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MANUAL DE INTRUCCIONES
XM MATIC CNC ProfAir. THCXM

eXcellenee Machlnery

19 Para comenzar, encender el ordenador y abrir el programa de corte. Si la maquina lleva cuarto eje, hay dos opciones: el del
cuarto eje o sin él.

22 Una vez abierto el programa, ENCENDER MOTORES y clicar en el boton MAQUINA OFF/ON para cambiar a color verde.

Aparecerd un mensaje para referenciar ejes. Si la antorcha esta
muy baja y puede colisionar, SUBIR LA ANTORCHA CON EL Joystick.

— - Si los motores no estan
o Dasnosic Wewd Opetar_Hep listos, seleccionar NO y
después REFERENCIAR
EJES con el Botdn junto
a las coordenadas.

Fle_View

[ [ IraZero  sobrepasar oordenada:
[_AlAm Trabaio Limites ijjml

Los motores se encienden del Interruptor MAQUINA OFF ON del cuadro de mandos, bajo la seta de emergencia.

ES ABSOLUTAMENTE NECESARIO REFERENCIAR EJES cada vez que se arranca el programa CNC MACH4XMMATIC ya que si no la
maguina no sabe dénde estd y no podra ejecutar correctamente las funciones automaticas.

39 La cruceta (joystick) mueve el pértico. Puede ir mas rdpido a mas lento gracias al control de velocidad. Para mover el eje Z,
mantener pulsado el pulsador Z_Alt y mover el joystick arriba o abajo.

Figura 1: Cruceta
l’_m_' Movim. Manu. * ]

Marcha  Pausa faro an

o 6 6|

g ~ Y+ (z+)

49 Cargar el G-code,

Pulsar el botén CARGA G CODE. Se abrird una
ventana para seleccionar el fichero de corte que
queremos cortar. Este fichero se habrad creado
previamente con el Programa de Mecanizado.
Condiciones LANTEK SHARP. (Mas adelante explicaremos
Tiempo Corte Estim. 0 00:00:00.00 como manejarlo)

[. - ;ar;;a ]

id File Ops | Jogging | Alin.Chapa | THC

El programa cargado contiene la informacion

egenerar ¢ P Em ° ) . ,
’ ? “a necesaria para que la madquina realice las tareas
Pantalla B T paraq q

Cerrar g de preparacion y corte de la o las piezas.
be%gggf Gv e n Si aun no hemos colocado la chapa a cortar
G Code M — sobre la mesa este es un buen momento para
hacerlo.
R RECUPERAR CORTE Huttan acerlo
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59 SELECCION DEL PUNTO ORIGEN DE LA CHAPA A CORTAR. Necesitamos asignar una coordenada para que la mdquina sepa
doénde estd la chapa, cual es el punto Origen y si esta inclinada con respecto al portico para evitar que la pieza se salga de los
limites de la chapa.

Con el G CODE cargado, pulsaremos una vez el
boton CYCLE START, o el pulsador del panel de
mandos (fisico) etiquetado con MARCHA.

Aparece una ventana con 5 opciones a elegir.

MANTENER EL SISTEMA DE COORD ACTUAL

M| SELECIONAR E1 METODO PARA TOMAR EL 00 DF TRABAJO

ELIGE UNA OPCION ¥ ACEPTAR.
[y

< e (0,0) TORCH
S ] (0,0) PUNTERO LASER
) . (0,0) AUTO RETAL
(0,0) AUTO CHAPA

MANTENER EL SISTEMA DE COORD ACTUAL

Seleccionar esta opcion implica que el sistema de coordenada de trabajo que actualmente estd en uso se mantendrd, incluyendo

los grados de inclinacion de la chapa. Si es la primera vez que arrancamos el programa CNC, las coordenadas de trabajo serdn las
mismas que las coordenadas de mdquina y no podremos trabajar. Esto se utilizard para trabajos sucesivos sobre la misma chapa

o para repetir o repasar alguna pieza no cortada del todo.

(0,0) TORCH

Si queremos tomar el origen justo en el punto en el que tenemos el centro de la antorcha en este momento, clicaremos esta
opcion y las coordenadas X e Y de Trabajo se pondrdn en valor 0.000

(0,0) PUNTERO LASER

Para un ajuste mds preciso del punto origen de la chapa, usaremos el punto rojo del puntero laser, colocando este sobre el
extremo inferior izquierdo de la chapa a cortar. Se debe hacer antes de que aparezca la ventana de seleccion, si no puedo mover
el portico con el joystick, habrd que cancelar, luego con el Joystick mover los ejes hasta colocar el punto rojo en el punto origen
deseado y después volver a Clicar en boton CYCLE STAR, aparece la ventana de seleccion de Origen de trabajo. Al aceptar esta
opcion las coordenadas X e Y cambiaran su valor por el OFFSET del punto laser que habrd sido calibrado (medido) Esta distancia
OFFSET podemos verla y/o modificarla en la pestafia ALIGN CHAPA de la pantalla

I

y T 000 | 000N THE Condiciones de Corte
MODO CORTE
+ Punto 1% Offset Laser Point X 194.500 PLASMA

N | CONTROL m
Dffset Laser Point ¥ -11.00 THC OFF
Punto 28 +
Calcular 0 . 00

RECODAR IRA TI:
Cancelar POSICION POSICION
B ACTUAL GUARDADA

9 GB0 G99 G50 GBY GIT7 G54 Gb1 GBI G135 G40.1
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(0,0) AUTO RETAL

Seleccionar esta opcidn, implica iniciar una funcion automdtica que mediante el puntero laser detecta los bordes de la chapa o
retal sobre la mesa y de manera automdtica calcula la inclinacion del retal y el punto origen en la esquina inferior izquierda del
retal. Para que funciones correctamente el retal debe tener una escuadra correcta y lisa (lineal) sin abolladuras o corte.

Antes de iniciar esta funcion el puntero Idser debe estar posicionado en un cuadro de unos 60 x 60 de la esquina inferior derecha
del retal y no coincidir en su direccion horizontal con una lama de apoyo de la parrilla de corte. El operador debe vigilar el
proceso para confirmar que ha sido correcto, en caso contrario repetir o corregir defectos de la chapa.

(0,0) AUTO CHAPA

Esta funcidn hace exactamente lo mismo que AUTORETAL, pero la chapa tiene que ser entera, es decir medir 3000 x 1500 6 200
x 1000, dependiendo del area de corte de la mesa. En esta opcién la diferencia es que se puede ejecutar desde cualquier punto
en el que se encuentre el pértico. Por ejemplo si tenemos el pértico apartado al final de la mesa en zona de aparcamiento, lo
primero que hara es ir a una coordenada de maquina fija y en ese punto tiene que detectar que existe chapa, en caso contrario
dara un error y habra que reiniciar. Como en Auto retal el operador debe vigilar proceso.

62 CORTE DE LAS PIEZAS.

Una vez hecho el paso anterior (52) la antorcha se colocara en el punto origen y aparecera una ventana indicandonos si Cortara
con el plasma o Marcard con los diferente medios de que disponga la maquina.

Podemos ver en la pantalla en la zona superior derecha informacion sobre lo que vamos a hacer:

‘ I h,:wmnlﬁH\IHIIMMNIMIIMIHIIWIMWINMINW4IWI!\IIHINIIMIII'IHII|WIIMIllllllllI[MNWIIIHINWIWIIIMI\Wﬂmﬂllmiﬂﬁlmlﬂmw"!Hi T

sl

Dimension Chapa: Y 462.94. X
Material a Cortar:  Acero Carbono
Espesor: 4 mm
Modo Corte/Marcado: ‘ |
Plasma Power: 50 Amps

Volitage THC

Esta informacidn nos servira para saber a qué potencia tenemos que poner el cortador de plasma en Amperios.
Si toca CORTE o MARCADO con plasma o MARCADO con rotulador / fresadora.

En caso de CORTE PLASMA, el VOLTAGE que debemos seleccionar en el THC que regulara la distancia entre la antorchay la
chapa de forma automatica durante el corte. Para esto modificar el voltaje con las flechas del THC, hasta alcanzar el que
necesitamos.

Modificar el amperaje del plasma de acuerdo con los pardmetros de herramienta. Cambiar la boquilla, si fuese necesario,
moviendo el pdrtico a una posicidén comoda, desmontando y colocando la adecuada para el amperaje seleccionado en el plasma.

PONER EN MARCHA LA ASPIRACION DE HUMOS, y PULSAR MARCHA/CYCLESTART PARA COMENZAR A CORTAR PIEZAS.
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THGXMmatic

Figura 3: Voltaje Figura 4: Amperaje (plasma) Figura 5: Boquilla
APUNTES

Los pulsadores MARCHA PAUSA PARO, corresponden con los botones de la
pantalla CYCLE START PAUSA STOP

EL CONTROL DE VELOCIDAD aumenta o reduce la velocidad de corte del
programa en porcentaje.

El pulsador ANTORCHA ON/OFF enciende la antorcha del plasma mientras esta
pulsado y apaga cuando se suelta el pulsador. Sirve para hacer corte de
manera manual.

El joystick mueve los ejes a velocidad manual seleccionada en porcentaje
sobre la maxima velocidad de la maquina 20.000 mm/min

La SETA DE EMERGENCIA para el corte y deshabilita la maquina.

ORTE
CORTE MANUAL. WA

Para realizar un corte manual: ”
1 Poner la antorcha en punto de inicio del corte a realizar y siempre en el borde de la chapa.

2 Colocar a la altura de corte, este dato esta en el manual del plasma y depende de la potencia del
plasma seleccionado y el espesor y material de la chapa. 'Iu

3 Bajar la velocidad de movimiento manual al porcentaje que me de como resultado un
movimiento a la velocidad requerida por el plasma para cortar dicho espesor y material.

Al 100% la velocidad es 20.000 mm/min 0 | I;(MDF_SAm

Al 50% la velocidad es 10.000 mm/min . .- . ESP
Al 10% la velocidad es 2.000 mm/min
Al 5% la velocidad es 1.000 mm/min, etc

4 Presionar el pulsador marcado como ANTORCHA ON/OFF y esperar la transferencia del arco plasma (Milisegundos)

5 Con el Joystick o el teclado mover el eje correspondiente para hacer el corte.

6 Al terminar soltar el pulsador ANTOCHA ON/OFF
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CORTE AUTOMATICO:

Tal y como se ha descrito anteriormente, resumimos los pasos a seguir:

1 Tras arrancar la maquina y referenciar ejes, cargamos el fichero GCODE a ejecutar.

2 Seleccionar el punto origen en la chapa Pulsando una vez CYCLE START como se ha descrito mas arriba.

3 Siguiendo los mensajes emergentes, poner el voltaje en el THC, encender CORTADOR DE PLASMA Y ASPIRACION DE HUMOS.

4 AL PULSAR ***Aceptar®*** El programa iniciara el corte, si no es asi: PULSAR POR SEGUNDA VEZ CYCLE START O pulsador
MARCHA. Si clicamos ***Cancelar*** podemos ir a cualquier linea del cddigo y continuar desde la linea seleccionada pulsando
CYCLE SART.

5 EL PROGRAMA AUTOMATICO CORTARA LA PIEZA O PIEZAS CONTENIDAS EN EL FICHERO DE CORTE

CONTROL DE VELOCIDAD EN CORTE AUTOMATICO:

El programa cargado (Carga GCode), contiene un parametro que le dice a la maquina a qué velocidad debe ir cortando. Esta
velocidad la cogemos de las tablas de corte recomendadas por el fabricante del Plasma. Ir a mas velocidad no es Bueno asi como
ir a menos velocidad tampoco es bueno. Por defecto y en modo automatico, debemos ir a la velocidad recomendada ya que el
THC control de altura automatico corregird en base a esta velocidad, si la subimos o bajamos, el voltaje seleccionado en el THC
no serd correcto y por tanto la altura de corte no sera adecuada y tendremos mala calidad del borde, o no cortara del todo o la
antorcha bajara y colisionara con la chapa.

Veloc (GOT) Vel Rapida (600) | Joggin

0.00 0.00 —

100 +
Carga
- G Code

Editar
G Code

lesetear 00000{: Rebobinal

G Code

En el control de mandos, disponemos de un Potenciémetro para variar dicha velocidad automatica. Esta variacion se realiza en
Porcentaje sobre la velocidad del programa.

Como vemos en la foto, arriba a la derecha, sobre fondo azul marca 100, esto significa 100% sobre la velocidad del programa por
tanto ni mas rapido ni mas lento, ira justo a la velocidad que el fabricante recomienda.

EN CONDICIONES NORMALES DEBE MARCAR 100, *****ES MUY IMPORTANTE****

Este variador de velocidad sirve para cuando deseamos ir mas rdpido, por ejemplo si estamos haciendo una simulacién de corte
sin encender el plasma, iremos mds rapido para acabar antes. También si deseamos ir mas lento, esta condicién puede ser para
una simulacién o para cortar mas lento cuando los consumibles estan gastados pero queremos apurarlos al maximo, la calidad
de corte del borde sera mala pero cortaremos la pieza. En ocasiones la calidad no es importante y sin embargo la produccion
apremia.

DEBEMOS SABER QUE: como regla general, si incrementamos la velocidad cortando con plasma, debemos bajar el voltaje del
THC y si reducimos velocidad, debemos subir el voltaje del THC.

Para una simulacién podemos subir la velocidad hasta 300% es decir tres veces mas rapido que la velocidad del programa.
Cortando, NO se recomienda bajar la velocidad a mas de un 80%, si alin asi no corta del todo el espesor, hay que cambiar los
consumibles (electrodo y boquilla).

Manual rapido de Operador XM MATIC PROFAIR MACH4 Pagina 6



ATENCION TENER MUY EN CUENTA:

Cuando emerge un mensaje de aviso, informacion, error etc. . .a veces esta ventana no es "siempre on top", esto significa que si
haces clic con el ratdn o con pantalla tactil, esta ventana no se cierra pero desaparece de nuestra vista, ya que ha pasado a estar
detrds de la del programa principal, sin embargo hasta que no hacemos ACEPTAR OK o lo que sea, el programa no puede
continuar. Nos puede dar la sensacion de que se ha colgado. La ventanita mensaje, la podemos ver en la barra de tareas,
debemos clicarla y aceptarla para que se cierre y el programa continue.

RESOLVER PARADAS, ERRORES O PROBLEMAS DURANTE EL CORTE DE PIEZAS

Si hay algun error, y se te ha parado la maquina, porque ha habido un enganche de la pieza, o algun fallo, lo primero es analizar
porque se ha parado o que significa el error aparecido, en definitiva saber porqué para actuar en consecuencia, resolver el fallo
y asi poder continuar con el corte.

Al activarse un sensor o un error, la maquina se deshabilita, por tanto lo primero sera habilitarla de nuevo pulsando el BOTON
DE LA PANTALLA " MAQUINA OFF/ON" y que éste este en verde. Ahora podemos mover manualmente los ejes. Si el fallo fue una
colision de antorcha, subiremos el eje Z colocaremos la antorcha en su sitio mediante el iman y el encaje.

Si fue un fallo de motores, rearmamos, apagando y encendiendo motores (interruptor MAQUINA OFF/ON del panel de mandos)
y habilitar maquina.

Si fue un fallo del Plasma, lo resolveremos, etc. . .

Una vez resuelto el problema que causé la parada, podemos continuar. Hay varias maneras de continuar y no perder la pieza
que estd a medio cortar.

a) Si la parada se produjo realizando una linea recta, podemos colocar la
antorcha a la altura de corte 2, 4 0 6 ?mm justo encima de donde pard, una vez
aqui hacemos un encendido manual de la antorcha con el botdn de la pantalla
marcado con ON/OFF Antorcha (ver foto) y seguido clicar en CYCLE START. De
esta manera la antorcha se enciende y al establecerse el Arco Plasma el
movimiento continuara en la misma linea de cédigo conde se pard.

G40 080 G 530 047 GOT A 064 G50 G15 540 1

b) Si la parada se produjo realizando un arco, ya sea un circulo o una curva,
necesitaremos un tratamiento especial. Si la maquina dispone de un botdn etiquetado con "RECUPERAR CORTE" pulsarlo y
seguir las instrucciones. Si no disponemos de esta funcidn, entrar en las lineas de comando del programa Cédigo G y subir hasta
la primera linea anterior que ponga MO05, este comando significa apagar la antorcha y se corresponde con la Gltima linea del
contorno anterior ya cortado, por tanto la siguiente linea sera la primera del nuevo contorno que atn no estd cortado del todo.
En un circulo pequefio, podemos simplemente clicar CYCLE START y se cortara por encima de lo ya cortado y continuara con el
programa. Si el circulo o arco es grande, no podemos hacer esto porque el THC control de altura nos dara una lectura errénea
cuando pasa por la zona ya cortada. En este caso, activaremos el modo SIMULACION, clicaremos en CYCLE START y estaremos
atentos para que cuando la antorcha esté a 10 o 5 milimetros del final de la zona ya cortada, pulsar el boton "ON/OFF
Antorcha", en este momento la maquina hard una breve parada para encender el plasma y cuando se establezca el arco, la
magquina seguira cortando normalmente.

1
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Un problema comun es que la antorcha suba mucho y active el sensor de limite superior del eje Z. Esto es debido a que la
coordenada del eje Z puede estar por ejemplo en -125, si la linea de cddigo G le ordena a Z ir a la coordenada +15, entonces
subird 125mm para llegar a 0 y 15 mas, es decir 140 mm. Para evitar esto, poner la antorcha cerca de la chapa a cortar a unos 10
mm y clicar el botdn junto a la coordenada con la etiqueta "Zero Z"

CODIGO G unas hociones basicas:

EL COMANDO M901

En el codigo G podemos ver una linea que se repite cada vez que la antorcha hace una perforacion inicial para cortar un
contorno, ésta funcidon hace que el eje Z baje despacio hasta encontrar la chapa a cortar, y re calcula la coordenada poniéndola a
cero, ya que puede haber diferencia de cota en diferentes zonas de la chapa, a esto se le denomina TOUCH PLATE o SENSADO
DE CHAPA. Si cuando estd realizando esta funcion, aparece un error, habilitar la maquinay continuar clicando CUCLE STRAT sin
cambiar la linea seleccionada del cédigo G.

EL COMANDO MO03

Este comando ordena al plasma encender la antorcha para empezar a cortar. Si esta activado se vera un led verde encendido
bajo el boton ON/OFF Antorcha. El plasma se enciende en dos etapas. La primera es ARCO PILOTO, una llama débil aparece la
segunda etapa es ARCO PLASMA, cuando se transfiere el arco eléctrico a la chapa y hace masa, lo podemos llamar cebado.

Si el arranque falla por falta de arco piloto o por falta de cebado (arco plasma) la maquina no se mueve ya que esta esperando a
que se produzca la transferencia del arco y se establezca el ARCO PLASMA. En este caso pulsar STOP para parar el programa,
subir a la linea de comando M03 que fue el que fallé y volver a clicar en CYCLE START. Si persiste el problema revisar el cortador
de plasma ya que tendrd algun error o fallo o no esta encendido, o falta presion de gas, etc. . . .

El COMANDO MO05
Esta orden simplemente apaga el arco plasma, ya que ha terminado el contorno que estabamos cortando.

THCXM CONTROL DE ALTURA DE ANTORCHA AUTOMATICO:

La misidn del THC es mantener una distancia entre la antorcha y la pieza a cortar por ejemplo 1,5mm. Debido a que las chapas
nunca son perfectamente planas, debemos ir corrigiendo la altura de la antorcha para mantener una distancia constante.

Esto se realiza mediante el THC, el cual realiza una lectura del voltaje del arco eléctrico de corte. Esta lectura no es exacta ni
constante sino que tiene variaciones y en funcién de diferentes parametros ambientales, calidad de la chapa, etc. por lo que el
operario deberd compensar esto.

MODO DE OPERAR:

Una vez seleccionado el Voltaje, que hemos extraido de las tablas de corte, Iniciamos el corte. Si mediante observacién visual,
vemos que la antorcha avanza a una distancia superior a lo que las tablas de corte recomiendan, por ejemplo 1,5mm, debemos
corregir en el selector de voltaje pulsando la flecha abajo y seleccionando un voltaje 2 é 4 voltios menos que la inicial. Si por el
contario la antorcha roza la chapa o casi, entonces aumentaremos el voltaje con flecha hacia arriba 2 6 4 voltios.

En chapas delgadas y velocidades de corte altas, (superiores a 4.500mm/min), la subida y bajada
de la antorcha debe reaccionar mas rapido, en estos casos debemos aumentar la velocidad del
THC SPEED.

Ademas mejorara el modo de reaccion de esta correccion de la distancia si aumentamos el
intervalo de voltaje en el cual la antorcha se mantiene quieta. Esto se realiza pulsando y
manteniendo las dos flechas del THC a la vez y cuando aparece la lectura “t45” soltar, veremos
que el valor es 2, podemos ahora cambiarlo a 4, en unos segundos se apaga y aparecen tres rayas,
esto quiere decir que ha quedado fijado el nuevo valor.
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ACTIVAR O DESACTIVAR EL THC:

Mediante el botdn de la pantalla THC Encendido / THC Apagado,
activamos el uso o no del control automatico de altura. Si por la

Condiciones de Corte Antarchz )
MODO CORTE 100 razon que sea no queremos que el THC controle la altura de la
— PLASMA antorcha, y apagamos el THC, no se vera la lectura de Voltaje en la
'4.500 SHTRO + pantallita y veremos tres rallas rojas.
-11.0 THC O m [ Esta funcién puede ser desactivada durante el corte y/o activada

durante el corte.

Cuando el THC esta encendido, el indicador de al lado etiquetado

ﬁ\DN TI: PI como CONTROL THCYy su luz parpadeante, nos indica en qué
E]ADA Pl momento est3 trabajando y en qué momento esta detenido su

- funcionamiento es automatico, controlado por el software XM
1 MATIC:

| IXMDESAROLLO | XMDESA

OTRAS FUNCIONES

- - : : En la pestafia MACHINE DIAGNOSTICS, podemos ver mediante los leds si hay
Program Run =~ Machine Diagnostics | Trace ., . . ™ , .
algun error que no deje mover los ejes, o Habilitar la Maquina.

Outout Sianals Hom
Alaemn ) PorisFirished @ Highlaw @ oo ]
@ osee @ smmon s @ e = También se iluminan en Amarillo los finales de Carrera que estén activados.
) M1 Enic & Zimie [ @ YHoms =
@ M2Enaic i @ Ztone s
) M3Enuie @ Atlone o]
& MeEne @ Btlone ot
. M5 Erutie . © Hame HT ]
@ ow @ owad )
& o @ ot Soir
& Ouean @ Oueas @ ChrgePumpl ) ChegePumpl
Inout Sianals
Q' sery o= g B i
: - : : o B I e Si activamos el MODO
=R
. gt 2 . . M2 Hame - DG .,IMUL-tCI S|MULAC|ON, el programa se
& o3 (] @ vatane 500 . ;
@ s e @ v B m CONTROL[ THC ejecutara pero no se encenderad la
i 5 M5 Hame
o o o 00 THC OFF| lApagadol | antorcha. Podemos ver las
@ mee @ TEn @ TR @ s trayectorias y el resto de la
8 B3 . ., .
‘ ejecucion pero no se encendera el
o s Plasma
N Ti1C
DA
WEEREN | paais | ~nis (R FEOFEEY £ |a parte de abajo de la pantalla
e Bl o) aparecen los mensajes de error e
Aspirac / Oft 1 Vo
GLO0E  — -

informacion.

. RECUPERAR CORTE Huttan
Es conveniente leer los mensajes y

notificaciones que aparecen, e incluso
abrir el HISTORIAL de eventos.
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PARAR UN PROGRAMA LARGO DE CORTE Y CONTINUAR AL DIA SIGUIENTE:

La ejecucion de los ficheros de corte, se puede parar cuando se desee y continuar mas tarde o incluso apagar el equipo y
continuar al dia siguiente u otro dia.

Para hacer esto, debemos tomar algunas precauciones: —
v

1 Apuntar el nimero de linea en que hemos detenido el
rograma. d  FileOps | J ha
programa | ile Ops | Jogging  Alin. Chapa @ THC Condigionel
. Tiempo Corte Estim. n 00:00:00.00
2 Llevar la antorcha al punto 0,0 del trabajo que &1 | FS0SERVIDOR Doguments FIGHEROS GORTE FLASWATTAPAS
estamos realizando y pulsar el botdn de la pestafia ALIN ~—Carga | Regenerar | ¢, =
CHAPA etiquetado como "RECORDAR POSICION ACTUAL", R =

también apuntar los grados de inclinacién de la chapa que G Code G Code
, . o Rebobinar / Off | eR |
estdn en esta misma pestafia, ( 0.00) G Code Spirac —
e
. e UPERAR CORJ# Hugton
3 Ya podemos apagar el equipo e REC

4 Para continuar en otro momento, encender el
equipo, referenciar ejes. Cargar Gcode.

Condiciones de Corte
MODO CORTE

Offset Laser Point X PLASHA
CONTROL

Offset Laser Point ¥’ Uo THC OFF m

Punto 2¢ +

6 Clicar CYCLE START, aparecera la ventana de s RECODAR

. n n Cancelar POSICION

de punto 0,0, Ahora seleccionar "(0,0) Torch" al ace B ACT

recordara poner el voltaje en el THC. 9 G80 G99 G50 G67 GO7 G54 G&1 GBI G15 G40.1

5 Pulsar el botén "IR A POSICION GUARDADA" la
antorcha se colocard en el mismo punto origen de la chapa que
estaba el dia anterior.

Punto 1°

TIC

7 Si obtuvimos el punto 0,0 con IgAuncion AUTOCHAPA o AUTORETAL, habra que informar a la maquina que la chapa
esta inclinada unos grados. Para esto ehtrar en la seccion MDI que significa entrada manual de datos y escribir lo siguiente:

o, Iz : = | == || = ||
#180@= 1.25 (o los grados de inclinacién de la chapa) y =T
ejecutar mediante CYCLE SPART. G wre0 =124
8 Buscar la Jifiea en la que queremos continuar o escribir en la celda el 5
numero de linea~y ENTER.
9 La linea se remarca en azul, simplemente clicando CYCLE START, el T i

100 NIXMSERVIDOR\Dacuments!\FICHE

programa se ejecuta a partir de esa linea seleccionada.

ESTO TAMBIEN SIRVE SI SE CORTA LA CORRIENTE DE GOLPE PORQUE SALTA UN DIFERENCIAL O MAGNETOTERMICO, PERO EN
ESTE CASO DEBERIAMOS TENER YA GUARDADO EL PUNTO 0,0 DE INICIO DEL TRABAJO SI NO LO TENEMOS PODEMOS COGER
UNO APROXIMADO A 0JO.

PODEMOS INTRODUCIR CODIGO G MANUALMENTE

Si se conoce a fondo la estructura del lenguaje CODIGO G, podemos introducir un programa hecho a mano y ejecutarlo. Esto se
realiza escribiendo lineas de cddigo en la zona "Intro Manual de Datos MDI".

Y T T —— El ejemplo siguiente de la foto hace un corte lineal de 100 milimetros en una

7 [Mo3 chapa:
G04 P300 MO03 ------- > enciende la antorcha N
G01 X100 F1 520| G04 P300 ------- > hace una pausa de 300 milisegundos para perforar.
MO5 GO01 X100 F1250 ------ > Mueve el eje X desde donde este hasta la coordenada
& 100 mm a una velocidad "F" de 1250mm/minuto
MQ5 -------- > Apaga la antorcha.
r&;chl';l — Veloc (G01) ~ VelRapid || File Ops | Jogging | Alin. Ch

nnn nnn PR
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FUNCION : "" RECUPERAR CORTE ""

La funcién Recuperar corte, un una nueva funcion incluida en las maquinas a partir de Julio de 2019. Esta funcion es muy util ya
gue nos permite continuar el corte cuando por algin motivo se ha parado, ya sea por un sensor que se ha activado como una
colision de antorcha, una intrisudn no permitida, etyc. . . También si el consumible se ha gastado o no hay gas o cualquier otro
error proveniente del plasma.

Cuando la parada se produce mientras se esta ejecutando una linea de cédigo que ordena a la maquina hacer una linea recta,
podemos encender la antorha manualente y clicando Cycle Start continuar con la linea recta, pero si lo que esta ejecutando es
un arco, la maquina perdera el centro del arco y no se puede continuar.

ESTA FUNCION RESUELVE ESTE PROBLEMA.
La manera de operar es la siguiente:

0.- La maquina estaba cortando y se ha parado. Debemos analizar la razén y revolverlo. Si ha sido por Consumubles gastados,
cambiarlos, podemos mover los ejes a una posicion cémoda y cambiarlos. Si fué por colision de antorcha, poner la antorcha a la
altura de corte, o cualquyier otro motivo para la parada, resolverlo.

1.- Una vez resuelto clicar el boton de la panatalla RECUPERR CORTE, emergerd una ventana.

0.0000

Coordenadas Distancia
Magquina destino

KM MATIC =*** Recuperar Corte

Distancia para el punto

X 0.0000 ; 0.0000 ; 0.0000

A 0.0000 : 0.0000 E 0.0000

5e ha determinado el punto mas cercano en la ruta a
la posicion actual. Use los botones " Mover " para
colocarse en esta posicién. Sila posicion es
aceptable, presione OK. De lo contrario, presione
Cancelar y mueva la maquina hasta el reinicio
deseado. Apunta y vuelve a intentarlo

Mueve Ejes a Posicion

% v 7 Mower a Seleccionado

A B = Mower SIM Selecionar

3 (G00) File Ops | Jogging | Alin. Chapa THC
Tiempo Corte Estim.  p.0000 00000 13

Carga Regenerar EX lantek expert - g
G Code Pantalla MTE DIAMOND 9
Editar Cerrar Soft Li
G Code G Code Onio
Rebobinar ; I - I
G Code Aspirac / Off 1 2 :

RECUPERAR CORTE - :> Continuar Rec.C.

22N 200 RN RR7 r2A7 RRA RR1 RARAQ 1R AN 1

2.- Clicaremos en **Mover a selecionado** o **Mover SIN seleccionar**. Los ejes X e Y posicionaran la antorcha en la posicion
donde se pard.

3.- Clicar OK en la ventana.
4.- el Led junto al boton se encenderd, lo cual no indica que esta preparada para seguir.

5.- Por ultimo clicaremos el boton junto a la flecha etiquetado con ** Continuar Rec.C. **, la antorcha se encendera y tras el
cebado del arco Plasma, la maquina continuara el movimiento hasta terminar el contorno.

e
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CREAR UN FICHERO DE CORTE GCODE

En esta seccion detallamos como crear un programa o fichero de corte para su ejecucién automatica. Los ficheros creados, son
ficheros de texto con la extension ******* tap también pueden ser ******* nc

En las maquinas XM MATIC CNC, se incluye un programa informatico para el mecanizado automatico de corte para plasma, asi
como el post-procesador especifico para la maquina acorde con cada modelo y sus caracteristicas.

Cuando el programa incluido es LANTEK SHARP, éste ya contiene las tablas de corte para cada maquina de acuerdo con el
plasma que el cliente ha montado originalmente. Si se instala un plasma diferente o se cambian algunas caracteristicas, los
ficheros podrian no funcionar correctamente y XM MATIC no puede ser responsable de este hecho.

Trabajar con LANTEK SHARP implica manejar conceptos de mecanizado, anidamiento automatico, ataques, pestafias de sujecion
de las piezas, puentes, dibujo CAD, bucles y en general cuestiones sobre corte por plasma de enorme profundidad y
complejidad. No obstante en este manual mostraremos como realizar ficheros sin tener experiencia previa en corte plasmay
dejando que las funciones automaticas del programa de CAM y la propia maquina se ejecuten.

LOS PASOS A SEGUIR:

PASO 1 ------ > Lo primero que necesitamos es un disefio CAD de la pieza o piezas a cortar, esta deben estar en un fichero con
formato DXF. Al principio es mejor que cada pieza este contenida en un fichero limpio sin cajetines ni lineas de apoyo o cotasy
sin escalas, es decir dibujada en milimetros reales.

PASO 2------ > Abrir el programa CAM (LANTEK SHARP) y clicar en TRABAJO ---> NUEVO TRABAJO. Aqui le damos un nombre al
trabajo y muy importante, definimos el MATERIAL y el ESPESOR de las piezas a cortar. Cada trabajo es para un MATERIAL Y
ESPESOR concretos, diferente material o diferente espesor, hay que hacer un trabajo nuevo.

PASO 3 ----> Cargar / Importar las piezas que necesitamos. Cuatro métodos : 1.- Importar los DXF, 2.- Dibujar la pieza con el
Modulo de Dibujo del programa, 3.- Figuras Para-métricas ( predefinidas ) 4.- Piezas gestionadas con anterioridad contenidas en
la base de datos del programa.

PASO 4 ---> Cantidad de piezas necesarias de cada disefio.
PASO 5 ---> Crear y/o definir las medias de la chapa sobre la que cortaremos las piezas:

LARGO mm ANCHO mm y la cantidad de chapas en el almacén
PASO 7 ---> Anidamiento automatico de las piezas en la chapa con el mejor aprovechamiento de material.

PASO 8 ---> Mecanizado automadtico. Tras pulsar el icono, sélo tenemos que elegir con que proceso del plasma lo vamos a cortar,
potencia y gas si lo hubiera. Si hay partes marcadas, que método o herramienta utilizaremos.

PASO 9 ---> Revisar las trayectorias de corte, los ataques, salidas, analizar posibles problemas y en caso de estar todo Ok
GUARDAR el fichero de corte, este paso genera el fichero ***** tap que luego cargaremos en el CNC MACH4XM de la
maquina.

A continuacidn, desarrollaremos con detalle y de forma practica cada paso.

Clicando en el botén remarcado en la foto, arrancamos el programa de CAM
Lantek Sharp.

Si la maquina tiene instalados otros programas de CAM diferente, tomar
referencias del propio manual del programa.
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PASO 1 ------ > Lo primero que necesitamos es un disefio CAD de la pieza o piezas a cortar, esta deben estar en un fichero con
formato DXF. Al principio es mejor que cada pieza este contenida en un fichero limpio sin cajetines ni lineas de apoyo o cotasy
sin escalas, es decir dibujada en milimetros reales.

PIEZA 1.dxf Varias piezas.dxf

™\
™|

W

_ _,/](
NE

Para evitar errores y pérdidas de tiempo en maquina, los contornos deben estar cerrados y el fichero no contener lineas o
puntos que no formen parte del disefio de la pieza.

Si pueden contener textos o referencia de piezas, estos textos no seran considerados contornos de corte y no producen errores
en la importacion.

PASO 2------ > Abrir el programa CAM (LANTEK SHARP) y clicar en TRABAJO ---> NUEVO TRABAJO. Aqui le damos un nombre al
trabajo y muy importante, definimos el MATERIAL y el ESPESOR de las piezas a cortar. Cada trabajo es para un MATERIALY
ESPESOR concretos, diferente material o diferente espesor, hay que hacer un trabajo nuevo.

|

id || File Ops: | Jogging | Alin. Chapa | THC Co

Tiempo Corte Estim. n nann 00:00:2.19

|
e

|l

I
Carga Regenerar | |
G Code Pantalla
Editar Cerrar

G Code G Code

Rebobinar
G Code Aspirac / Off 1

. RECUPERAR CORTE Hutton

—
9 GB80 G99 G50 G67 GI7 G54 G61 G69 G15 G40.1

4.- Dar nombre al trabajo.
Asignar MATERIAL Y ESPESOR a
cortar " IMPORTANTE"

3.- Crear NUEVO
TRABAJO

1.- Abrir Programa 2.- Clicar en Trabajos

Lantek

PASO 3 ----> Cargar / Importar las piezas que necesitamos. Cuatro métodos: 1.- Importar fichero DXF, 2.- Dibujar la pieza con el
Modulo de Dibujo del programa, 3.- Figuras Para-métricas (predefinidas) 4.- Piezas gestionadas con anterioridad contenidas en
la base de datos del programa.

2us o e et e W st i s <
-_ =8 S Y =

Al aceptar los datos del nuevo trabajo, se nos abre esta ventana de la foto de la derecha que
es el espacio de trabajo.

Ahora podemos cargar los disefios de las piezas a cortar. Hay cuatro maneras que pueden
usarse de manera individual o también cargar una o mas piezas con cada método.

OPCION 1: Importar ficheros DXF: Si clicamos en el icono trabajos, en el ment encontramos IMPORTAR y mas arriba Ficheros
DXF, clicamos para bugcar en el PC o en una red la carpeta que contiene los ficheros dxf creados con AutoCAD, SolidWorks,
Catia, LibreCAD, BOBChdCam, Etc... Cualquier programa de dibujo que guarde en formato DXF.

Se puede seleccionar un fichero o muchos ficheros a la vez. Una vez aceptado se abre la ventana del importador de Lantek en el
cual revisaremos las ¢pciones, podemos poner las cantidades que se necesitan de cada pieza y asegurarse de que es correcto el
espesor, la maquina,jel material, etc. . . .

OPCION 2: En el mefu Trabajos clicamos en la opcién DIBUJO y se abre un modulo de Lantek para dibujar las piezas. Este
maodulo también sirye para modificar alguna pieza importada desde DXF y cambiar didmetros o lo que sea.

OPCION 3:{Figuras Para-métricas| El programa tiene 70 figuras predefinidas de uso habitual en estructura metalica y que son
parametrizables, es decir, se les puede cambiar las dimensiones y dar las medidas que necesitemos.

OPCION 4: Importar piezas de la base de datos. Todas las piezas cargadas o dibujadas se quedan guardadas en una base de datos
del programa y pueden ser cargadas para otros trabajos con espesores y material diferentes.
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= I ME = Anidadoy mecanizado - MANUAL XM - XMmatic 2D PMX105-Mild Steel- [XMMATICSHARP] - Lantek Expert

G0 opdones - @
ﬂmwuu “‘uiuin » —

&7 Configuracién del importador o x

Hueva Configuracién del importador . Y

cn Salvado de piezas Guardar configuracién...
a

Mas. [AGuardar por piezas

Configurar. Tratamiento de elementos auxiliares de geometria

£ Otros @ Noinduir @® No incluir
e e tocas s pisas O et emtodas s ias
© Textos (O 5610 en las piezas que los contengan O $6l0 en las piezas con las que interseccionen
Textos Cotas Geometrias auxiliares
O No induir @ No indluir @® No incluir
O Incluir en todas las piezas O Incluir en todas las piezas O Incluir en todas las piezas
(® 5610 en las piezas que los contengan (O s6lo enlas piezas acotadas O 5610 en las piezas que los @

[usar el texto més largo como referencia de Ia pieza

fista de piezaf v 3%
< >
Fichero de 6n | Por defecto DXFASISW.CFG)
Configuraciones ok Cancelar Aplicar
1 Vista ds lczas | 12 Lista de piezas
% m:r DxF| %0 .0 mm

En la ventana de importacion hay un botdn marcado como "CON%RACION" aqui podemos cambiar algunas opciones sobre
el salvado de piezas, una muy interesante es "Guardar por Piezas". Con esta opcidn activada, podemos cargar un fichero DXF
que contenga varias piezas y el programa detectara cada una de ellas por el contorno exterior y capturando los contornos
interiores que contenga. También como queremos que gestiones textos y algunas otras, recomendamos hacer un repaso de
todas ellas pero sélo cambiar si se tiene claro que se esta haciendo. O probar ver que ocurre y volver a poner como estaba.

PASO 4 ---> Cantidad de piezas necesarias de cada disefio.

Inicio Tecnologia Mecanizado Vista Simulacion Gestion Utilidades Opciones
A - ! 7%
B EFNE -~y 1 Bl [ Param
’ | = [ 2 ® 1 — 2 s
| 1 o et " [
Nubva La chapa Una ¢ Colisiones|Anidado para opia > Acceso a Ortogonal
act D chapa corte comun ada [__] puntos v
Chapas Anidado Transformar Retales Revisar Ortogonal

Vista de fpiezas b

PASO 5 -1-> Crear y/o definir las medias de la chapa sobre la que cortaremos las piezas:

LARGO mm ANCHO mm vy la cantidad de chapas en el almacén.

Clicando sobre el icono nueva crearemos la chapa donde cortaremos las piezas rellenando las medidas de la chapa o retal.
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PASO 6 ---> Anidamiento automatico de las piezas en la chapa con el mejor aprovechamiento de material.

Inicio TegfBloga Mecanizado Vista simulaciaon Gestion Utilidades Opciones ™ 9
¥ / FY NN ™ Param
HF B2 4 ~y o c? r o
* =N [ s NN 2
MNueva La chapa Una Egprrar Colisiones| Anidado para Copia S Generar Tiempos y Acceso a Ortogonal
actual = D chapa < corte comun avanzada | J] costes  puntos -
Chapas fvidado Transformar Retales Revisar Ortogonal

¥

Anidado automatico

Nivel de optimizacion

I

Mivel 3
Tiempo maximo

99990 5

>
H
=
5
B
[=]
5

Precisian

Alta

I

ﬂ’mgulo de rotacion para

15

I

Vista de piezas > O X Rotaciones especiales

YTEO LY

Crear mddulos

D

Bdo rectangulary

Separacion entre piezas

Direccidn prioritaria del a

I Vista de piezas = L Lista de piezas I—I\..fertical e M

El programa se encarga de colocar las piezas en la chapa con el Unico objetivo de aprovechar el material al maximo. A veces
necesitamos que las piezas se corten en una direccidén concreta sonbre la chapa, para restringir los giros de piezas usaremos
Angulo de rotacion y/o Direccidn prioritaria. Hay varias funcionalidades, recomendamos probarlas y de manera préctica conocer
sus efectos sobre el anidado automatico.

Este anidamiento de forma automatica no es infalible y a veces tenemos la sensacion de que cambiando algo entrarian mas
piezas o se aprovecharia mejor, para ello existe una funcionalidad de anidamiento manual, clicando sobre el disefio de la pieza
se activa el anidamiento manual con rotacién y desplazamientos. Si esta activado el botdn colisiones el programa nos marca la
separacion entre piezas asignada en el anidamiento automatico en este caso 10 mm.

El los Iconos podemos ver la seccién Retales, esta funcidn nos calcula y genera un retal con la parte de la chapa que no esta
cortada y la dejaria disponible en el almacén de chapas para hacer otro trabajo sobre dicho retal.

También hay un icono de corte comun para casos en los que la calidad del borde no es importante se podria aprovechar un
corte recto para dos piezas, funciona en automatico y ahorra tiempo de corte.

PASO 7 ---> Mecanizado automatico. Tras pulsar el icono, sélo tenemos que elegir con que proceso del plasma lo vamos a cortar,
potencia y gas si lo hubiera. Si hay partes marcadas, que método o herramienta utilizaremos.

/ 33 QL s @ [ ) Lo mds importante en esta ventana es elegir con que potencia del
. Plasma Cortaremos las piezas de esta chapa.

Muchas veces existen varios procesos para un mismo espesor y
material, debemos seleccionar aquel que en cada ocasién convenga. Si
por ejemplo el espesor y el plasma nos permiten cortar a 85A o 105A
pero no tenemos consumibles de 105A, seleccionaremos 85A, esto
implicara velocidad corte mas lenta pero el corte sera igual de bueno.

o

s auxiliares (3]

Clicando en "Siguiente" hasta que aparezca Parametros de corte. Los
parametros seleccionados, deben corresponder con los ajustes que

hagamos en el Cortador de Plasma.
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En el menu en la pestafia "Mecanizado" encontramos las funciones para realizar de manera automatica el mecanizado de las
piezas ya anidadas en la chapa. Con un simple clic en el botdon Mecanizado AUTOMATICO, el programa calcula las rutas de la
antorcha con la compensacién de la sangria de corte, y coloca las entradas y salidas del arco plasma en los lugares que mejor
considera en base a reglas insertadas en las tablas de corte y el la configuracion general de la maquina.

Las entradas y salidas pueden cambiarse de sitio, modificar su forma y tamafio., Todas las funciones para esto se encuentran en
la seccion de "Tecnologia" del menud. También asignar tecnologias diferentes a segmentos o piezas enteras pudiendo asignarse
Tecnologia de Corte, Tecnologia de NO CORTAR o Tecnologia de Marcado.

Amarres es una técnica que crea unas pestafias en las piezas para que estas no caigan y se queden unidas a la chapa. Bucles sirve
para hacer que las esquinas estén mucho mas definidas haciendo una ruta de antorcha que cruza los cortes. Y Puentes ahorra
las veces que el plasma arranca pudiendo cortar varias piezas o contornos externos con un solo arranque del Plasma

Recomendamos usarlas de manera practica para ver su funcionamiento y respuesta en el mecanizado.

raba)os Inicio Tecnologia Mecanizado Vista Simulacion Gestion Utilidades Opciong
&
9 Suuruvwyw E 9 8|32 &8 X é} &H Y
/ ) \L I

S C2guepuC ity & K200 Q & H L&y
utomatico Borrar Automatico Eo P me utomatico B s orrar

e & lesl| B - - L

Ataques Amarres Bucles Puentes Tecnologia de corte

Vista de piezas >

A

PO\

PASO 8 ---> Revisar las trayectorias de corte, los ataques, salidas, analizar posibles problemas y en caso de estar todo Ok
GUARDAR el fichero de corte, este paso genera el fichero ***** tap que luego cargaremos en el CNC MACH4XM de la
maquina. El icono que es un Diskete de los antiguos es la funcién Guardar.

YA TENEMOS EL FICHERO QUE LA MAQUINA NECESITA PARA CORTAR LAS PIEZAS.
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