje X se encuentra ahora 1 pulgada dentro de la pieza.

Este valor es calculado con: Posicion (Acercamiento Desde) Diametro del Busca-Borde / 2,
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Donde (Acercamiento Desde) es el signo de la direccion del acercamiento. En otras palabras, si el
acercamiento es negativo, entonces el valor es:

Posicién - Diametro del Busca-Borde /2 =-1.0-.25/2=-1.125

Sistema de Coordenadas Multiples

Si va a usar sistemas de coordenadas multiples, debe fijar la posicion de la pieza separadamente por cada
sistema de coordenadas. Sigue las instrucciones mencionadas arriba para fijar la posicion por cada eje en la
primera sistema de coordenadas, luego presione <F2> para escoger la proxima sistema de coordenadas.
Mueve al siguiente pieza y hacer el mismo proceso. La sistema de coordenada corriente seleccionado
aparece abajo de la pintura en la pantalla de ajuste. También esta mostrado arriba de DRO siempre.

Sistema de Coordenadas de Trabajo (WCYS)

Presione <F9> de la pantalla de Ajuste de Pieza para mostrar la pantalla de sistema de coordenadas de
trabajo (WCS). La pantalla del sistema de coordenadas de trabajo le ofrece acceso a los limites suaves de
recorrido, puntos de referencia y origenes de los sistemas de coordenadas. Asegurese gque su posicion de
Home ha sido ajustado correctamente. Por lo contrario, las posiciones de cada sistema de coordenadas no
serian en las posiciones apropiadas.

Cuando entra en la pantalla del sistema de coordenadas de trabajo, la ventana del DRO cambiara
automaticamente a las coordenadas de la maquina para ofrecer ayuda al entrar los nimeros. Todos los
valores en esta pantalla son representados en las coordenadas de la maquina.

F1 - Limites de recorrido y puntos de regreso de referencia.

<F1> se usa para ajustar los limites suaves de recorrido y los puntos de regreso de referencia para la
maquina.

Los limites de recorrido son medidos desde el home de la maquina. Si el home de la maquina esté en el
extremo negativo del eje, entonces un valor positivo debe ser entrado, indicando la distancia que la maquina
se puede mover en la direccion positiva hasta llegar al otro extremo. Si el home de la maquina esta en el
extremo positivo del eje, entonces un valor negativo debe ser entrado, indicando la distancia que la maquina
se puede mover en la direccidn negativa hasta llegar al otro extremo. La maquina nunca sera permitida
moverse mas alla que la posicion home de maquina.

En la pantalla mostrada arriba, las posiciones home de los ejes X e Y estan en el limite negativo, y la
posicidn del eje Z esta en el limite positivo.

Los puntos de regreso de referencia son usados con los codigos G28 y G30 (vea el Capitulo 13). Ellos son
especificados en coordenadas de la maquina. La coordenada Z del primer punto de referencia es también
usado como la posicion home Z por los codigos M2, M6 y M25 (vea el Capitulo 14).

F2 - Origen

<F2> se usa para especificar las ubicaciones (en coordenadas de la maquina) de los origenes de los seis
sistemas de coordenadas de trabajo. Todos los sistemas de coordenadas son relativos a la posicion de Home
que esté colocado durante el encendimiento de la méaquina. Nota que el Digital Readout (lectura digital)
mientras que en esta pantalla muestra la posicion actual relativo a Home, no a la locacion relativo al origen
de WCS.
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