MANUAL DE USUARIO
RUTEADORA CNC 3DMK 3 EJES

atréevete a creaRr

Gracias por comprar nuestro enrutador CNC.
(Puerto USB Mach3)

Esta instruccidn técnica va con las maquinas, también es el documento instructivo que asegura que esta usando
correctamente. Por favor, [éalo atentamente y guardelo bien. Utilice la maquina de acuerdo con estas instrucciones, si tiene
algln problema o pregunta, comuniquese con nosotros libremente. Para poner en juego la funcién superior de nuestra
maquinay garantizar la seguridad del usuario, lea atentamente estas instrucciones antes de la instalacion y el
funcionamiento. Luego, puede conocer en detalle a qué se debe prestar atencion y los parametros de instalacion y
operacion, inspeccion de las anormalidades y reglas de mantenimiento diario, etc. Nuestro objetivo es hacer que los clientes
sean satisfactorios. Gracias por su cooperacion.
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[ Inspeccion de desembalaje

Antes de enviar, todas las partes del enrutador CNC se inspeccionan estrictamente y se empaquetan cuidadosamente. Sin embargo, pueden
ocurrir dafios durante el proceso de transporte debido a varios factores. Compruebe los siguientes elementos antes de desembalar.
Informar al distribuidor o a nosotros si alguna anomalia:

1. AsegUrese de que la maquina no se dafie o distorsione durante el proceso de transporte.

2. Después de abrir el paquete, verifique si las piezas de repuesto son las mismas que las de la lista de empaque.

3. Verifique si la especificacion que solicité se ajusta a la placa de identificacidn de la maquina (voltaje y KVA)
4, Compruebe si hay alguna anomalia o material extrafio en la maquina.



L pviso de seguridad

Este capitulo presenta principalmente el aviso de uso de la maquina; el usuario debe leer esto detenidamente para evitar la
brusquedad.

2.1 La maquina debe colocarse sobre la mesa equilibrada, ajustar el fondo de ojo para asegurarse de que la maquina no se mueva y mantenerla en
posicién horizontal.

2.2 Utilice el voltaje designado de acuerdo con las instrucciones, conecte la alimentacidn y pase el cable de conexidn a tierra.

2.3 No conecte muchos productos electrénicos en un solo tomacorriente para evitar sobrecargas.

2.4 La maquina de grabado es una maquina de trabajo de alta velocidad,; la velocidad del eje principal puede alcanzar las 24000 RPM. Por lo

tanto, el operador debe usar ropa de trabajo y sombrero, Prohibido usar guantes.

2.5 Cuando la maquina esta funcionando, el operador debe mantener distancia con ella. Prohibido tocar la cortadora y

otras partes del motor.

2.6 Aseglrese de que la energia eléctrica esté apagada cuando limpie la maquina. No lo limpie con el liquido o el aerosol, sino con el

pafio seco y mientras tanto con aceite de granizado.

2.7 al comprobar los fallos de la maquina Aseglrese de que la alimentacidn esté apagada.

2.8 No use esta maquina cerca del agua, por ejemplo: cerca de la bafiera, el bisonte y el lavadero de la cocina, piso

mojado o piscina, etc.

2.9 No coloque esta maquina sobre un camidn, estante o mesas inestables. De lo contrario, podria caerse y provocar dafios

en la maquina o lesiones a personas.

2.10 En esta maquina solo se puede utilizar la variedad eléctrica de la placa de identificacion. Si no esta familiarizado con la

variedad eléctrica en su lugar, consulte con el vendedor o con la oficina local de suministro de electricidad.

2.11 El enchufe triangular (cable de tierra) esta disponible para esta maquina. Esto solo para uso de enchufe tipo cable de tierra y este es el
dispositivo de seguridad. Si no puede utilizar este tipo de enchufe, solicite ayuda a un electricista. Pero no deseche el dispositivo de
seguridad.

2.12 No coloque nada sobre el cable de alimentacion eléctrica y no coloque el cable en un lugar que otra persona
pueda tocar.

2.13 No haga que el receptaculo o los cables de derivacién generen sobretensidn, ya que puede haber peligro de incendio y electricidad.
choque.

2.14 No coloque nada en la abertura ni ponga nada en la maquina, ya que de lo contrario puede recibir una descarga electrénica,
un incendio u otro peligro causado por una presion peligrosa o un cortocircuito.

2.15 Para evitar descargas eléctricas, no desmonte esta maquina. Si necesita reparacion, llévelo al centro de
reparacion calificado. El desmontaje de esta maquina puede traer peligros eléctricos o de otro tipo. El
reensamblaje incorrecto puede causar descargas eléctricas en el futuro (a menos que se opere bajo las
instrucciones de ingenieros profesionales).

2.16 En las siguientes condiciones, debe desenchufar el enchufe del receptaculo y enviar el trabajo de reparacion al
centro de reparacion calificado:

A. cuando el cable y el enchufe estan rotos.

B. si entra algo de liquido en la maquina.

C. si esta maquina esta lloviendo o regada.

D. si la operacidn se realiza como dice la instruccion, pero esta maquina no puede funcionar, solo puede ajustar la parte
de control de esta maquina. De lo contrario, si ajusta otras piezas incorrectamente, puede dafiar esta maquina. En
cuanto al trabajo complejo, es mejor que pida ayuda al trabajador calificado, lo que puede hacer que la maquina
funcione de manera ordenada.

E. si esta maquina cae al suelo desde la posicidn alta o si el cuerpo de la maquina se rompe.

F. si ocurren cambios obvios en la funcién de la maquina.

2. 17 Evite usar la maquina cuando hace truenos. O puede causar una descarga eléctrica lejana.

El transporte, la instalacidn y el mantenimiento hacen que la maquina funcione bien.



Il Introduccion al sistema de control

Instalacion Mach3
Por favor conecte la tarjeta de control Mach 3 al PC con cable USB.




Entonces

Mach3 Software
Encuentre en la USB del equipo la siguiente carpeta

Entonces instale mach3 ( USB port) software. Al dar doble-click en el icono con el botén izquierdo del mouse.

Mach3Version3.043.066.exe

Vera algo como esto:



+, Mach3 Setup >

Welcome

Welcome to the imstaller for Mach3 Versiom:
3. 043, 068,

It iz strongly recommended that wom exit all
Yindows programs before contimming with this
inztallation.

If you have any other programs runming, please
click Cancel, close the Programs, and run this

zetup again

Otherwize, olick Hext to contimme.

+" Mach3 Setup ‘

License and Liability Agreement

Fleaze read the following license and lisbility agreement care

— Hotice of Liability —

It 1= the nature of all machine tools that they are dangerous devices. In
order to be permitted to
run Mach3 on any machine you must agree to the following:

I agree that no one other than the owner of thiz machine will be, under
any clreoumstances, respomsible for the operation, safetw, and use of this
machine. I agree there 1z mo situation under which I would conzider
brtSoft or any of 1ts distributers to be respomsible for any losses,
damages, or other mizfortunes suffered through the nze of thiz program. I
understand that zoftware 1z very complex, and though the authors make
every effort to achieve a bug free enviromment, that I will hold no ome
other than my=elf respon=zible for mistakes, errors, material loss,

l:'l I agree to the terms of this licensze agreement

-

(® I do not agree to the terms of thiz licenze agreement




+, Mach3 Setup

License and Liability Agreement
Fleaze read the following licenze and liability asreement care

— Hotice of Lighility ——

It iz the nature of all machine tools that they are dangerous devices. In
order to be permitted to
run Mach3 on any machine wom must agree to the following:

I agree that mo one other than the owner of thiz machine will be, under
aryr circumstances, responsible for the operation, safety, and use of this
machine. I agree there 1z mo situation under which I would consider
brtSoft or any of 1ts distributers to be responsible for amy losses,
damages, or other misfortunes =uffered through the use of this program. I
understand that software iz wery complex, and though the authors make
every effort to achieve a bug free emvirooment, that I will hold ne one
other than myself responsible for mistakes, errors, material loss,

@) I agree to the terms of this license agreement

do not agree to the terms o 1cense agresment

¢ Baclk Hext > Cancel

+, Mach3 Setup ‘

Inztallation Folder
Where would wou like Mach3 to be installed?

The zoftware will be installed in the folder listed below. 1t iz recomended
that wou use the lizted folder but wou are welcome to select a different
location, either type in a new path, or click Chanze to browse for an
existing folder.

In=tall Mach3 to:

C:'\WMach3 Changea. ..
Space required: 40.7 ME
Space available on zelected drive: 9 41 GBE

¢ Back Hext > Cancel

-



&) Mach3 Setup

Select Packages
Fleaze zelect the program features that won want to install.

Frogram Features

In=ztall= the Farallel Fort Driver.
Thiz 1= not needed for external
motion controel devices.

;m[] LazyCam {328 XB )
.. Sereen zets

Total space required: 40.7 ME

% Mach3 Setup I

Create Frofiles and Desktop Icoms

Custom profiles w%ill help to ensure that wowr settings do not get
accidentally overwritten by future updates. It iz highly recommend that rou
create one.

M1l

: 1 ' iz time?
Frofile Create a oustom Mill/Router profile at thiz time?

T B e profile at thiz time?
Profile

Fla=ma

i ] 1 iz time?
Profile Create a custom FlasmaMaterjet profile at this time?




&%, Mach3 Setup

Ready to Install
You are now ready to install Mach3 3. 043 066

The installer now has encugh information to install Mach3 on wour computer.

The following settings will be used:
Install folder: C:‘Mach3
Shortout folder: Mach3

Fleaze click Wext to proceed with the installation.

¢ Back

¥ Mach3 Setup

Installing Mach3

Flease walt. ..

Inztalling Files. ..
Seaking. ..

Cancel




£, Mach3 Setup

Install Information

Fleaze read the following information.

Installing Parallel Port Driver

Installing the parallel port driver.

Fleaze press the Hext button and on some computers this= may take a minmte.

Cancel

L N
VT ’

Frh=s Se 1
dilla oTLURs

Install Information

Fleaze read the following information.

Ins tﬂ]. 1 DriverTest
Installing th

Fleaze press a minute.
| Mo Driver sensed installed. Run DriverTest.
!
1
[
i
¢ Back Hext > Cancel
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£y Mach3 Setup

Installation Successful
The Mach3 3. 043. 065 installation is complete.

Thank »ou for choozing Mach3 and Happw Chips!

Flea=e click Finizh to exit thi=s installer.

Mach3Mill

después de instalar, mach3 aparecera en su pantalla de PC asi:

Inserte el USB driver y el archivo L lo necesitamos copiar y pegar en su carpeta C:\Mach3\Pluglins

1) encuentre la carpeta  usbcard driver-2.385 , brala y vera el archivo mencionado
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» English Manualand software * usb card driver-v2.38.5
o
@

M230.mis Mach3aMillxml MNcUsbPod.dll readme.txt Release
Mote-2.38.5.bet

% % % % %

2) Copie el archivo
FARERREAE- f(e) - x
bl ==

[ mEsiEE
¥ ZHrEE
i t (=== BEI
53215 i ik SIS BEHTE AFrEmE

i E = =M

ki — =

€ - | [= o | vlo| | mmEsor -
o HREAE

¥ T

o =E

& OneDrive
Sl
| ER

English Manual

I omeee
St

=
-

e
(L1

=
=

$GetCurrent $SysReset Autodesk CAM CAXA dcam drivers. inetpub MSOCache

L T S S 8

i

Mach 3545 = m =

TS
o OneDriveTemp Perflogs Program Files  Program Files  ProgramDsta  QMDownload — QQDownload — RDWorksv8 Solidworks SolidWaorks Windows
= TfE(E) (x86) Data Data (2)

& OneDrive

0 iR 3
& Autodesk 260 =
| s
i

LU

Windows10Upg ~ XapenDownLoa RETE e kmsBllog logdata.dat msdiaBo.dll splm6.lic
rade d

¥ &
hEx
|

L ER ()

e =]

a TTE(E)

- R (F)
- SEEE (G)

B+ mira o

& s
0AME P 1 ATE
e == Eragl="

» B (C) » Mach3 » ~ D HFE"Mach3" £

- b ~

i W

Addons Bitmaps Brains Flash GCode Help macros Plugins Subroutines TurnAddaons Uninstall

¥ i :
| O,

- .’
xmlbackups 1024.|set 1024.5et Addons.exe atl71.dll Buttons.txt CommaTeoDeci ConfCheck.txt cpnmouse.inf CpNMouse.sys Data.bin
mal.reg

® [ ® o

y pegue el archivo dentro de dicha carpeta

-
-

mn
rn

B

% % % % N



» EH(C) » Mach3 » Pluglns

e

I¥r

e

4] Flash.dll

4] JoyStick.dll

4] PrinterScope.d|l
4] ShuttlePro.dll
4] TurnDiags.dll
4] video.dll

X % % % %

AR

2008/7/16 3:01
2007/9/5 4:33
2008/10/26 22:58
2016/9/9 11:44
2008/10/26 23:31
2007/9/20 11:57

=7

HFEEFTE
FEREFTE
REFTE
iz s =
RIFEFT B
HFEEFTE

Forl

1,070 KB
180 KB
256 KB
644 KB
256 KB
304 KB

Inicie el software Mach3, un cuadro de didlogo de “Motion Control Hardware Plugln sensed!!” abrira. Por favor

seleccione “Mach3-USB-Motion-Card”, y también seleccione la casilla "Don't ask me this again” si lo desea.

Cuando el Mach3 esté conectando con la tarjeta de control, el indicador del estado (LED en la tarjeta) empieza

a titilar.

Motion Control Hardware Pl

Your system is showing more than one control device
Fleaze pick the one you woul

O Por

X|

Select the*Mach3-USB-Motion-Card” ]

& ¥ulifeng-hach3-USB-Motion-Card

" Mo Device
O Mo Device

Mo Device

[ Dont ask me this again

018

Ahora podemos controlar la maquina con Mach3, pero antes, necesitamos hacer algo mas.

Después de finalizar la instalacion del equipo, tenemos que hacer backup de las caracteristicas del sistema,
para eso solo copie la fecha del backup a C:\Mach3

Aqui el paso a paso:

Primero encuentre la carpeta “Mach3 config file”.
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| = | English Manual
; sl HE ==

N omses

SEER mymeeeme ST Ers

=i wE

« 3 v 4 » IWEERE » THE(E) » IfE » MACH3

st tEAE

¥ =

W =E

& OneDrive

I

= R
English Manual
Mach3iZEE$
Bt

= LTfE(E)

-
-

6 Axis face

XN %

Abra la carpeta y veréa:

3 axis card mk3 config

= Exms S
B oEE BEAE OB veMES - -
e - HEAE [T FEnnE

(0] s4E%dE -

O mEssE |

vl iTEE pass =

i iSArEF IR aaEa A M SN FRERE

E

]i :: -~
}‘a_;

ol JhEl

.

English Manua Mach3 config
file

4 axis card mkd config

=Ei ET/iEE
mach3 » English Manual »

¥

Usb card
driver-v2.38.8

6 axis card mkb config

Abra el que corresponda al suyo, vera el archivo y debera copiarlo y luego pegarlo en la carpeta “C:\Mach3”
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%

@

Mach3mill.xml

Cuando lo esté pegando vera algo como lo que sigue, selecciones “Replace the file in the destination”
vy ElaEEuTri = b4

1IETEH 1 -MEBM 3 axis card mk3 config EHF Mach3
Bireg&—PEA"Mach3Mill. xml 8934

v BEERPRINE(R)
2 BhidiEsIE(S)
L BB SERUSE(C)

EHEEE

Ahora si, el software Mach 3 ha sido completamente instalado. Abra el Mach3 y trate de controlar el movimiento

de cada eje para comprobar que se mueven en la direccién correcta y fluidamente.

Aca nuestra sugerencia para un control mas agil en Mach 3:

Presione la tecla “Tab” del teclado

T =

o

y verd lo siguiente:
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File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugin Control Help

Program Run (Alt-1) | MDI(AIt2) |  Tool Path (Alt4) | Offsets (Alt5) |  Settings (Alt6) | Diagnostics (Alt-T) |mil>15 61510 617 G4 G2

File: o File Loaded. | Load Wizards
NFS Wizards | _ Stmsans
s ——
. Edit G-Code Rewind CrlW___ | |
ycle Sta = = )
~ALt-R~ Recent File Single BLK Alt-N L] ahE e
- Close G-Code ReverseRun___|mm | 00! e 0 — e e——
'_- ‘ Load G-Code Dia. . 40.0000 R — 1
Feed Hold _— e
SSpon Block Delete | H 43 B o
- Set Next Line ‘ M1 Optional Stoy - M FRO
(2::2) Line: i} Flood Ctrl-F |- Auto Tool Zero — 128223,
___RunFrom Here | [owen ] [cvmoae ! Remember | Return J Feedrate
— e 00:00 ..3000.00
I R + _Qu.fQﬂ'_! Units/Min 0&5
eset Zinhibit Jog ON/OFF Ctrl-Alt-)
G-Codes | M-Codes | +0.000] Units/Rev 0.0¢

También puede moverlo directamente desde el teclado

—

. - BJEX "BIEY : EJE Z (abajo y arriba)
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24 Traducido del inglés al espafiol - www.onlinedoctranslator.com

Algunas veces, usaremos un jog de cierta distancia, como si quisiéramos mover el eje hacia abajo 1 mm por 1 mm, ahora usaremos
la funcidn de paso. Hay tres modos Jog: Cont - paso - MPG.

Entonces podemos hacer clic en el botén Modo Jog para cambiar el modo. Y cuando usamos el modo de pasos, podemos ingresar “1” en Cycle Jog
Step e ingresar. Y luego presione Z- para ver qué sucederd; )

Cycle Jog Step | 1.0000)

Joqg Mode |HIN|__| 1R
o e 1E~:}nt_ Step MPG

Prueba la funcién de ir a casa. Cada eje tiene su interruptor limitado. cuando la maquina se mueve a cada interruptor de eje, ese
lugar es el punto original mecénico. Para mach3, presione este botdn (si no va a casa, comuniquese con nosotros).

AN = l§§=§& Qg J +1.0000

Scale B

Después de Ref all home, XYZ se convertira en cero, de lo contrario, presione el boton derecho para que sean cero. Luego
probaremos los limites suaves, antes de eso, debemos verificar si cada configuracion de viaje es correcta.

Motor Home/Soft

Eniries are in setup units.

Axis | Revers... || Soft Max Soft Min [|Slow Z... | Home ... | Home ... | Auto Z... | Speed %

X t 4 1000.00 | 0.00 1.00 00000 | of of 30

Y 4 2000.00 | 0.00 1.00 ooo00 | ¥ o 130

z w 000  |-100.00 [1.00 00000 | ¥ | [s0 f
II A 4 100.00 |-100.00 |1.00 oooo0 | ¥ of 50 [
Ml 8 w [10000 |-10000 |1.00 00000 | | 120
e 4 100.00 | -100.00 | 1.00 ooooo | o of |20

-G23 home location coordinates -

x o A o

v Jo B [0

z fo c o = ]
RT3 = = ]

q Q . q
Como muestra la imagen, si su maquina (modelo 1212)

X puede ir a + 1200 mm de recorrido. Por lo tanto, deberiamos establecer un méaximo suave de 1200 mm, Y puede ir
a+1200 mm de recorrido. Por lo tanto, deberiamos establecer un maximo suave de 1200 mm, Z puede tener un

recorrido de -150 mm. Por lo tanto, deberiamos establecer un minimo suave de -150 mm,
Luego, primero debemos presionar este botdn de limites suaves antes (evite que cada movimiento de eje supere el recorrido

zona) cuando pruebe esta funcién. Luego intente mover x hacia la derecha, se detendrd cuando el nimero del eje x sea 1000, por lo que los limites suaves
funcionan. Otro eje es la misma forma de probar.
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Después de hacer clic en el botén de limites suaves, el estado mostrara un mensaje de activacion.

L el |y Moo Tt i 4
clavsed):00:00:00

]
‘I Jog ON/OFF Ctri-Alt-J |]

On/Off |
Z Inhibit

G-Codes | M-Codes | +0.000

| achine out of limits for SoftLimit Activation. I

Luego probaremos el husillo. Verifique si la velocidad del husillo muestra 24000, y luego cambie el botén del husillo en la caja de control (de
hecho, es energia en el inversor). Y espere unos segundos hasta que la pantalla del inversor muestre 400 HZ. Luego podemos presionar el husillo CW
F5 para dejar que funcione. Podemos acelerar hacia arriba y hacia abajo y hacer clic en la flecha hacia arriba y hacia abajo, también en la columna
verde. Si el eje no funciona, compruebe si el inversor estd encendido y muestra 400 Hz primero, y consulte - ViI

El juicio de la falla y la resolucion de la maquina

i
i J Spindle Speed
[ 24000

Configure Mach3 usted mismo (AVANZADO).

Por supuesto. Puede hacer su propia configuracion si conoce muy bien mach3.

Luego habra una introduccidén importante a la configuracién aqui:

1. Ajuste de salida del motor:
Hay 4 sefiales importantes que deben configurarse. Eje XYZA. Vera lo siguiente. Si quieres que XYZ funcione. Deberias
habilitarlo. Tenga en cuenta solo para A, si elige el eje A (aqui debe haber 4 controladores. No 3, es el eje A real

18



.) habi

litelo.

Otro punto importante es la parte baja. Si encuentra que su eje x se mueve en la direccion incorrecta. (como si presiona X +, deberia
moverse hacia la izquierda). Puede cambiar v/~ para que sea X , Entonces la direccidn se invertira.

Nota: puede encontrar mas detalles en el manual de la placa USB

1.11.Mach3X. Y. Z. Configuracidn de AAxis como se muestra a continuacién: (Configuracién => Puertos y pines)

& Mach3 CNC Controller

— R R

File | Config | Function Cfg's View Wizards Operator Pluglr

Pro

Select Mative Units

Motor Tuning

Encoder/NEG =

ath Alt4 | Offsets Aits | s

Fort Setup and Axis Selection

Spindle Setup
Motor Outputs

Mi11ll Options

Input Signals l

Output Signals !

Signal Enabled Step Pin# Dir Pin# Dir LowAc...
X Axis =f 2 3

¥ Axis = |4 E

Z Axis =f 6 7

A Axis = 8 9 E;

B Axis  § .D .ﬂ‘ . 4

C Axis 4 | 0 | 0 | '

Spindle of .1 .{I of

to be red X

if Yaxis dirction is wrong, please clicku
» then direction will be changed.

Step Low ... | Step Port Dir Port
=f 1 1
= 1 1
=f 1 1
i .1 .1
4 .EI' .D
5 .D .D
% .1 .1
this green -/, it will turn

H85E

||

EA® |

Configuracién de ajuste del motor como se muestra a continuacién: (Config => Ajuste del motor)
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Hotor Tuning and Setup

Axis Selection

, Yelacit
X - AXTS MOTOR MOVEMENT PROFILE R JE—
1875 A Bxis
w 16875
2 13m0 i fids
= 13125
2 125 Z Axis
_U?
2 s
E 750 & Bxis
Z ze25 —
g \I—J
o ays
> 1875

r
Save now

08 1 y
Time in Seconds

Welocity Splndle
A Acceleratio m

Acceleration Skep Pulse Dlr Puls
in's or mm'sfsecisec G's 1-Bus

0024474 ’_ ’_ Cancel
'

Steps ped

|4un |24

2
Mach3 sleps per unil:

Mach3 steps per unil = Mach3 sleps per rev * Motor revs per unit

@ si hace clic en x. Mostrara el estado del eje x. @. Si es un tornillo de bolas 1605, deberia ser 640, si es un tornillo de bolas 2510, deberia ser

320. ® Sera diferente de cada maquina. Por lo general, puede configurar solo 6000 aproximadamente al principio usando el periodo, y
puede probar una velocidad mas alta después. @. Por lo general, establecemos 400-800 5. Haga clic en él después de cambiar cualquier

configuracion.

4) mach3 usando
Primero. Cargaremos el archivo de cddigo G de la ruta de la herramienta, que hacemos con ucancam o artcam o typ3 y asi sucesivamente. Mach3

puede aceptar archivos de cddigo G (por ejemplo: tap, formato nc)

& Mach3 CNC Confroller e ™ M . a4 . IS e
File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugln Control Help

Program Run Alt-1 | MDI Al2 | ToolPatn Atta | Offsets aits | Settings Alt6 | Diagnostics Alt7 | Mill->G15 G1 G10 G17 G40 G21 GI0 G094 G54 G49 G99 G64 G

+0.0000 Teel0 Table Display

- = Scale m—

| +0.00001[%: oox

— Scale H—

; .
+0.0000 |

ToGo Limits I

- Load Wizards | Last Wizard | [mjrm‘l m
File:|No File Loaded.
prea e NFS Wizards | s || Tolpath Foll

Edit G-Code Rewind CtrlW._ | - 1
e Sta : : - s b
E‘N"R’ ’ Recent File single BLK AI-N_| s OverRidden  FRO % e
is Reverse Run | | ToOl 0 (B oo —— spindle CWFS_||50
f FRO
Feed Hold Load G Code Dia. +0.0000 m O o @ 9 Ak
Block Delete |[W H +0.0000

<Spc>
Set Next Line | M1 optional stop_| FRO
[i] ne 0 rioacme |m| _AueTeolzer | 3000.00 et -
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& Mach3 CNC Controller (e B o B, s % - L. s e S|

File Config Function Cfg's View Wizards Operator Plugin Control Help
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2 0.00. 24000

G-Codes | M-Codes | Units/Rey
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En segundo lugar. Colocaremos el material sobre el que queramos grabar y lo sujetaremos firmemente con una pinza. En tercer

lugar, instalaremos brocas de herramientas y estableceremos el punto original de trabajo.

Entonces, podemos dejar que la maquina funcione.

iv. Introduccion e instalacion de la maquina




Jntroduccion a partes del equipo

7.
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1)
2)
3)
4)
5)
6)

Spindle / Husillo
Mesa
Cabina eléctrica
Eje Cruzado X
Rieles Eje X
Valvula absorcion vacio

7)Final de carrera.

8) Cadeneta Eje X

9) Cadeneta Eje Y

10) Canal T

11) Boton emergencia*
12) Deslizador

13) Tornillo de bolas

14) Guia linea

15) Cadena de traccion
16) Bomba lubricacion manual
17) Separador de aceite
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Introduccion a la cabina eléctrica
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1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)

Seguro / Acceso
Encendido
Boton de emergencia

*

*

Ventilador
Inverter
Driver

9) Fuente 24v para driver
10)Fuente 24v para sistema
11)Relés

12)Fusible

13)Filtros (para driver)
14)Tarjeta control Mach3
15)Entrada de potencia (1ph)
16)PE
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Y limited
switch .
Have two parts
the sensor and

the steel

Z limited
switch .
Have two parts
the sensor

Cunder the
cover Jand the
steel

X limited

switch .

Have two parts
the sensor and

the steel

Atencidn: * botdn de repuesto .

Introduccion al archivo adjunto

1. Cable de energia Caja de herramientas
2 . C D Brocas de herramienta
3. Cable de puerto paralelo (o cable USB o dispositivo Interruptores de repuesto

portatil DSP con cable)
4. Bomba de agua 1 juego (o 2 juegos para brocas de herramientas
enfriamiento si elige esta funcion)

Kit de doblado
. Llave para husillo

o o~No U

Archivos del CD a los que puede hacer referencia;
A. instalacion de mach3: (Instalacion y uso del software)
B. configuracion de mach3: (puede elegir el archivo de configuracién de acuerdo con la opcién de la caja de control)
C: video de ensefianza de la maquina Tomamos un video sobre cdmo usar mach3 para controlar que la maquina funcione. Y
espero que ayude a algunos principiantes en enrutadores CNC a saber cémo usar la maquina rapidamente. D: video de
ensefianza de mach3: puede aprender mas sobre mach3 en esta parte
E: manual: puede encontrar el manual del inversor, la maquina manual de la placa de ruptura usando el manual en este
archivo.

F: ajuste automatico a cero de la herramienta: lea atentamente la introduccién.

Instalacién de la maquina
1). Coloque el enrutador CNC en una superficie planay luego ajuste las patas de la maquina.
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2) Fije el soporte del tubo de polvo al eje Z y al lado del soporte del torno. Hay tornillos en el punto de conexidn, se
quita el tornillo y se fija el soporte. (si elige colector de polvo)

Sistema de lubricacion para partes moviles
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For X axis sliders

For Z axis sliders

o lubrication
lubrication and ball

screw lubrication

BAT LLEAR OF T
AREA DG -
QPERATION

For Y axis sliders

lubrication

Petréleo: Normal Aceite de motor
Antes de usar la maquina por primera vez, debemos dejar que el control deslizante y el tornillo de bola se llenen de aceite.

Después del primer uso ,nosotros necesitamos cotidiano presione el Bomba de lubricacién manual una vez antes de empezar a trabajar.
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Como conectar el colector de polvo.
A--Tee tube D--Dust bracket G--Dust pipe

B--Motor  E--Baseboard H--Dust hood I

C--Ring F--Dust bags I--Top

(+]

Cémo conectar y utilizar el sistema colector de polvo
A se conecta con BA se

conecta con CD se

conectaconE, C,IFse

conectaconE, C,IGse

conectaconH

oukwNE

El motor se conecta con las lineas, se energiza y comienza a usarse.

Conecte la bomba de vacio

Air take | Water inlet «

Outlet |

The highest
water level.

Water
tank |

Water Outlete
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T

1, vierta agua en la bomba de vacio. Pero debe evitar demasiada agua en la bomba.
(recuerde: después de haber vertido el agua, 15 minutos después, enciende la corriente)

Atencion
1), antes de usar la bomba de vacio, agregue agua al tanque.

Estos son los pasos, abra la valvula de nivel de agua alto y luego agregue agua hasta que salga agua. Cierre la vélvula de nivel

alto de agua. Encienda el motor unos 15 minutos mas tarde, espere a que la bomba esté llena de agua. La bomba debe estar
llena de agua.

2), todos los dias, verifique el agua del tanque antes de trabajar.

3), limpieza periddica del depdsito de agua. Cada 2 meses para limpiar el depdsito de agua. Abra la valvula de agua de bajo nivel para que
salga el agua. Enjuague varias veces.

4), limpieza regular del filtro cada semana.
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Bomba para refrigeracion por agua del spindle/husillo
Si su husillo es regrigerado por agua, debera ejecutar lo siguiente:

Cus O

1. Encuentre la caja de la bomba sumergible

Abra y encontrara:

Ahora haremos lo siguiente:
- ldentificamos la base y ensamblamos
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Ensamblada, introduzca en el recipiente destinado para el agua:
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Ahora, vaya al equipo:

‘La manguera para el agua
refrigerante del husillo

y conecte a la bomba sin importar cual extremo es conectado a la bomba y cual queda suelto:

™
d
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Seguidamente, llene el recipiente con agua, al nivel suficiente para que la bomba quede
completamente sumergida, al menos el agua debe estar unos 3-5cm por encima de la bomba.

Después que encienda el equipo, la bomba deberia funcionar inmediatamente

Mangueras de
agua refrigerante
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Regando mas 'y mejor el depdsito de agua. El eje se enfria con agua, por lo que hay una bomba de agua para ofrecer
agua corriente a través del eje. Luego hay dos tubos fuera de la maquina, un tubo esta instalado en

bomba de agua, la bomba introducird agua en el tubo y pasara por el eje, tubo luego salga de otro tubo. Son
transparente.

a) Sielige el tipo de grabado en metal. Habra una segunda bomba de agua ( También necesita otro tanque de agua,
no use el mismo con a) para enfriar las brocas, usamos tuberia de color naranja.
B) hay un chorro de agua al lado del eje. Puedes ver

Nota:
1) para eje de enfriamiento de bomba de agua. El agua es ciclica, asi que agregue suficiente agua y tenga cuidado con

la temperatura del agua en el tanque. Si se calienta, cambie el agua fria.
2) Para brocas de enfriamiento de bombas de agua. El agua no es ciclica, por lo que necesitard mas agua. Tenga cuidado con

el agua en el tanque para evitar el vaciado de agua.

Aqui ofrecemos un conector de conexién rapida con bomba. Por lo que puede conectar o desconectar el tubo muy facilmente cuando lo desee. Esta

es la forma en que puede referirse a:
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Conéctese a la alimentacién principal.

3PH 220V 1PH

Encienda la maquina.

Paso 1 suelte el Paso 2 utton (1)
presione el bot6n Luego

el botén de encendido.
Conecte la computadora a la maquina con el cable USB. OK

3PH 380V
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@® Mach3 cNC Demo
Fle Config Function Cfg's View Wizards Operator Plugin Control Help

Offsets (AItS) |  Settings (Alt6) |  Diagnostics (Alt7)  |Mil=G15 G1G17 G40 G21 GO0 GO4 G54 G49 GO0 G64 GOT

+486. 7250
ﬂ
a|

MDI (Alt2) |  Tool Path (Alt-4)

Program Run {Alt-1)

Load Wizards ‘ Last Wizard J

File:|No File Loaded. _
nes wicards | STl

[ ) [ ) [ J

Edit G-Code Rewind i |
E le Staj 2 r "
v“cﬁlt’R> Recent File Single BLK Alt-N |- e OvarRiﬁden FRO % e
Close G-Code Reverse Run [ ] Tool 0 | — 100 Spindle CW F5 100
Load G-Code Dia. 4 FRO ¢
Feed Hold —_ el 0.0000 d 100 ,’ ﬁ ,' ﬁ

<Spc> ock Delete
i | oo Wy 400000 FRO

Sat Nexthing 11 Optional Stop |-

Line: o} Flmd G - A okt 3000.00 RPM 4
Here CV Mode Remember | Return | el Sov 10000
3000.00 ' .

Stop

<AlL-5>
— Elapsed 0000 MUV
on/Off | UUY . 7
Units/M| Spindle Speed
Zinhibit II__sogonorrcuans ] |5 0.00
__JGCodes M-Codes +0.000 Units/Rev 0.00. 10000

=iMach3Mill

Paso 1 Haga clic en el botén " Reiniciar(1)" (Por favor use el boton de elevacion del mouse )
Paso 2 Haga clic en el boton " REF TODO A CASA (2 ) " (Preste atencion a la maquina, todo el eje se moverd ala

esquina inferior izquierda de la maquina).

Esta es la forma de colocar las brocas de la herramienta en el husillo.
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Como usar la tabla?

Si ud. quiere cortar algo, por favor haga lo que se muestra:

- Entre la mesa de trabajo y la pieza que trabajara (cortara y grabard) ubique una tabla de 3mm de MDF
como proteccién para la tabla de trabajo

Workpiece

3mm MDF
Protection of the

table
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Uso del calibrador (auto Zero):

3

2
-
g1
£
g1
£

£

T

Calibrahr:msideisﬁmt.mg

tool need touch the front .~

Encuentre el archivo con instrucciones en la USB: || M930.m1s

El archivo M930.m1s es el archivo de configuracién del calibrador de Z. Por favor copielo en el directorio:

mach3/macros/mach3mill;

Copie el archivo y péguelo a la carpeta:
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B0

v CAMach3vmacrosi\Mach3mill

= ’ -
] Eﬁ%ﬁ fixtures.dat
b= o | | HiddenScript.m1s
B =E - Linearity.dat
% OneDrive b 4 | ] m3.mis
5| s o+ | ] m4.mis
S EE » D ma.mls

English Manual Q M6End.m1s

Por favor revise en la parte frontal, o al lado del cabezal de su equipo para encontrar el conector del
calibrador.

Coémo usarlo?

Frente Respaldo imantado

Posicione el calibrador sobre la superficie que trabajara, justo por debajo de la herramienta

Abra el software MACHS3, presione “Auto Tool Zero” en la panel de control, el husillo bajar4 a baja velocidad.
Cuando la herramienta toque el calibrador, el spindle se movera hacia arriba y el cero en el eje Z se ha
establecido.
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@ Wach3 CNC Demo = *
File Config Function Cfg's View Wizards Operator Plugin Control Help

| |

Program Run (Alt-1) MDI (Alt-2) | Tool Path (Alt4)

Scale -
_ +46.7250 [ oo IR
Scale I
+0.0813 [ eal
E1
Correct

|Mi\|—‘>G15 G1.G17 G40 G21 GA0 G94 G54 G49 G99 GB4 GI7

Offsets (Alt-5) Settings (Alt-6) Diagnostics (Alt-T)

File:No File Loaded

Edit G-Code Rewind Ctrl-W I |
ycle Stai 2 - 5 -
E & .ﬁu-R>: ' Recent File Single BLK AltN | [ 0 — et FRO %
Close G-Code Reverse Run (=] Tool * Nrapia
ol

Feed Hold | Load GCode Sy Dia

FRO 100 SR(;E;O
wS B | oo

. +0.0000
<Spc> Block Delete | (M
i Set Next Line I M1 Optional Stop. J FRO
Stop Line: 0 Flood Ctrl-E | b Auto Tool Zero ...3000.00 RPM ] 0
<Alt-5> Run From Here ] | Feedrate

I Dwell | CV Mode Remember Return Sov . g
b " - 10000
mj e 00:00 ~.....3000.00

4! i Spindle Speed
| Reset AR [I__ sogonorrcmany ] UntsMIn it LU0 i P
GCodes | MCodes | +0.000 Units/Rev 0.00 10000
= —_—

Atencién: el calibrador s6lo establece el cero del eje Z. El cero en los ejes X e Y de la pieza de trabajo, se
establece de manera manual.

Como se establece el cero de la pieza de trabajo?

Presione la tecla “Tab” y vera

Ud. puede usar las teclas para mover los ejes:

También puede mover los ejes desde el teclado:
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BE..

A EJEY : EJE Z (arriba/abajo) .

Método uno

1. Mueva los ejes al punto cero de la pieza (donde ud. considere que lo debe ubicar), como se muestra:

ZERO POINT
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Luego, presione donde se indica para establecer el cero de cada eje.

|___j Settings (Alt-6) |  Diagnostics (Alt-7) | Mill>G15 G1 G10 G17 G40 G:

JEH

l FFLINE | IEA_.

PRESS HERE HERE TO SET
ZERO POINT .«
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V Aviso y mantenimiento

AVISO:

Cuando ejecuta el husillo por primera vez. déjelo funcionar a baja velocidad durante un tiempo. por ejemplo: 5000 rpm durante 5 minutos, luego
10000 rpm durante 5 minutos, luego 15000 rpm durante 5 minutos. 20000 rpm durante 5 minutos. luego 24000 rpm finalmente. Nota: si hace

funcionar el eje a 24000 rpm la primera vez. Habra un poco de ruido causado por el rodamiento de bolas, acortara la vida util del eje

MANTENIMIENTO

5.1 Mantenimiento del enrutador CNC
El enrutador CNC es un equipo de maquina herramienta, tiene un cierto periodo de funcionamiento, es mejor usarlo a baja velocidad en los
primeros tres meses, utilicelo de manera intermitente y mantenga el motor no demasiado caliente, limpie con frecuencia el polvo del
rodamiento del tornillo de bolas y lubricarlo.

Es necesario limpiar la impureza y aplicar aceite durante el uso diario de la maquina de grabado, de lo contrario la maquina funcionara
lentamente y en desorden debido al largo tiempo de trabajo sin limpiar la impureza y el polvo del tornillo de bolas, el bloque deslizante y el
interior del rodamiento.

Métodos de mantenimiento:

1). Elija el aceite lubricante: la mezcla de aceite de motor y grasa de copa, no demasiado espesa.

2). Partes lubricantes: tornillo maestro, tornillo guia, bloque deslizante y arbol de los husillos de X, Y, Z.

3). El proceso de lubricacion: limpie las impurezas de la cremallera, eje, tornillo maestro, riel guia, tuerca y el bloque de

revestimiento del eje antes de lubricar. Si algunos son dificiles de limpiar, puede usar gasolina para limpiar, luego llenar el aceite lubricante
y hacer que la velocidad sea gradual para probar sin material.

4). Periodo de lubricacién: debe depender del entorno de trabajo y del tiempo de trabajo, generalmente limpie la suciedad que se
desintegra todos los dias después del trabajo. Y llene el aceite de cada pieza por mes y luego mueva rapido los ejes para lubricar sin
procesar ningun material.

5). Métodos de lubricacion: use grasa de taza para llenar el bloque deslizante, otras partes pueden usar una olla de aceite para gotear
aceite o usar un pafio para frotar el aceite.

5.2 Mantenimiento de sistema de refrigeracion de husillo

La ruteadora CNC tiene un sistema de refrigeracion por agua para el husillo, que evita que por el calentamiento natural del mismo durante
su funcionamiento se afecte su vida util. Por la importancia y relevancia del husillo en el equipo, es muy IMPORTANTE tomar en
consideracion las siguientes indicaciones:

Cuidado y mantenimiento de sistema de refrigeracion:

1) Verifique flujo de agua: Cuando enciende el equipo, la bomba sumergible del sistema de refrigeraciéon automaticamente enciende y
debe empezar a hacer fluir el agua. Para verificar que es asi, abra el recipiente de agua y compruebe que hay agua saliendo por el tubo de
de terminacion libre dentro del recipiente. Cierre la tapa inmediatamente, haciendo uso de los seguros.

De no encontrarse fluyendo agua, evite el uso del equipo y reporte la situacion al area de soporte técnico.

2) Verifique el nivel del agua: En cualquier momento verifique que el agua dentro del recipiente tiene un nivel suficientemente alto como
para cubrir totalmente la bomba y como minimo un par de centimetros sobre esta. Por favor guiese de la marca de nivel.

3) Verifique condiciones de limpieza de agua: regularmente (cada semana) verifique la limpieza del agua que se mantiene en el
recipiente de la bomba de refrigeracion. Cambiela cuando note impurezas o suciedad porque puede perjudicar al sistema de refrigeracion.
Aun si se mantiene limpia, cambie el agua cada 30 dias para garantizar el buen estado del sistema de refrigeracion.

4) Mantenga cubierto el recipiente de agua: para evitar impurezas dentro del agua que circula por el sistema de refrigeracién, en todo
momento mantenga cubierto el recipiente de agua, haciendo uso de los seguros.

5) Mantenga limpio el recipiente de agua: aun cuando la suciedad sea exterior, procure la limpieza del mismo debido a que disminuye la
posibilidad de presencia de agentes extrafios o impurezas en el agua de refrigeracion.
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5.3 Mantenimiento del vacio (es opcional)

5.31 Para evitar la abrasion del impulsor y el cuerpo de la bomba o el bloqueo del impulsor, asegurese de que el polvo

que entra en la bomba con el aire y el agua se elimine a través de la olla de lavado que se encuentra en el fondo del tapa de la bomba.
5.32 Si el agua dura actiia como fluido de trabajo, el agua dura debe ser intenerada o lavar la bomba de vacio periédicamente.

5.33 Lubricar

En las circunstancias de trabajo promedio, usando un motor de 50 HZ: después de 20.000 horas de trabajo o después de 3 afios de trabajo,
se debe limpiar la grasa y suciedad en desuso entre los ejes y sus accesorios y se debe agregar el nuevo aceite lubricante. El aceite
lubricante recién agregado debe ocupar el 50% del espacio de los ejes y el 65% del espacio de la tapa del eje.

Si las condiciones de trabajo son muy pésimas, el periodo de cambio de aceite deberia acortarse.

5.34 Escape

Después de drenar el aire, abra la salida de agua del tanque de agua para hacer que el agua salga

Y gire la bomba de vacio mediante accionamiento manual, hasta que no salga agua. Incline la bomba de vacio en un angulo de 45 grados
para drenar completamente. En este caso, la bomba no se rompera incluso si no se usa durante mucho tiempo o si hace frio.

5.35 Los métodos para lidiar con el bombeo prolongado: si la bomba se ha dejado de usar durante mas de 4 semanas, debe drenarse de
acuerdo con el método 3, después de eso, debe tomarse un tratamiento anticorrosivo.

es decir, aceite anticorrosivo puro de 1/2 L a la bomba desde el puerto de succién o el respiradero, y luego hacer funcionar la bomba de
vacio por un corto tiempo. Si el impulsor se bloquea después de un periodo prolongado, deje de usarlo debido a que agua dura, la bomba
de vacio se debe verter con acido oxalico al 10% durante unos 30 minutos.

5.4 El mantenimiento del colector de polvo (el colector de polvo es opcional)
Limpie el polvo con frecuencia y preste mas atencion al mantenimiento de la lubricacién de la parte de rotacion.

VI. Las reglas de operacion de los cortadores

6.1 Operacion de cortadores
6.11 Todos los cortadores de nuestra serie estan disefiados en sentido horario.
6.12 Debe elegir las pinzas en el tamafio adecuado. Las pinzas que son desiguales, dafiadas, no lo suficientemente lisas o con

conicidad en el interior, no pueden sujetar los cortadores con la suficiente fuerza. Para evitar que el vastago se sacuda, salga
volando o se tuerza, debe cambiar las pinzas defectuosas inmediatamente.
6.13 El vastago debe insertarse en el collar con buena osculacién y apretarse firmemente. Después de apretar el vastago en el collar, la
superficie del vastago es desigual o tiene abolladuras, lo que indica que el vastago se deslizé hacia adentro o hay una deformacién dentro
del collar. En este caso, cambie la pinza inmediatamente.

6.14 Deje de trabajar con cortadores desafilados. Seguir trabajando con cortadores desafilados aumentara la resistencia a la torsion

del cortador, lo que provocara la rotura del cortador o incluso un accidente industrial cuando la resistencia exceda la

resistencia del cortador.
6.15 El material de trabajo uniforme o curvo puede afectar la vida util de los cortadores. Especialmente cuando la profundidad de corte es
mas profunda que la profundidad de corte del borde, la parte superior del borde tocara la pieza de trabajo. En este caso, la temperatura de la
parte superior del borde aumentara mucho, lo que provocara que el cortador se deforme y se rompa o incluso un accidente en las
instalaciones.
6.16 Coléquese un dispositivo de proteccion ocular adecuado cuando esté en funcionamiento.
6.17 Mantenga el cuerpo, la ropa, el cabello u otros articulos diversos alejados del material de trabajo.

6.2 Elija la velocidad de corte adecuada

6.21 Es muy importante para la vida util de los cortadores y la calidad de los trabajos de corte elegir la velocidad de corte adecuada de
acuerdo con los diferentes materiales de trabajo. Trabaje de forma mas rapida, mejor y mas segura con la velocidad de corte

adecuada.

6.22 Los cortadores grandes se mueven lenta y continuamente, a una velocidad uniforme y constante. Nota: No hay pausas durante el

corte.

6.23 Impulsar los cortadores de gran diametro varias veces para terminar el corte, lo que prolongara la vida util de los cortadores y hara que

la operacion sea mas segura.

6.3 Mantenimiento de cortadores
6.31 Mantenga los cortadores limpios. Use un limpiador estandar que sea especial para cortadores para limpiar la suciedad y las
impurezas.
6.32 Unte una cantidad de aceite de maquina en la superficie de los cortadores para evitar oxidacion y dafios.
6.33 Para satisfacer la demanda de operacién, el proceso de molienda necesita los equipos particulares
y habilidades. Prohibir fresas o cambiar las formas de las fresas al azar, o eso provocara que el filo de la fresa se rompa
incluso en las instalaciones.
6.34 Sople para limpiar la ceniza u otra suciedad del rodamiento. Prohibido limpiarlo con gasolina o aceite de carbon, eso dafara el
lipido especial
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Soluciones de preguntas frecuentes de PS 1IMACH3-USB

1. Debido a la interferencia, MACH3 no puede encontrar la tarjeta USB

Descripcion del problema: tarjetas de control, cuando se enciende repentinamente el eje o para ajustar la velocidad del eje. El
problema: el software MACH3 se detiene, barra de estado:
inserte la tarjeta USB.

LY
LI Y
ey

|M R li The XPod Inserted OK? It has ceased to Respond,

Solucién: el problema es causado por interferencias
Conecte el cable de tierra (PE) del inversory el cable de tierra del eje a tierra

Conecte el pin VFD PE y la carcasa del eje al suelo

N
N

S S I
ﬁ inverter.

2. En el modo de velocidad constante, en una esquina en linea recta, la salida de mach3 se redondea.
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ININANZE000 2Ing
GE0F2000=1 0000

t ation Mode
(¢ Constant VYelocity  © Exact Stop

2.1.1 En la configuracion general, elija el modo de velocidad constante

2.1.2 En la configuracién general, elija "detener cv en angulo> 6 grados"

Al dibujar circulos pequefios, si la maquina parpadea, puede modificar

6 grados en 12 grados. Con este niimero se vuelve mas grande, se mueve mas rapido al dibujar. Pero la esquina de la linea
recta sera redonda.

— W Control
[ Plazma Mode

5| T ¥ Dist Tolerance 150 Urits..
[~ G100 Adaptive MurbzCy |
¥ Stop OV on angles » B Degrees

[ RIS R

2.1.3 No es suave al dibujar un circulo pequefio, puedes ver muchos segmentos de linea. al mismo tiempo, el tramado de la
maquina.

Ahora modifique el cddigo de salida de dibujar un pequefio circulo en |, J Code. Entonces puedes hacerlo.

3. Mach3 volver al ajuste del punto de origen:

3.1 en el menu de configuracién de Mach3, abra el puerto / pin 10, luego
/ menu de entrada xhome, yhome, zhome. configlrelo Puerto # 1, NGmero de pin: 0,1,2,

Activo bajo: Marcado.
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Engine Configuration... Ports & Pins
Port Setup and Axis Selection | Motor Qutputs  Input Signals | Output Signalsl Encoder}MPG'sl Spindle Setupl il Gpticrnsl
Signal Enabled Port # ‘ Pin Number | Active Low ‘ Emulated | HotKey ‘ (A
X ++ x 1 0 of x 0
¥ - & 1 1] of i 0
X Home 5 1 0 of 4 0
Y o++ & 1 1 x x 0
- 4 1 1 L 4 4 0
¥ Home of 1 1 of af 0
Z++ 4 1 2 x 4 0
7-- 4 1 2 L § 4 0
Z Home of 1 2 of o 0
A+t 4 1 0 L 4 4 0
A i 1 n i i n v
Pins 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this
Automated Setup of Inputs
3.2 Abra nuestro controlador: note mach3 / configure menu, abra
config plugins. Elija Ncpod. En el menu de inicio, elija Etapa Unica /
Etapa doble.
—Optional Configs.
—Homing
(" Mo Homing
{*+ Single Stage
" Dual Stage
3.3 Conecte el cable del interruptor de origen; aseglrese de que la sefial del interruptor sea la correcta.
3.4 Lainterfaz principal de Mach3 elige ref hogar.
3.5 Comando ejecutivo, comienzo hacia atras del punto de origen
Si después de volver al punto de origen, la direccidn y el interruptor son opuestos, por favor
Ingrese a la configuracién de Mach3, Open home / Limit, Marque el Home neg del eje correspondiente
Motor Home/SoftLimits »
Enfries are in setup units.
Axis Revers.. | Soft Max | Soft Min | Slow Z.. Home .. | Home ... | Auto Z... | Speed %

X a 100 0 1 0.0000 | 4 of 20

¥ uof 100 0 1 0.0000 | of | of 20 :
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4. ;Como ajustar la velocidad del eje?

4.1 Conecte la linea de control del husillo como se muestra en la imagen.

5
v
=
=
N
(=]
=]
e
]
] s
= inverter
B e e |
I I
I . E
1 +10y o
-~ :'@ power supply - E
[ I w
| | 5
| Al )
/@ 070 10v R
1 3
- 1i} ACM L8
= Analog gnd N GR
.r_::::::::::::::::::::::::::::1 o
) o §
T forward anjoff T
; o
- I e
I -
) oow B
digital gnd =
77 [N S a
=
B = E 'l' Protective earth wire

Yaravs
Connected to the machine housing
AT IR, $5%05 SRENRILE (o)

hort circuito iniciara VFD. AVI, ACM son voltaje analégico
t,

er para ajustar la velocidad.

Spindle Speed
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4.3. Aseglrese de que la velocidad no sea 0 ahora, si es 0, ingrese 10000 de velocidad del husillo e ingrese. Compruebe si la sefial de

inicio de mach3 es correcta

4.4, Si el eje no seinicia, aseglrese de que la
conexion sea correcta
Y VFD pertenecen al control de voltaje analdgico

4.5 El arranque del husillo mach3 necesita establecer 2 lugares

4.5.1 Establecer puerto de hardware-> puerto de salida :

=

Engine Configuration... Ports 8 Pins

Encoder /MPG = I Spindle Setup I Mill Options
Fort Setup and Axis Selection I Motor Dutputs . | Input Signals Cutput 5ignals
Signal Enabled Port # | Pin Number Active Low -
Enables & 1 0 & '
Output #1 ;ﬂ? 0 ef A
Output #2 :ﬁ? 1 1 :f |
Output #3 R’f . 1 2 -'2_(?' .
Output #4 _ﬁ?_ 1 | 3 | ef |
=) I e 1

Aseglrese de que la Salida # 1- Salida # 8 esté marcada, otras no.

4.5.2 Ajuste del husillo:
tngine Configuration... Ports & Pins

Fort Setup and Axis Selection | Motor Outputs | Input 51
Encoder/MFG = Spindle Setup
Relay Control Motor Control Special Funectic
| Dizable Spindle Rel W Use Spindle Motor Outy | [ Usze Spindle
Claclewise Output 1 v FHH I:':'l_-‘tr':'l | Closed Loop
I— | StepfDir Moto
CCY (M4) Output 2 F oz I
Output Signal # = Spindle 5
Rl . P#MBase Freq |7500 B

Flood Mi=st Contraol

—_
4.5.3 Marque Usar salida del motor del husillo y control PWM, y salida en

sentido horario conjunto 1, salida CCW conjunto 2

4.5.4 Establecer la velocidad maxima del husillo.

Menu de configuracién -> Seleccidn de polea Establezca la velocidad méxima del husillo en 24000
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Pulley Selection »

Current Pulley Min Speed Max Speed Ratio
IF‘uIIey Number 4 B |n 24000 1
[~ Reversed
] 4

5. ¢{Cémo configurar las herramientas?

5.1 Configuracion de puerto de hardware-> puerto de entrada, marque Sefiales de entrada de sonda.

El nimero de pin debe corresponder con Inx de la tarjeta de hardware, ya que el siguiente pin de salida debe ser In4.
Engine Contiguration.., Ports 8 Pins

Encoder /MG = | Spindle Setup | Mill Opt
Port Setup and Axiz Selection I Motor Outputs Tnput Signals I Ou
Signal Enabled Port # Pin Number Active Low | Emulated Hotkey
Input #2 ¥ 1 af & 1)
Input #3 & 1 . i i 0
Input #4 ¥ 1 x® & o
Probe ef 3 4 0
Index | * 1 o 0

5.2 Ment -> Editar secuencia de comandos del botén Haga

clic en la herramienta de borrado automético de cero

0

0

1]

CO—

0 af
,

Auto Tool Zero _EA
Remember _J Return J

sepsed . 00:03
| Jog oworr cuiany |}




ventana de edicidn de elementos.

" Profi le:IMachsmm

6.1 Presione la tecla TAB para mostrar la ventana de movimiento
manual, ingrese al modo Jog, puede cambiar entre Paso y Continuo

6.2 Presione X +, Y- luego puede mover el torno

6.3 presione +/- para ajustar el porcentaje de velocidad de movimiento, cuando llegue al 100%, la velocidad de
movimiento serd Max.

Esta es la velocidad del motor de su ajuste de motor
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7. Como configurar el limite de software segun el tamafio del torno.

7.1 Origen del torno trasero, compensacion cero Coordenadas de la maquina.

Motor Home/SoftLimits

Entries are in setup units.
Aods Revers... | Soft Max | Soft Min | Slow Z... | Home ... | Home ... | Auto Z... | Speed %
X 4 360.00 | -2.00 1.00 o000 W uf 40
Y of 500.00 | -2.00 1.00 0.0000 | of of 40
z of 1.00 -55.00 | 1.00 0.0000 | =f of 40
A ar 100.00 -100.00 | 1.00 0.0000 g wf 20
B ar 100.00 -100.00 | 1.00 0.0000 4 wf 20
C ar 100.00 -100.00 | 1.00 0.0000 g of 20
—G28 home location coordinates

x| Ao

v o B |o

i o
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+0.0000 [FE =

" -6.4938 |
+0.0000 [=="
WAL ||smiatsos ﬁ s *‘|@|

8. ;Cémo configurar el interruptor de limite?

[ +0.0000 |2
v

H‘Z HEE

8.1 si usa el interruptor de origen como interruptor de limite, entonces solo necesita abrir nuestro complemento de controlador, marcar LimitEn y el

origen correspondiente, no necesita otra configuracion.

HHC-USB-Motion-Card-5tatus & Config-V2.3.8.3

Staius
—— Qutputs —3 ——]
¥ Pod Powered On
w MV out1 ¥ p1-
= .

Pod in PaLise ¥ out2 Fipis
[T Podin Wait condition W out3 ¥ pi-
[T Probe Hit W outs ¥ o1
I Limit or Estop hit ™ outs i
[ outs v p1-
[ out? ¥ Pp1-
[ outs ¥ Pp1-

Home Switches

[P"LimitEn?;"x My WMz I0a [Ce [Dc

En general,A,B, Cson ejes de rotacion, sin limite de necesidad.
8.2. Sitiene un interruptor de limite especial y conecta X ++y el limite positivo al In8, debe configurarlo como se muestra a continuacion ...
Configuracién -> puerto de hardware: puerto de entrada, marque x ++, configure P1.8 y active bajo como el formulario a continuacion.
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Engine Configuration... Ports 8 Pins

Encoder/MFG = I Spindle Setup I
Fort Setup and Axis Selection I Motor Outputs Tnput Signal:s
Signal Enabled Port # Pin Mumber Active Low | Emulated
XA+ ef 1 3 | ef &
e & 1 |0 4 i

9. ;Cémo controlar la velocidad de alimentacién cuando se ejecuta el cédigo G?

Configuracién de la pagina, cambie el ajuste de alimentacion a 3000, abra el botén de control rapido, ahora la velocidad de avance serd
F3000

Program Run (Alt1) | MDI(AIt2) |  Tool Path (Alt4) | Offsets (Alt5) |  Settings (Alt6) | Diagnostics (£

Rapid Override Rate (Units/Min)
Rapid OvRd 4000.00 MPG 1

ingle Step on input Activationd MPG 2
Toggle MPG 3

Auto Limit Override v
Auto LimitOverRide

Manual Limit Override —
OQverRide Limits Encoder Position

—unoOowm

—c~*—=™

metro

metro



11. Cémo configurar la velocidad y la velocidad de aceleracion correctamente

MACHS3, ajuste del motor, configure la velocidad y como se muestra en el formulario

Generalmente, para el motor paso a paso, el valor debe ser 100-500.

Para el sistema de servomotor, puede ser 400-1200

La velocidad de aceleracién debe ajustarse a la derecha,

Puede causar problemas, como oscilacién de la maquina, pérdida de paso.

velocidad de aceleracion (servomotor)

Velocidad velocidad de aceleracién (motor paso a paso)

3000 y menos 200 300
4000-6000 300 500
7000-8000 400 600
9000 y superior 500 800

12. Codigo 10-M de salida de control Mach3

Activar sefial (SALIDA5) Abrir puerto de salida5
Desactivar seial (SALIDAS) Cerrar salida 5 Copie
m200, m201 ac: mach3\ macro \ mach3mill

En programacion, entrada m200 abrir salida 5, M201 cerrar salida 5

Elusuario puede cambiar OUTPUT5 a OUTPUTS, y luego puede controlar otro puerto de

salida.

En el diagndstico de Mach3, si la salida 5 parpadea, muestra que el puerto de salida esta abierto
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PS2 Hay alguna otra razon y solucion de problemas comunes.

FALLO COMUN RAZON JUICIO DISOLVENTE
Eje principal en funcionamiento 1.Corto circuito u obstruccion 1.usando un multimetro para medir 1.¢ambie el cable de tres nicleos del
abajo del circuito circuito principal de encendido y apagado. huso

2.transductor muestra
excepcional, salida del
transductor excepcionalmente
3.fallo del husillo principal

2. ver si el transductor 2.ajustar el

diametro del transductor;

muestra excepcionalmente; Cdmbiar el transductor
medir si hay un cambio o manfener el voltaje del husillo principal

del abanico
3.si el transductor estd inactivo

normalmente, carga excepcionalmente

Un husillo no

rotar o mas

husillos hacer no
girar.

1.circuito de entraday salida
excepcionalmente

2 fallo del conductor

3.tornillo de conexion
el eje esta suelto

1. usando un multimetro para medir 1.ca

mbie la linea de sefial de conexidn el

encendido y apagado del circuito. 2.camBjiar el controlador
2.si el indicador parpadea 3.fija el tojnillo con fuerza o

no;

intercambiar los dos conductores para probar

3. el motor gira pero la maquina
no funciona

En desorden (caida del
motor fuera de sincronismo)

1.La unidad est caliente

2.tornillo de conexién

1. Hay un problema con el controlador. 1
debido al largo tiempo de trabajo. 2. ap

Cambie el controlador
iete bien el tornillo

o] grabado el eje esta suelto 2. el motor gira pero la 3. maquing fija del cable de tierra
desordenado. 3.sin cable de tierra o con | no funciona

poca electricidad 3. Hay estatica en las piezas metalicas de

conduccion. la maquina.
grabado Talla €S| Eldidmetro de la maquina no es 1. Usuario de Ncstudio 1.consultar fabricante
diferente de correcto. 2. Usuario de agarre DSP 2.consultar al fabricante

tamaiio disefiado

Material succion
la fuerza es débil

1. el material esté volteado

o desigual

2. aspiradora succién €S
débil

3. Desigual tablero

provocar una fuga de aire

1. para ver si el material 1. cambia
comprobar si hay poco

I el tablero esta hacia arriba 2. para

2. sentir la succién del agua en la homba de vacio o en el

tocar el agua de la boca del lechén esta d
3. Hay un sonido de fuga de aire 3
borde de la mesa.

Pmasiado caliente
Use una fresa para succionar el

Nota: los cortadores pequerios estaran bien

Hacer no

momenténeamente

trabaja

Voltaje fluctuante

Hay principalmente cuatro condiciones causadas por voltaje fluctuante. Durante el

funcionamiento automatico:

1. la pantalla muestra normal, pero los datos se detienen para cambiar, no sirve de nada presionar

en cualquier lugar

2. la pantalla muestra que "entrar en el estado de proteccion de apagado, puede

deberse a un voltaje inigualable"
Durante la operacion manual:

3. la pantalla muestra que "entrar en el estado de proteccidn de apagado, puede

deberse a un voltaje inigualable"

4. la pantalla muestra normal, pero los datos se detienen para cambiar, no sirve de nada presionar

en cualquier lugar
Todas las condiciones anteriores pueden
similar a la proteccidn contra corte de e

ocurrir cuando el voltaje fluctla, sea
nergia (corte de energia abruptamente).

Habra una sefial cuando haya voltaje fluctuante pequefio, y no habra una sefial
cuando haya voltaje fluctuante grande. Todas las condiciones anteriores se pueden
resolver ajustando el voltaje de la tarjeta de control a 5.3V.

Trabajo transfinito

Esta condicién generalmente
causado por:

El numérico valor de
Punto cero "fisica
coordinar" +

"Sin procesar
dimensidn "superan la
max. o valor minimo de la
posicién limite

archivos

Después de la definicion del usuario del pun
eleje X o el eje Y exceden el limite para resol
posicion en alguna direccion.

o cero, vuelva a hacer el punto cero correcto si
er este problema

Intermitir abruptamente

La posicion limite es mas
pequefia que el area de
trabajo real

El sistema puede comenzar a funcionar H
de lo normal, pero interrumpa después d
poco tiempo de trabajo

laga que la posicion limite sea mas grande
b| drea de trabajo real
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PS3 Electrical diagram

power input
=/

DC 6-24V-INPUT

Use notes:

Before using the control card,
you need to provide the control card

with DC (6 to 24 volts),working current (.54

1104 |0J3U0) INdINQ

@)Drive Interface

DIR- [
PUL- |
DIR+ |——
PUL+

X-Axis

DIR-
PUL- |
DIR+
PUL+

X-Axis

DIR-
PUL-
DIR+
PUL+

Y-Axis

DIR-
PUL-
DIR+
PUL+

A-Axis

DIR-
PUL- |
DIR+ -
PUL+ **

Stepper or servo drives

B-Axis

DR
PUL- [

DR+ — @ ETR— ]
PUL+ —

C-Axis

9 Relay Interface

power

DC5V or 24V L ¥
‘ power "+ I power"-" g
| Power ;
7 o
""" s Relay 3
60 < =
- S
o
o)

as low level output Effective
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e
( 4 \ OUTPU T:spindle control-Inverter connection
iy
I

“inverter Interface

1104 [043U07) INgU]

4. INPUT:  Linitswitch - level power output Effective

input Interface

3104 |0J3U0) IndInO

inverter

+10v
power supply

AVI
0TO 10v

ACM
Analog gnd

forward on/off

DCM
digital gnd

Speed adjustment

Digital Interface

77
Connected to the machine housing
N EMLT PO, Rz 5 S R P UR S ()

Treppert.active Iorvy

=

e ® L]

Mechanical switch

GND
NPN EBFFF%
———out Vee

Supports only NPN type electronic switch






