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1 PRESENTACION Y ASPECTOS GENERALES

1.1 GENERALIDADES
La méquina duplicadora X-code ha sido disefiada teniendo en cuenta las normas de
seguridad vigentes en la C.E.E.
La seguridad del personal involucrado en el manejo de este tipo de maquinas solo se
consigue con un programa bien disenado en seguridad personal, como la implantacion de
un programa de mantenimiento y el sequimiento de los consejos recomendados asi como
el cumplimiento de las normas de seguridad que contempla este manual.
Aunque la instalacion de la maquina no presenta ninguna dificultad, es preferible que no
intente instalar, ajustar o manipular la misma sin leer primeramente este manual.
La maquina sale de nuestra fabrica lista para el uso y solo necesita operaciones de calibrado
para los dtiles que se van a utilizar. Para asegurarse un funcionamiento correcto de la
maquina y un resultado éptimo en la llave mecanizada seguir los siguientes pasos:
o flespetar y seguir los pasos indicados en la maquina.
e Utilizar siempre herramientas y repuestos originales de la marca JMA.
o Utilizar llaves originales metalicas (acero, aluminio, latén, alpaca...) de JMA con
los que se asegura unos resultados dimensionales de alta calidad.
Cualquier uso distinto del que se indica en este manual hace caducar todo derecho a
indemnizacion del cliente por JMA y no forman parte de las condiciones de garantia.
Ademads el mal uso de la maquina puede constituir una fuente de riesgo para el operador o
terceras personas.
1.2 TRANSPORTE Y EMBALAJE
La mdquina se presenta en el interior de un embalaje de las dimensiones siguientes:
Ancho = 600 mm, largo = 505 mm, alto = 660mm
Peso maquina mas embalaje = 50 Kg. de peso.
La maquina se debe de transportar en pie cuando se transporta en su embalaje original.
Guardar el embalaje si alguna vez tienen que transportar la maquina distancias que no se
puedan llevar a mano entre dos personas.
Cuando desembale la maquina, inspeccione cuidadosamente por si hubiese sufrido algin
dafio en el transporte. Si encuentra alguna anomalia, avise inmediatamente al
transportista y no haga nada con la maquina hasta que el agente del transportista haya
realizado la inspeccion correspondiente.
1.3 ETIQUETA IDENTIFICADORA
La maquina duplicadora X-code esta provista de la etiqueta identificadora, con especificacion
del numero de serie, nombre y direccion del fabricante, marca CE y afo de fabricacian.
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1.4 PROTECCIONES Y SEGURIDAD
La maquina X-code esta conforme con la Directiva Maquinas. La observacion de las normas
de seguridad general y las indicaciones que se indican en este manual, no dejan posibilidad
de errores humanos sino intencionados. Asi:
o Alimentacion eléctrica
La conexion eléctrica se ara siempre por un enchufe que tenga conexion a tierra y
interruptor diferencial.
e Encendido (N°1 de la pagina 6)
El encendido general se realiza mediante el interruptor rojo frontal. El encendido de la
luz indica que la maquina esta alimentada.
e Fantalla protectora. (N°4 de la pagina 6)
La maquina X-CODE estéa provista de una pantalla transparente protectora que cubre
toda las piezas en movimiento y cubre también de la viruta.
La pantalla protectora esta controlada por un interruptor, para el mecanizado de la llave
es necesario subir esta pantalla con el consiguiente anulacion de cualquier movimiento.
En cualquier operacion que requiera movimiento de carros o fresa, se nos indicara el
cierre de esta pantalla para una total seguridad del operario, no pudiendo realizar
ningun movimiento hasta que esto se realice.
o Parada de emergencia (N°Z de la pagina 6)
En la parte frontal derecho de la maquina, al lado del encendido se encuentra la seta de
emergencia. Permite cortar la corriente en caso de emergencia o peligro no previsto, por
eso se encuentra en un lugar accesible y rapido de actuar.
El desbloqueo de la seta se realiza realizando un giro de 45° en sentido horario.
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ALEJANDRO ALTUNA S.A.
2 CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA
La maquina duplicadora X-Code ha sido disefada para cortar llaves originales tipo seguridad y
regata en base a codigo. Mediante el control a bordo.
2.1 FAMILIA DE LLAVES
La maquina X-Code duplica los siguientes tipos de llaves:
En todo el manual y en la X-code las llaves las podemos clasificar de la siguiente manera:
Llaves de sequridad (Dibujo 1). Llaves que llevan puntos mecanizados.
Llaves de regata (Dibujo 2) de vehiculo. El mecanizado se realiza por los laterales
de la llave, puede ser por un dorso 0 ambos dorsos.

Llaves de ranura (Dibujo-3) de vehiculos. La estria mecanizado va por el centro de

la llave.
S IVIIDY

Dibujo 1 Dibujo 2

Dibujo 3
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2.1.1 Nomenclatura de la llave

Cabeza
Cuello
Tope

Tope punta
Dentado
Paleton
Dorso

NouhswnNe

N
NS

ELEMENTOS PRINCIPALES DE LA MAQUINA
Interruptor rojo de encendido
Seta-Emergencia

Teclado + Display.

Guarda transparente protector
Alimentacion

Carro Y

Carro X

Mordaza

Maneta mordaza

Pomo bloqueo eje

11. Pomo apertura pinza

12. Dispositivo palpador (puntos y regata)
13.  Caja de virutas
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14.  Luz interior

15.  Linea serie RS-232

16.  Entradas/Salidas

17. Conector para mando marcha paro
18.  Porta-herramientas

19.  Palpador de reglaje P-RG
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2.3 DATOS TECNICOS

Los principales datos técnicos se reflejan a continuacion:

Alimentacién Eléctrica:

-230V-50Hz 300W

-110V-60Hz 300W

100V-50/60Hz ~ 300W

Motor: Monofésico 2 velocidades 220V, 50Hz, 0.18Kw, 1500/3000 rom, 1/0.91 Amp.
Velocidad fresa: 3500/7000 rpm.

Mordazas: Mordaza universal (M1). Intercambiable por otros.

Desplazamiento: Con husillo de bolas accionadas por motores paso a paso sobre guias de
bolas rectificadas.

Cursos dtiles: X=40 mm.
Y=60 mm.
/=40 mm
Alumbrado: Lémpara halégena 15WV.
Dimensiones: Profundidad: 550 mm, Ancho: 400mm, alto: 612 mm. (700 pantalla subida)
Memoria de datos: 8Mb de memoria Flash.

Display: Dot matriz de 128x64

Peso. 45Kg.

f‘\ ey
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24 APERTURA DEL EMBALAJE
Para sacar la mdquina de su embalaje estar sequros que el embalaje esta en posicion
correcta (maquina de pie). El sacar la maquina boca abajo puede hacer que los guardas que
cubren la parte superior puedan sufrir alguna rotura. Tener en cuenta que la maquina por la
parte de abajo es totalmente cuadrada y mas ancha por lo que nos da una total estabilidad
ala hora de sacar la maquina. Proceder de la siguiente manera:
1. Dejar la caja en una superficie baja como el suelo ya que
tenemos que levantar la maquina por encima de la caja.
2. Abrir la caja por la parte superior. Cortar la cinta o grapas con
tijeras (adecuadas para cortar grapas).
3. Recoger los manuales y material diverso que pueda haber en la
parte superior. Herramientas, cables, accesorios...
4. Levantar la proteccion superior de espuma. Una vez realizado
esto deberiamos de tener acceso por los laterales a la parte inferior de la
maquina.
5. Es muy importante que la operacion realicen 2 personas 0 mas.
Metemos las manos debajo de la maquina (siempre por los laterales
agarrandonos en las partes metalicas de la carcasa y no en las plasticas
“caja de viruta o interruptor puesta en marcha”).
6. Tras sacar la X-code de su embalaje, colocarla directamente
sobre el banco de trabajo.
2.5 ACCESORIOS

D
]
]
3 4
| o o
Figura n’ 1
1. Palpador de reglaje P-RG
2. Fresa F-1
3. FresaF-11
4. Chapas tope punta
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5. Juego de llaves allen (2.5, 3, 4, 5, 6).
6. Cable de conexion al ordenador.
26 INSTALACION DE LA MAQUINA

La mdquina es ensamblada, calibrada y controlada en la fabrica de Altuna MDL. En todo caso,
antes de la primera puesta en marcha, es oportuno efectuar los controles siguientes:
o Conectar la maquina X-code a la tensién de alimentacién adecuada (220 V 50/60
Hz), segin los datos que se especifican en la etiqueta identificadora colocada en la
parte posterior de la maquina.
o Muy importante que la instalacion eléctrica del establecimiento tenga conexion a
tierra, con su consiguiente aparato diferencial de seguridad. Asegurarse que la maquina
estd conectada a tierra.
o Después de haber desembalado la maquina y conectado a la corriente de
alimentacion, asegurarse de que la seta de emergencia no esté pulsada, en caso
contrario desenclavar la seta.
o Una vez se pulsa el botén rojo de marcha (con el guarda protector cerrado),
aparecera el logo “JMA”, unos instantes después la maquina realiza un test interno y
nos proporcionara el nimero de serie de la maquina y version de la base de datos. Un
segundo mas tarde la maquina pasa al mend principal.
La maquina X-code proporciona las siguientes posibilidades:
1. Conectar la X-code con un ordenador personal compatible Intel (PC) en el que
estd instalado el programa Interactive Key Software. Este programa esencialmente es
una base de datos de cdédigos de llaves de cerradura, automocion... de llaves de
sequridad en general. Esto nos permite un sistema de trabajo completamente
integrado (bdsqueda de cddigo, seleccion del dentado de corte, datos adicionales de la
cerradura, catalogo digital completo de llaves JMA...).
2. Utilizar la X-code independientemente como maquina auténoma. Que mediante
un dentado de corte conocido (libros de cddigos, programa de cédigos, llave original
descodificada...) y mediante la ficha permite una correcta reproduccién en base a
cadigo directo con sélo introducir por el teclado el dentado de los dientes.
3. Utilizar la X-code para realizar sus propias llaves mediante el editor que incluye
la maquina. Podra crear tus propias llaves nuevas o introducir en la maquina las
ultimas llaves que han salido al mercado sin tener que esperar a una actualizacion.
4. Leer el cédigo de una llave cuya ficha es conocida. Asi como corregir errores de
copias y dentar una llave original o la llave leida.
2.7 TECLADO DE LA MAQUINA

El teclado de la maquina es el interface completo entre la X-code y el operador. Mediante
este teclado estan representadas 37 caracteres alfanuméricos (18 teclas) + 14 teclas
diferentes de funciones. Dando todo el juego necesario para el control de la maquina (ver
figura siguiente).
Las teclas alfanuméricas se utilizan de la siguiente manera:
e Cada numero tiene su tecla correspondiente.
elas teclas que corresponden a las letras funcionan de otra forma, cada tecla
corresponde a tres letras del alfabeto por lo que la eleccion de la letra adecuada se
haria de la siguiente manera:
1. Para elegir la primera letra, sdlo es necesario pulsar una vez la
tecla.
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2. la segunda letra que estd inscrita en el teclado, se elige
pulsando dos veces consecutivamente sobre la misma tecla.
3. La tercera letra, se elige pulsando tres veces consecutivamente
la tecla correspondiente. Si pulsamos mas de tres veces volvemos a
la primera letra y asi consecutivamente.

Las demas teclas tienen la siguiente funcion:

Stop
j— Para la maquina cuando esta realizando un mecanizado, dando la opcidon de
anularlo.

Start

— Esta tecla se utiliza para dar el comando de inicio de mecanizado. Y para
proseguir el mecanizado, en el caso de haber realizado una parada.

B
)= Tecla de funcién 1, puede desempanfar diferentes operaciones segin en la
parte del menu que estemos.

F2
)= Tecla de funcién 2, puede desempanar diferentes operaciones segun en la

parte del menu que estemos.

j — La maquina pasa a modo esclavo o conectado al ordenador y el ordenador es
el que le dice que llave tiene que mecanizar. Pulsando otra vez la misma tecla pasamos
otra vez al modo auténomo.

ERfter
— Es la tecla de confirmacion. Es sinénimo al “RETURN” del ordenador,

confirmamos todo lo escrito en la pantalla y pasamos al siguiente menu, memoriza los
datos procedentes del teclado y ordenador.

Escape
j — Tecla de cancelacion, cancela lo escrito en la pantalla, también utilizado para
salir de algin menu al mend anterior 0 al mend principal.

|-v,

|
- @ - Cursores para el desplazamiento en la pantalla en las direcciones
indicadas por la flecha. Las dos teclas del interior valen para avanzar y retroceder pagina,
utilizables en el editor de llaves para facilitar el paso de llaves.
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Escape Enter

2.8 MORDAZA DE LLAVES
La maquina X-code viene equipada con la mordaza M1 (ver figura siguiente).

_,

Esta mordaza viene esta provista por una garra fija (donde la llave coge la referencia, marcado A
en la imagen), una garra movil (para apriete de la llave, marcado C) y un botén (B) para la
deteccion de la fresa. Las dos garras son intercambiables en caso de la estas sufrieran desgaste
debido al uso continuo de ellas.
En la siguiente imagen podemos ver las diferentes referencias de la mordaza, que la
maquina usa para el mecanizado, que nos servirdn como guia al posicionar la llave.
o Cara de apoyo de la llave. Cara A: la llave se apoya en la parte A de la llave. Cara
S, 0 apoyo en la parte baja de la garra, normalmente para mecanizados de puntos
laterales.

Lado A

Lado S
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— —

Lado A Lado S

o Referencia de la llave al mecanizarlo podemos diferenciar 4 referencias:
0. Tope 0:Apoyo en el cuello de la llave.
1. Tope 1: Utilizando la chapa tope punta (Accesorio del capitulo 2.5). Se
realiza el tope en la primera ranura después del tope 0. Lallave hace
referencia con la punta.
2. TopeZ: Utilizando la chapa tope punta (Accesorio del capitulo 2.5). Se
realiza el tope en la segunda ranura después del tope 0.
3. TopeZ: Utilizando la chapa tope punta (Accesorio del capitulo 2.5). Se
realiza el tope en la tercera ranura después del tope 0.

Tope N <
Tope \\\
Tope —‘\\
4«1 | Tope

NOTA: Es muy importante en el caso de tope punta (tope 1, 2'y 3), quitar el accesorio tope punta una vez colocada la llave y antes de realizar la
operacion de mecanizado, ya que la fresa puede colisionar con la chapa tope punta.

2.9 COLOCACION DE LA MORDAZA EN LA X-CODE

La mordaza es un elemento que se puede cambiar en la maquina segtn el modelo de llave a utilizar, pero la forma de amarrar y el
tope de la mordaza en los diferentes modelos es similar:
. Para poder soltar la mordaza primero hay que soltar los dos prisioneros (P] que lo amarran. Mirar figura siguiente:

FO.Box 70
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. Una vez sueltos estos prisioneros tenemos la opcién de sacar la mordaza de la cola de milano. Para volver a
meterla hay que tener en cuenta que la mordaza tiene que hacer tope en el fondo en la pieza (T). Unja vez nos aseguramos
que la mordaza hace tope en la pieza (T), se puede volver a apretar los tornillos (P).

-e: . b V. Y
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2.10  CAMBIO DE FRESA/PALPADOR
Seguir los siguientes pasos para la operacion de cambio de fresa o cambio del palpador:
o Abrir el guarda de sequridad grande (N° 4 del capitulo 2.2). Esto hace que no sea
posible el giro de fresa.

o Girar (90°) el pomo de bloqueo D hasta que coincida con la ranura que tiene esta.
El eje se introducird un poco.
o Giramos el eje fresa actuando sobre la maneta (M) hasta que el pomo de bloqueo

(D) se introduzca en el eje fresa y bloquee el gje.

o Una vez tengamos el eje porta-fresa bloqueado, girar el pomo en sentido
contrario a las agujas del reloj para soltar la fresa /palpador. Tener la mano en la parte
inferior para que la fresa /palpador no caiga encima del carro.
) Desbloquear el eje sacando hacia fuera el pomo D y una vez sacado girarlo 90°
para ponerlo en posicion de reposo y para que no bloquee el eje portafresa.

Para instalar la nueva herramienta seguir con los pasos siguientes:
o Bloguear el eje como se explica en el punto anterior.
o Insertar la herramienta (fresa o palpador) hasta que la base de la herramienta
toque el tope interno de eje portafresa. Tener en cuenta que la pinza interna este lo
suficientemente abierta para que la herramienta pueda entrar. La pinza tiene un muelle
interno, para que la herramienta salga con mas facilidad, pero a la hora de meter la fresa
hacer que ese muelle este comprimido al maximo, para que a la hora del mecanizado no
haya peligro que se desplace la herramienta hacia dentro.

Member of Altuna Group
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Hacer presién hacia
arriba cuando se

esta anretando el eie

o Una vez la herramienta hace tope interno, apretar la maneta (M) en sentido a las
agujas del reloj. Mientras con una mano mantenemos la herramienta haciendo el tope
hacia dentro, con la otra actuamos sobre la maneta (M) de cierre.

MUY IMPORTANTE

La fresa tiene que hacer tope internamente en el fondo para que al
realizar el mecanizado no haya posibilidad de que patine hacia
dentro y el mecanizado salga mal.

NOTA IMPORTANTE: al arrancar una operacion de mecanizado o lectura, el pomo D de
bloqueo de fresa tiene que estar desbloqueado, en posicién de reposo ya que el eje
porta-fresa estd aislado de la carcasa y al bloquear el pomo D el eje portafresa da
contacto y nos aparece el siguiente mensaje:

Fresa bloqueada
o contacto imprevisto
Pulse START/STOP

2.11  DISPOSITIVO PALPADOR

La maquina X-code esta provisto de un dispositivo para realizar la lectura de llaves. Este
dispositivo nos permite realizar la lectura de la mayoria de las llaves de seguridad, regata...

sin tener que utilizar un palpador especial para esa lectura.

‘-
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El dispositivo palpador esta compuesto por dos palpadores, denominados de la siguiente

manera:
) PT01 (marcado con una A en la imagen superior): Palpador general para llaves de
puntos.
) PT02 (marcado con una B en la imagen superior): Palpador general para llaves de

regata y ranura.
El dispositivo tiene dos posiciones :
Posicién de lectura que es la posicion que nos muestra la imagen 1. Hay que girar la pieza hasta que haga
tope en la parte posterior, es muy importante este tope para que el palpador no vibre a la hora de la lectura (hay una
bola que hace presién para que esto no suceda).

Imagen 1 Imagen 2
Posicion de reposo que esta mostrado en la imagen 2. Esta posicién también esta bloqueada con bola, cuando el
dispositivo palpador esta posicionado en la parte superior.
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2.12 TERMINOS DE UNA LLAVE
En este capitulo lo que se pretende es explicar las diferentes partes de una llave, que luego
nos ayudaran a entender como funciona una ficha de una llave y como esta programada en
la maquina, asi entenderemos como lo podemos editar en el editor de llaves.
La llave se puede definir con los siguientes parametros:
o Lados de la llave, en el cual se produce el dentado. Se pueden definir hasta
cuatro lados. A

C
Lado A: Lado principal o primer lado tc 1a nave.

Lado B: Lado de lomo o dorso de la llave.

Lado C: Lado opuesto al A.

Lado D: Lado de lomo, opuesto al B.

Cada lado de la llave puede llevar varios dentados, estos dentados se definen como ejes

de dentado:
Dentado
eiel.
Dentado eje Dentado eje
1 T 41 .

Dentado eje 2
lado A
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3 FUNCIONAMIENTO MANUAL DE LA MAQUINA

3.1 INICIO

Una vez encendido la maquina (después de pulsar el interruptor rojo (N° 1 del capitulo 2.2), se vera el logo JMA. Una
vez pasado el logo de JMA nos aparecera el siguiente recuadro en un segundo el cual nos da la siguiente
informacién de la maquina:

X CODE numero:
Sofz‘ware_vgr;: _______ 2.01
Base de datos 3.1

Los 10 digitos del ndmero Xcode equivalen a la matricula de la maquina. Por otra parte nos indica también a version
de software que esta actualizada la maquina (ver capitulo de actualizaciones) . El dltimo dato es la versidn de la base
de datos que va incluida en la maquina (ver capitulo de actualizaciones).

A continuacion entrard al menu principal. Este mend aparece cada vez que se apague y se enciende la maquina X-
code. Tener en cuenta que la pantalla de la maquina tiene formato grafico por lo que utilizaremos el los cursores

@ @ para movernos entre los diferentes iconos y el botén Em‘er para elegir las opciones y el botén

Escape volver al mend anterior. Encada momento un recuadro nos indica el mend al cual accedemos y en la pantalla
inferior nos aparecera una descripcion del mend a elegir.

G| 6= o

< >

3.2 CAMBIO DE IDIOMA

Una de las acciones principales al comprar la maquina serd ponerlo en el idioma idéneo del
utilitario. Una vez estemos el mend principal, como vemos en la imagen del capitulo anterior,

pulsar 5 veces el cursor a la derecha & o 1 vez al cursor de la izquierda @ llegando al menu
posterior al principal.

Y &= |8
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Una vez estamos encima del icono de seleccion de idioma pulsamos el boton ENTER

. Con esto entramos a un submenu donde podremos elegir el idioma de la maquina.

Seleccione idioma:
espafiol
english

francais @

deutsch

Elegimos el idioma adecuado y pulsamos el boton ENTER.

3.3 XCODE CONECTADO PC

En el mend principal pulsando al botén de conexidn al ordenador , la maquina pasard a
estar comandada por el ordenador personal. Para esto necesitamos que la maquina esté
conectada via puerto serie.

Pulsando otra vez el boton de conexion al ordenador
normal de funcionamiento auténomo.

la maquina pasa al estado

Si cuando apagamos la maquina la maquina esta conectada al ordenador al volverla a
encender se mantendrd en el mismo estado de conexién al ordenador.
34 MECANIZADO DE LA LLAVE

El manejo de la maquina en modo auténomo, es decir sin conexion al ordenador, es muy sencillo.
El mecanizado de la llave resulta mas rapido en el caso que usted disponga del nimero de ficha y
del dentado a efectuar (cddigo del dentado). La fuente de esta informacidn puede venir de la base
de datos instalado en el PC que no estuviera conectado a la maquina o bien por medio del lector
de la maquina.

3.4.1  Definicidn de cortes

Los pasos a seguir para el mecanizado de la llave de modo manual y sin conectarse al
ordenador, son los siguientes:

Ir al mend principal y en la opcidn de mecanizado de llave pulsar el botén ENTER

| &2 o
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Una vez elegida la opcidn pasamos al menu donde introduciremos la ficha de la llave a
mecanizar.

mecanizado de llaves

En la siguiente pantalla introduciriamos la ficha a mecanizar. El dato a introducir va ser
una fichas hasta 8 caracteres de longitud. Vamos a coger un ejemplo escribimos 204P y pulsamos
ENTER. El sistema busca la ficha en memoria y pasa a la siguiente pantalla de informacion.

mecanizado de llaves
compruebe parametros

Palpador: PTO1

Adantador:

En la siguiente pantalla vemos toda la informacidn necesaria para el mecanizado de la
llave. Vamos a analizar lo que pone en esta pantalla.:

o] Palpador: PT01. Indica que esta llave se puede leer con el palpador
estandar PTO1 que incluye la maquina(ver capitulo 2.11).
o] Adaptador: En este caso no es necesario el adaptador, ya que no pone

ninguna referencia, pero en caso de que pusiera habria que poner el adaptador
para el duplicado de la llave.

0] Mordaza: M1. Se tiene que tener instalado la Mordaza M1 para el
mecanizado de la llave. Si no esta montado esta mordaza ir al capitulo de cambio
de mordaza y instalar el necesario.

o] Fresa: F5. Montarla fresa F5 (como se indica en el capitulo 2.10). Una vez
cambiado la fresa es muy importante no dejar el eje bloqueado ya que a la hora
de mecanizar nos aparecera el mensaje de eje bloqueado.

0] Lado: A. Nos indica la zona de apoyo en la mordaza (ver capitulo
2.8). Apoyo horizontal de la llave.
o] Tope: 0. Nos indica el tope de la llave al colocarlo en la mordaza (ver

capitulo 2.8), en este caso es tope mediante el cuello de la llave en la mordaza.
Por lo que el amarre de la llave se haria como se indica en el dibujo. Apoyado en el lado A, y
haciendo tope 0.

Tel. +34 943793000
Fax +34 943797243 2050 - Mondragdn

Member of Altuna Group

www,jma.es jma@jma.es




Ay

ALEJANDRO ALTUNA S.A.

Tope O, el
cuello

rontra la

Zona A de
apoyo

Una vez explicado el amarre de la llave (por las caracteristicas que aparecen en la
pantalla de mecanizado) vamos a sequir con el siguiente mend que aparecera una vez pulsado
ENTER.

El mend siguiente empezamos a definir los dentados de la llave. Como nos indica la pantalla el dentado que
definimos en este momento es el dentado del lado A, el dentado seria del eje 1 (eje principal mas cercano a la garra
fija, capitulo 2.12). Como podemos apreciar este eje esta compuesto de 6 pitones (numero de guiones bajo “_" que
existe en la ficha), y las alturas o dentados que nos permite seria los siguientes: 1,2, 3,4, 5,6y 7.

mecanizado de llaves

E':EF Lado: A

Cifrado eje 1

Seleccione entre:

A la hora de introducir el dentado de la llave, la maquina nos permite introducir solo un
dentado de un solo pitén o como se quiera (o definir todos). Hay que tener en cuenta que estos
cortes viene de cabeza a punta esto quiere decir que la primera posicion de dentado es la mas
cercana a la cabeza y la dltima es la mas cercana a punta. Pulsar ENTER para que los dentados
queden grabados y pasar a la siguiente pantalla.

Por otra parte el eje 1 es el eje que mas cerca de la garra fija estd, eje Z o eje 3 seria los ejes
contiguos al uno de izquierda a derecha, siendo referencia la garra fija de la mordaza donde
apoya la llave.
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I:III:F Lado: A
Cifrado eje 2

Seleccione entre:

Esta llave tiene dos ejes de mecanizado en el lado A por lo que en este momento nos
pide que metamos el eje 2. Como se ve esta segundo eje tiene 5 pitones y los cifrados que
permite son el 0, 1, 2 y 3. Una vez metamos el cifrado pulsamos ENTER.

3.4.2 Modos de mecanizado

numero de llaves
nuevo dentado

fresa tipo HSS <>

autoaiuste de altura

Si la siguiente pantalla que vemos es la que aparece arriba quiere decir que hemos
terminado de definir la llave. La ficha de la llave lleva implicita el dato el cual dice si la llave es
simétrica o no, asi no nos pregunta por los datos del lado C. Como veis tampoco ha preguntado
por el lado B o D, eso es debido a que la llave no tiene cortes laterales.

El cursor al entrar en esta pantalla se posiciona encima de numero de llaves, por lo que si
pulsamos ENTER, esto nos ara meternos en la pantalla de nimero de llaves.

Mecanizado de llaves

o=

Numero de llaves

Al definir el numero de llaves hay tener en cuenta que el cursor esta en la primera
posicion por lo que para definir 100 unidades, pulsaremos inicialmente un 1y luego 0y 0. A la
hora de mecanizar la maquina nos suministra un contador por lo que podemos llevar una cuenta
de las llaves que llevamos hechas y los que falta para terminar. Por el contrario queremos hacer
20 llaves habra que actuar de la siguiente manera, marcar 0, luego 2 y por ultimo 0, ENTER para
aceptar. Al pulsar ENTER volvemos al mend anterior.

numero de llaves

nuevo dentado

S — fresa tipo HSS <>
Bl +34 94379300 Jid ,
Fax +34 943797243 e f;\;
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Pulsando la tecla de abajo@ vamos a la siguiente opcion que es el definir nuevo
dentado. Pasamos otra vez al punto del menu donde se definen el dentado lado A eje 1y eje2,
para volver a definir una llave.

La siguiente opcion que nos aparece al pulsar la tecla de abajo @ es la fresa tipo con

los botones de derecha a izquierda hacemos que fresa tipo cambie de HSS a W. Este
parametro nos afecta en la velocidad de giro del eje. Asi:
o] HSS: Velocidad de eje 3500 rom. Velocidad de giro idénea para fresa de
material acero extra rapido-HSS (High Speed Steel).
o] W: Velocidad de eje 7000 rom. Velocidad de giro idénea para fresa de
metal duro (Widia). Las fresas de JMA estan codificadas con una W final.
Ejemplo: F1: Fresa F1 de acero extra rapido. F1W: Fresa F1 de metal duro.

Por otro lado la maquina permite dos tipos de mecanizados, segun donde pulsemos la
tecla de STARA de mecanizado:
A) Mecanizado NORMAL:
En el mend arriba indicado podemos pulsar el botén START en cualquier momento. Esto
hace que la maquina realice un mecanizado normal.

B) Mecanizado AUTOAJUSTE
Si pulsamos el boton START cuando la seleccion del mend de pantalla esta encima de
autoa-juste de altura, entonces entramos a un modo especial de funcionamiento. La
maquina coge como referencia cada superficie donde estd localizado el pitén y realiza el
mecanizado sobre esta referencia, esto quiere decir que si la llave no estd bien
posicionada o bien apoyada en la mordaza, no pasa nada ya que Se ajusta desde Su
superficie superior.

NOTA: El auto-ajuste es solo valido para mecanizar llaves que estan en bruto y no
tengan ningun pitén realizado. Si mecanizaramos una llave que anterior mente ya
tenga un pitdn mecanizado, la referencia en auto-ajuste no seria la vdlida ya que es
menor que la superficie de la llave. Para repasar llaves ya mecanizadas usar modo
NORMAL.

3.4.3 Mecanizando la llave
La maquina cuando empieza la operacion de mecanizado suele mostrar la siguiente pantalla.
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mecanizado de llaves

mecanizando...

Fresa: F5 Hss

La pantalla nos indica la fresa que se esta utilizando, asi como en que proceso se encuentra, en
este caso esta mecanizando el eje 1 de la llave A. La maquina nos permite que se pueda parar el
proceso bien abriendo el guarda o pulsando el botén STOP.

Nos da la informacién de la llave que se estda mecanizando y en caso que se haya definido una
cantidad mayor que 1, también nos informara el resto de llaves que quedan.

Una vez terminado el mecanizado de la cara una eje 1y ejeZ, pasara al siguiente mend.

mecanizado de llaves

gire la llave!!

PULSE START para

Abrimos el guarda giramos la llave y cerramos el guarda pulsando START para continuar. En este
caso la pantalla nos indica que se esta mecanizando el lado C.
Una vez terminada la operacion de mecanizado la maquina vuelve al mend de

mecanizado. Donde se puede repetir la operacion o definir en nuevo dentado otra llave pero con
la misma ficha.

numero de llaves
nuevo dentado

fresa tipo HSS &<—>

autoaiuste de altura

Si queremos realizar otra llave diferente con otra ficha, pulsamos ESCAPE y volvemos al
mend inicial.

3.4.4  Problemas frecuentes en mecanizado
Puede al empezar a mecanizar tengamos que utilizar otra mordaza. La maquina nos indicara que
tenemos que cambiar la mordaza, al cambiarla sucede que tenemos que reglar la mordaza y

también reglar el dispositivo palpador a la nueva mordaza (mirar el capitulo de cambio ajuste de
mordaza).
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La maquina al empezar el mecanizado hace un test que existe fresa. Para eso esta el boton de
presencia fresa (ver imagen siguiente)

Botdn presencia fresa

Si la fresa no esta presente a la hora de mecanizar nos apareceria el siguiente mend al realizar el
test de la fresa.

no se produjo el

NOTA: Es importante utilizar fresas y palpadores originales de JMA. Ya que la maquina dispone de las
correspondientes cotas de cada herramienta.

Por el contrario puede ocurrir que la fresa no la coloquemos haciendo tope en el gje, por
lo que la fresa sobresale mas de lo permitido, en este caso apareceria el siguiente mensaje:

La resolucion seria volver a amarrar la fresa como se describe en el capitulo 2.10
En ambos casos la operacion de mecanizado queda anulada.

Ll\“
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3.5 LECTURA DE LLAVES

Ir al mend principal y en la opcion de lectura de llave pulsar el boton ENTER

& |62 o

< >

Una vez elijamos esta opcion nos preguntara por la ficha correspondiente a la llave a leer.

lectura de llaves

En la siguiente pantalla nos da la informacion para poder duplicar la llave, o la

informacion para leerla, que palpador y adaptador se utiliza para la lectura (el PTO1 y PT0Z estan
montados en el dispositivo palpador).

lectura de llaves
compruebe parametros
Palpador: PTO1

Adaptador: _
Mordaza: M1 Lado:A
Fresa: F5 Tope: 0

Bajamos el sistema palpador y pulsamos ENTER para seguir la lectura. Como se indica en
el mend de arriba se posiciona la llave a leer en la posicion A de la mordaza y tope 0 (como se
explica en capitulos anteriores)

Posicion de lectura

27
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Ya estamos preparados para poder realizar la lectura. Pulsamos START como nos indica
la pantalla.

lectura de llaves

pulse START para
comenzar el proceso

Una vez pulsado START la maquina efectuara el proceso de lectura.

lectura de llaves

lectura en curso!

Una vez que empieza el curso de lectura se puede anular la lectura pulsando el boton
STOP. Cuando termine el proceso de lectura de la cara A la maquina nos pedira posicionar la llave
en otra posicion, si fuera necesario.

lectura de llaves

[P
gire la llave!!

Pulse START para
lectura de lado B

94379 7 {;T} R
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Cuando se termina la lectura de las llaves la maquina nos muestra el resultado de la

lectura.
lectura de llaves lectura de llaves
0 o pulse START pulse START
para mecanizar para mecanizar
Lado A T4 LadoB TN
Eje 1: 764564 Eje 1: 101010
Eje 2: 11111

Pulsando la tecla de abajo @ podemos ver los diferentes dentados de las diferentes
caras de la llave.

NOTA: La lectura se realiza por contacto eléctrico por lo que el material de la llave tendra de que ser metalico.
CUIDADO con la viruta que pueda existir en la llave ya que nos puede falsear la lectura.

Una vez confirmado los datos de lectura pulsamos START o ENTER, en la siguiente
pantalla nos pregunta que es lo que queremos mecanizar. Esto nos permite dos posibilidades,
segun cual lo elijamos

Mecanizado de llaves

Ficha memorizada
Resultado de lectura

. Ficha memorizada: La llave se mecanizada con los datos
originales del fabricante.
= Resultado de lectura: La llave se mecaniza con las alturas leidas

en la llave (con el desgaste que pueda tener la llave).
Una vez echa la opcidn directamente pasamos al menu principal de mecanizado, las posibilidades
de este mend estan descritas en el capitulo anterior.

3.6 OPCIONES ESPECIALES DECONFIGURACION

Una vez explicadas las opciones basicas de la maquina entramos a opciones especiales de
configuracion que tiene la maquina. En el mend principal de la maquina accedemos a la tercera

opcion y pulsamos ENTER.
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= =

U

configuracion

>

La siguiente pantalla nos permite las siguientes opciones en el mend primario.

3.6.1 Carga automatica

Opcidn disponible con la maquina con el cargador. Para ac
cargador (NO DISPONIBLE TODAVIA)

tuar en la configuracion del

= | s

carga automatica

>

3.6.2 Recepcion de fichas

Para elegir esta opcion hay que ir al apartado de configuracion y elegir la sequnda opcion como
se indica en el dibujo. Esta opcidn nos permite actualizar la maquina con nuevas fichas, mordazas
y fresas. Para realizar esta opcion hay que disponer del software IKS (Interactive Key Software
\V4) habilitado para la Xcode. Una vez actualizado la maquina nos indica que version de software

tiene al arrancar el sistema.

é
recepcion de fichas

oY My
9

Una vez elegimos esta opcion el sistema nos advierte que vas a borrar la base de datos
de fichas de la maquina, por lo que te pregunta si estas sequro de hacer eso. Se supone que esta

opcidn se ha elegido adrede para actualizar la maquina.

‘& Se perderan los
ficheros almacenados
continuar ??

793000
k34 9437372 43
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Si pulsamos ENTER seguimos el proceso y si pulsamos ESC volvemos al menu anterior
cancelando la actualizacion.

Al pulsar ENTER sequimos a la siguiente pantalla, que nos vuelve a preguntar la
confirmacion de proceso.

‘&' Se perderan los
ficheros almacenados

Para comenzar la
recepcion - ENTER

Aqui podemos volvernos atras pulsando ESCAPE, pero si pulsamos ENTER seguiria el
procedimiento. En la siguiente pantalla la maquina de informa que se esta realizando el borrado.
Hay que esperar que esta pantalla pase y luego aparezca una pantalla en intermitente. En ese

momento se procede a mandar la informacion por ordenador (Mirar manual Interactive Key
Software)

X-code en modo PC

Pantalla donde la maquina esta preparada para recepcion.

Una vez se carga toda la base de datos la maquina vuelve al mend principal.

3.6.3 Numero de maquina

Este menu se encuentra en un segundo plano, es como seria la segunda pantalla del mend de
configuracion. Asi accedemos al mend de nimero de maquina.

= i
< >
carga automatica
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Pulsamos 3 veces al botdn de derecha o izquierda @ @ y aparecemos al siguiente mend.

| & o

numero de maquina

&

Cuando estamos con el cursor en nimero de maquina, pulsamos el botén de ENTER.

para asistencia
matricula: 0000000003
mecanizado: 0000116
comunicacion con PC
maquina numero: 1

Aqui podemos ver el numero de la matricula de maquina. Que también aparece al arrancar la
maquina. Por otra parte nos indica con un contador toda las llaves que van mecanizadas en la
maquina.

Por dltimo nos aparece un cursor encima de maquina numero. Este nimero normalmente se
introducira con un 1. Pero si en una misma linea serie estuviera conectado mds de una maquina
se diferenciarian por el nimero (opciones avanzadas, mejor consultar con el servicio técnico).

3.6.4 Zona Password

Zona accesible por gente cualificada donde van los parametros de calibracion de la maquina. No
Se permite acceso si no esta en contacto con servicio técnico.

@ &)

< >

password
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3.6.5 Opciones de borrado de memoria

Existe opciones para borrar las diferentes memorias o partes de memorias que consta la

maaquina.
@ & |
&

>

borrar memoria

CUIDADO i - NO ENTRAR A ESTA OPCION SIN CONTACTAR CON EL SERVICIO
TECNICO.

3.7 REGLAJE DE MAQUINA

Hemos realizado este apartado especial pues puede ser mas comdn entrar a esta opcion. Esto es
porque aqui se realiza el ajuste de la mordaza y del dispositivo de lectura.

FPara llegar al menu de ajustes procedemos de la siguiente forma. En el mend principal de la
maquina accedemos a la tercera opcion y pulsamos ENTER.

& 2 |

€ >

configuracion

En la siguiente pantalla realizamos lo mismo y movemos el cursor hasta el tercer
recuadro a la derecha donde se encuentra el de reglaje de maquina . Pulsamos ENTER para elegir
esta opcion.

= & |-
€ >

reglaje de maquina

Una vez estamos en el mend reglaje vamos a ver las diferentes opciones que nos permite:
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3.7.1  Ajuste de velocidad

Esta opcion es la primera que nos aparece al entrar al mend de ajustes. Si pulsamos ENTER con
el cursor que nos indique velocidad entraremos en esta opcion.

D E == =

& >
velocidad

En esta opcion podemos ajustar las velocidades de aproximado o vacio de la maquina.
Todos aquellos movimientos que no se este mecanizando. Aunque la maquina por defecto ponga
5 se puede subir hasta 8 0 9.

(2

V.mecanizado: 7
V.aproximacion: 7

Seleccione:

La velocidad de mecanizado : Velocidad utilizada cuando la fresa estd cortando la llave,
se puede realizar sin ninguna problema en cualquier material en velocidad 7. Pero puede pasar
que por desgaste de fresa o dureza de la llave pueda suceder que no se profundizara bien los
agujeros profundos. Si se detectara eso se puede hacer que la maquina mecanice mas
lentamente bajando el valor de V.mecanizado.

3.7.2  Ajuste de mordaza

Cada vez que se cambia de mordaza o la misma mordaza se suelta de la maquina para cualquier
mantenimiento y se vuelve a poner, es conveniente realizar ajuste de mordaza ya que los valores
de posicion de la mordaza anterior puede que no sean las correctas.

Para el ajuste de mordaza es muy importante que la mordaza este totalmente limpia para
que la viruta no interfiera en el ajuste. También hay que quitar cualquier llave o objeto que este
posicionado encima de la mordaza. En principio da igual si la mordaza esta abierta o cerrada.

ICUIDADO! Cada vez que se realiza un ajuste de mordaza
hay que realizar un ajuste del dispositivo palpador.
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Para realizar esta opcion pulsamos ENTER con el cursor encima de mordaza.

D | B == =

& >
mordaza

Una vez dentro de la opcion, elegiremos la mordaza que hemos colocado. El sistema nos
informa de la mordaza actual que tenemos y con las flechas de arriba o abajo seleccionamos las
mordaza a poner. Puede ser la misma que la queremos reajustar.

Actual: M1

Eh

M1

Seleccione:

™

Una vez elegida la mordaza vamos a la siguiente pantalla donde se informa de instalar el
palpador P-RG para realizar el ajuste. Mirar el capitulo 2.10 de cambio de fresa o palpador para
colocar correctamente el palpador P-RG. En la siguiente imagen podemos ver el palpador P-RG
que se suministra como accesorio.

Una vez colocada el palpador, desbloqueado el eje fresa y estar seguros que la mordaza
esta limpia y bien colocada, seguiremos con el proceso de ajuste pulsando ENTER en este dltimo
mend.

% Mordaza: M1
Coloque la punta P-RG
Comenzar ajuste ¢

ENTER/ESC
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Tener en cuenta que para que la maquina realice cualquier movimiento el guarda tiene
que estar cerrado. Una vez empieza el ajuste vemos como la maquina realiza el ajuste en los tres
ejes Z, X, Y. Una vez termina el ciclo nos comunica los valores de ajuste de cada eje. Estos
valores tienen que ser inferior a +/-99 (centésimas de mm). En caso contrario querria decir que la
mordaza tiene un error mayor que 1 mm por lo que es necesario llamar al servicio técnico. Muy
importante darle al botén ENTER para guardar los valores de correccion.

% Mordaza: M1

Correcion:
X=+07 Y=-15 Z=+20
ENTER/ESC

Una vez guardamos los datos debemos de realizar el ajuste del dispositivo palpador.

IMPORTANTE - Cada vez que se haga un ajuste de
mordaza, hay que realizar ajuste del dispositivo

palpador.
3.7.3 Ajuste dispositivo palpador

Para realizar ajuste del dispositivo palpador debemos de ir al siguiente mend, que Se encuentra
en el mismo nivel que la del ajuste de mordaza. Tenemos que ir pulsando el botén derecho o
izquierdo hasta que aparezca el siguiente simbolo

A
R

dispositivo palpador

&

Una vez localizado el simbolo del dispositivo palpador pulsamos ENTER y nos aparecera
el siguiente mensaje.

Dispositivo:
<> ON
Pulse START para comenzar
el proceso
F1 info palpadores

Con las flechas izquierda y derecha podriamos anular el dispositivo, pero en principio
mantener en ON para poder descifrar las llaves. Cuando estamos en este punto deberiamos de
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bajar el dispositivo palpador y estar sequros que el eje fresa no este bloqueado para que no
interfiera en el contacto eléctrico. Una vez verificado esto podriamos empezar el reglaje de los
palpadores pulsando START.

Dispositivo palpador bajado

NOTA IMPORTANTE: Se puede realizar un ajuste palpador con la fresa
puesta, pero no con el palpador de regulacion P-RG puesto, debido a su

Pulsando F1 accedemos al menu de palpadores donde vemos las caracteristicas de los
palpadores PT01, P102 y todos aquellos que se encuentran en la base de datos.

Una vez pulsado START la maquina empieza el proceso de reglaje.

ran

Dispositivo:
<- ON
lectura en curso
F1 info palpadores

La mordaza tiene que estar libre de cualquier viruta para su correcto ajuste, en el proceso
podemos apreciar como la maquina ajusta los dos palpadores a la posicion nueva de la mordaza.
Una vez termina el ajuste nos pasa a la siguiente pantalla.

Dispositivo:

A
- ON

Correcion:
Xptl1:+23 Yptl:-02
Xpt2:+23 Ypt2:+05
Guardar valores?
ENTER/ESC
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En el momento que pulsamos ENTER los valores quedan grabados y el ajuste quedaria
realizado. Si pulsamos ESCAPE en la pantalla anterior, la maquina entenderd que el ajuste no es
valido y no guaraard los valores de ajuste en memoria.

374 Mend de fresas

En el mend de fresas podremos encontrar las caracteristicas de cada fresa que esta memorizada
en la maquina. Esto nos permite elegir la fresa adecuada para la llave a editar en el editor o mirar
caracteristicas del agujero de la llave.

Este menu se encuentra en opciones de ajustes, en la tercera opcion.

D & | =g de

< >
fresa

Para seleccionar la opcion pulsamos ENTER. En esta pantalla nos aparece la
caracteristica de la fresa. Con los botones de izquierda o derecha podemos movernos entre las
caracteristicas de las diferentes fresas. En las siguientes pantallas podemos ver caracteristicas
de una fresa de puntos y otra de regata

Fresa de puntos Fresa de regata
I I
=] =]
F1< - Fl11 <& >
Largo: 4500 Largo: 4500
Angulo: 090 Angulo: 000
Filos: 2 Filos: 2
& Superior: 0600 & Superior: 0600
& Inferior: 0080 & Inferior: 0245

Estos datos plasmados a la fresa son los siguientes

1€ Largo
l

%)

Superior

&l H =
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Los datos que aparecen en las pantallas son solo de informacion, no se pueden cambiar.
3.7.5 Menu de adaptadores

Es posible también ver los adaptadores que existe en la maquina y las caracteristicas de estas.
Para acceder a este menu deberemos de ir al mend de ajustes y elegir la dltima opcion de la
pantalla primaria.

@D & =a|F

< >
adaptador

Al elegir con el botdn derecho y izquierdo, los diferentes adaptadores la informacion que
nos da la pantalla es de la compensacion de altura que mete la maquina.

AD-AU € -

X=01.80
Y =00.00
Z=09.00

Member of Altuna Group




Al®
ALEJANDRO ALTUNA S.A.

3.7.6 Ajuste de maquina

La mdquina Xcode permite realizar correcciones en los tres ejes de la maquina. Hay que
tener en cuenta que estas correcciones van a Ser trasladadas a toda las llaves, ya que son
correcciones generales que se le aplican a los ejes. Tener en cuenta que cada unidad en la
correccion equivale a 0.07Tmm .

Para elegir esta opcion iremos a la zona de ajustes y pulsando la flecha a la derecha o
izquierda iremos al mend trasero o secundario donde pone ajuste de maquina y pulsamos ENTER:

TR &

< >

ajuste de maquina

Una vez elegido el ment veremos la siguiente pantalla.

Ajuste de maquina

% N elegir +/-

X:+00Y:+00Z:+00
ENTER guardar datos

D chequear maquina
La forma de cambiar los valores es Ia siguiente. Utilizamos la flecha arriba 7 o abajo ¥ para cambiar el
valor positivo a negativo, Luego le damos al botdn derecho para ir a la casilla de los digitos y tecleamos las unidades
a modificar 05 (equivale a 0.05mm), pulsamos ENTER para confirmar el valor y saltard automaticamente a la
siguiente casilla. Una vez metamos los valores de los tres ejes, automaticamente saldria de este mend.
Los valores en el mecanizado de la llave afecta de la siguiente manera.

Y
©
®

— e — 1 —

l+Y
©
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3.7.7 Chequeo maquina

En el mend anterior de ajuste maquina tenemos una opcion de ver el correcto funcionamiento de
los diferentes elementos de la maquina. A esta opcion entramos pulsando la tecla de pagina
siguiente 0.

Ajuste de maquina

% N elegir +/-

X:+00Y:+00Z:+00
ENTER guardar datos

D chequear maquina

Una vez pulsado este botdn vamos a las opciones de chequeo posible.

- Chequeo de motores
- Chequeo de fresa

- Chequeo de switches
- Chequeo de memoria

Vamos a ver que opciones tenemos seleccionando los opciones diferentes
A) Chequeo de motores.

Chequeo de motores
1-6 motor x
2-7 motor Y
3-8 motor Z
4 fotocelulas XY
5 fotocelulas Z

FPulsando las diferentes teclas hacemos que los motores se muevan, comprobando su correcto
funcionamiento. Para efectuar estas acciones el eje fresa no tiene que estar blogueado, ni la tapa
abierta, ya que no se puede realizar ningin movimiento con la tapa abierta.

1.- Eje X a la izquierda

6.- Eje X a la derecha

2.- Eje Y se aleja

/.- Eje Y se acerca a la persona

3.- Eje Z baja

8.- Eje Z sube
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4.- Los ejes X e Y retornan a sus cero (fin de carrera).
5.- Los ejes Z vuelven a retorno (fin de carrera)
Pulsando el botén ESCAPE salimos de este menu

B) chequeo de fresa

Chequeo de fresa
1. velocidad lenta
2. velocidad rapida
3. detener motor

Podemos chequear el giro de la fresa, que se produzca en el sentido correcto. Pulsando el boton 1
obtenemos la velocidad de 3500 RPM y pulsando el botén Z obtenemos 7000 RPM, con el botdn 3
se para el giro de fresa. Para efectuar estas acciones el eje fresa no tiene que estar blogueado, ni
la tapa abierta, ya que no se puede realizar ningiin movimiento con la tapa abierta.

C) Chequeo de switches

Chequeo de switches
Estado tapa:
Abierto/cerrado
Disk. Palpador
Bajado/abierto

Esta pantalla nos da el estado de los diferentes switches. La accion de abrir tapa o subir
0 bajar el dispositivo palpador sera reflejado en esta pantalla.

D) Chequeo de memoria

Una vez se elige esta opcion la maquina realiza un chequeo de tota la memoria interna,
para verificar su correcto funcionamiento. Si todo los resultados son OK, seria el estado normal
del control. Un error en cualquier memoria podria ocasionar el mal funcionamiento de la maquina.
Seria recomendable llamar al servicio técnico.

Pastilla 1 OK
Pastilla 2 OK
Pastilla 3 OK
Pastilla 4 OK
Pastilla 5 OK
Pastilla 6 OK
Pastilla 7 OK
Pastilla 8 OK
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4 EDICION DE FICHAS

En este capitulo se pretende explicar la creacion de llaves. Las llaves se han dividido en 3
familias, por lo que cada familia se explicara independientemente, ya que tiene su forma especial
de definirse. No es posible definir llaves especiales solo los que tienen unos pardémetros
prefijados como los que se definen ahora. Las tres familias son las siguientes:

0] Llaves de puntos
o] Llaves de regata
o] Llaves de ranura
S} IVID)
Puntos Regata

Ranura

Para editar una ficha de la llave seguir los pasos siguientes. Ir al mend principal y pulsar
3 veces el cursor a la derecha € 0 3 veces al cursor de la izquierda @ llegando al mend
posterior al principal.

] @&

< ->
editor de fichas

Una vez estamos encima del icono de edicion de llaves pulsamos el botén ENTER .
Con esto entramos a un submenu donde podremos elegir las diferentes opciones del editor de

fichas.

Elegimos la primera opcidn que es la de realizar ficha nueva, como se ve en la siguiente dibujo.
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N

ficha nueva

&

Vamos a explicar ahora como se crea la ficha de cada llave.

4.1.1  Crear una llave de puntos
Primero vamos a analizar una llave de puntos. Hemos cogido un ejemplo del programa IKS. Aqui
podemos apreciar que la llave esta compuesto por dos hileras de puntos en la cara A (color azul
“eje 1"y color verde “eje 2”) y uno hilera de puntos en la cara C (color verde “eje 1°). En las
llaves de puntos a cada hilera se le denomina eje.

Asi una llave esta compuesto por diferentes ejes y caras, y cada eje equivale a una ficha.
Tenemos una ficha principal que llama a las demas fichas. Por lo siguiente vamos a ensefnar como
se crearia esta llave.

cooe | ermet | 4| emrme2 | errnes | 4| emimes | Angle: a0
| f123432 [e3232 f1o000001010] [10000001010 Shoulder/Tip: 0
CutSides: 4
) 1 2 3 4 3 2
DENTADD:
Praf. Tedrica: 15 55 3 135 3 55
1515
@ 420 30 30 360 360 IR0 INg
- 3595
1515 DataBank
55175 »
| - -e--0- O Q-0 -0 - B> 215 READ
i 75255
1 Cancelar
————— o0 o090 - 35 =
2555 FCuT
115 v Duplicate
| 0-=0
&0 30 a0 30 360 I RECORD
Oty |1
Prof. Tedrica:
3 55 95 55 95 55
DENTADD: : : : % :
TOQUEUR CUT
e FER RIS WA TR I «l-—1-‘-‘-ﬂ
1567
L—plc—.lc—blc—blc—.lc—blc—blc—blc—blc—blc—bl 00
320 200160 200 160 200 160 200 160 200 160 = Back

Una vez arriba hemos pulsado ENTER a la hora de elegir ficha nueva, pasamos a la
siguiente pantalla.

Edicion de fichas

Nombre: A

Tipo de llave (& =)
puntos

En esta pantalla damos un nombre a la llave 8 caracteres . Vamos a darle el nombre A
(acordaros de no usar 3 ndmeros + una P), para no coincidir con las fichas internas, y pulsamos
flecha abajo o ENTER, una vez el cursor esta en la parte baja le damos a la flecha de izquierda o

44
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derecha hasta que el tipo de llave puntos aparezca en la pantalla. Pulsamos ENTER y seguimos a

la siguiente pantalla:
Edicion de fichas

Lado: A
Tope: 0
Fresa: F5
Mordaza: M1
Palpador: PTO1
Adaptador: _ _

Para ir a los diferentes pardmetros podemos utilizar la flecha de arriba y abajo. Los datos
a introducir en este caso serian los siguientes:

° Lado: A (Zona de la mordaza que se apoya la llave, posibilidades: Ay S “ver
capitulo 2.8)

° Tope: 0 (Tope cuello en el tope 0 de la mordaza, posibilidades 0, 1, 2 y 3 ver
capitulo 2.8)

) Fresa: F5 (Con la flecha izquierda o derecha podemos utilizar las diferentes fresas
del catalogo JMA que incluye la maquina). Depende de la forma del agujero.

o Mordaza: M1 (Con la flecha izquierda o derecha podemos elegir las diferentes
mordazas que se dispone).

o Palpador: PTO1 (Palpador universal para llaves de puntos, localizado en el
dispositivo palpador).

o Adaptador: Con la flecha izquierda o derecha elegimos el adaptador a utilizar. En
caso de no ser necesario como este caso dejarlo en blanco.

Una vez elegidos estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En la
siguiente pantalla definimos los parametros mecanicos de la llave.

Edicion de fichas
Anchodellave: 0890
Alto de llave: 0280
Ref. Coord. X: 0000
Ref. Coord. Y: 0000
Ref. Coord. Z: 0000

Lados a mecanizar: 4
o Ancho de llave: 0880 (Equivale a 8.8 milimetros)
. Alto de llave: 0280 (Equivale a 2.8 milimetros) 8.9
o Ref. Coord X: 0000 (Compensacion eje X)
o Ref Coord Y: 0000 (Compensacion eje Y) | | I >
o Ref Coord Z: 0000 (Compensacion eje Z) '

O[5
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. Lados a mecanizar: 4 Se define cuantas caras de la llave se mecaniza (cara
A+B+C+D = 4 caras de la lave.)

Edicion de fichas
FichaC: A

Simetria con A: € 2 OK
FichaB: C

FichaD: C

Simetria con B: € = OK

En esta pantalla lo que se define son las fichas principales de cada lado de llave. Asi
luego cada ficha principal define cuantos ejes hay en cada lado. Por otro lado se define la ficha
que va en cada lado y luego definimos la simetria de cada lado con su opuesto. Asi la llave

quedaria definida de la siguiente manera:
Ficha A

v

Lado A

Ficha C —— Lado D ladoB | «—— Ficha C
Lado C

Ficha A

Al definir simetria de un lado con su opuesto: A es simétrica con C, y el lado B es
simétrica con D, la maquina entiende que la simetria es de dentado, por lo que metido el dentado
de un lado no te vuelve a pedir el dentado del lado contrario (cuando vamos a mecanizar o leer un
lado). En este caso te pedird el dentado para el lado A y también lo utilizard en el lado C y
también te pedira dentado para el lado B, que lo utilizara para el lado D.

Una vez definido estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En
esta pantalla se definen las profundidades de los agujeros. Estas medidas viene de la superficie
de la llave hacia dentro. En el caso expuesto como ejemplo las profundidades del eje 1 de la cara
A son los siguientes:
1=0,15mm 2=0,55 3=0,95 4=1,35 5=1,75 6=2,15 7=2,55

Estos datos se introducirian de la siguiente manera ir introduciendo los valores y
pulsando ENTER para validarlos. Cuando terminamos pulsamos ENTER en un valor de simbolo en
vacio por lo que la maquina entiende que no se mete ningdn valor mas:

Edicion de fichas
Sb-Pr: 1 015 55
3/095 4 (135 75
6(215 1|7 |255

i I N - Pulsando ENTER con el
campo vacio. Se
termina el ciclo.
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Una vez definida los simbolos y sus profundidades respectivas pasamos a la siguiente
pantalla. En esta pantalla definimos el numero de ejes que lleva la cara A (que son dos como se
ven en el dibujo, luego se define la distancia del eje 1y el nombre de la ficha para el ejeZ (ficha B
para el ejemplo).

Distancia eje 1

Edicion de fichas

! il Numero de ejes: 2
B A AR A Efgqg Distanciaeje1: 245
""" LA R Sl ek bt Nombres de ficha
E10 360 360 360 360 r Eje 2 B ———————
Eje3: __ _ ___ __

Prof. Tedrica:
. 55 95 55 95 55
DEWNTADD: P 3 P 3 P

3200 2007160200 160 200160 200 160 200 160

Vamos a pasar a la siguiente pantalla que se definen los siguientes datos:
Como se ve en el dibujo de arriba el numero de apoyos (o pitones del eje 1) son 6.
o Tipo de corte: - NORMAL: La maquina hace un movimiento vertical al realizar el
agujero. El agujero es de la forma de la fresa (el campo de angulo de corte no se utiliza).
IDEAL: De un pitén a otro la maquina hace un recorrido lineal.
PLANQO: De un pitén a otro la maquina va recta y luego realiza el
angulo definido en el campo de angulo.

Edicion de fichas
Numero de apoyos: 0 6

Angulo de corte: 000

Tipo de corte: NORMAL

La llave es una llave normal de agujeros por lo que el tipo de corte es NORMAL.

La siguiente pantalla de definicion son las bases de agujeros. Esta base suele ser
normalmente 0 en las llaves de puntos, pero si queremos conseguir un efecto de agujero rasgado,
pondriamos el valor del rasgado a los laterales respecto al centro del agujero.

Edicion de fichas
BASES: 0000 0|00 000
000000000 |
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La ficha que estamos editando tiene 6 pitones con la base de la fresa por lo que los
valores a introducir son 000 en todo los casos. Como en la pantalla anterior hemos definido que la
llave tiene 6 pitones, una vez metido los 6 valores pasard a la pantalla siguiente. En este pantalla
se mete las distancias que existe desde el tope 0 de la llave hasta el primer piton del eje 1. Las
restantes distancias son las existentes entre un agujero y el siguiente agujero y asi
consecutivamente:

Distancia 420 y 360 son los siguientes, en los 6 agujeros.

—Q&Tﬂ’l‘ﬂﬂw Edicion de fichas
e 00900, I Dist| : 420360360
_____ PP P P 36p360360 ___| ___

edrica:
b0 55 95 55 95 55

3200 2007180200160 200 160 200 160 200 160

En esta dltima pantalla se define el punto de calibracion de la fresa sobre la llave. Este
punto es muy importante ya que la maquina antes de mecanizar toca la llave para calibrarse en
altura. Normalmente este punto se define en el mismo eje 1 de la llave y la distancia eje Y a 0
que seria en el tope de la llave, ya que nunca se encuentra un pitén en esta posicién. Se podria

definir otro punto.
é 420 360 360 360 360 360
X=0245 . . .
|l e 0 0 @-@-0 - Edicion de fichas
_____ .""_'._"_'; Coordenadas para el
[ oL e e e Autoajuste de llave
X:0245 Y:0000
00 525 935 525 935 525

3200 200160 200160 200160 200 160 200 160

Lo dltimo es la operacion de guardar que nos confirma si queremos guardar y luego nos
dice en que bloque de memoria se realiza el guardado. A la hora de mecanizar se puede acceder a
esa mismo bloque para realizar una busqueda.

Edicion de fichas
Pulsar
ENTER E

Ficha A
Operar en modulo 1
Guardar los datos ?? >| operar en modulo 2
ENTER / ESCAPE '

Operar en modulo 3
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Con esta operacién hemos creado la ficha A que equivale a la ficha del eje principal 1 de
la cara A, queda por definir el eje 2 que le llamaremos ficha B, y también la ficha del lado B que
le llamaremos ficha C, por lo que vamos a proseguir.

cooe | ermet | 4| emrme2 | errnes | 4| emimes | Angle: 90
| 123432 [e3232 {10000001010] 10000001010 Shoulder/Tip: 0
CutSides: 4
i 1 2 3 4 3 2
DENTADD
Prof. Tedrica: 15 55 % 135 %5 5
@ 420 360360360 360 3RD
I D ataB ank.
—— . [ **e®e e :
Ficha B \ l i 1 | Cancelar, |
———— * O 000 J' i o
- ¥ Duplicate
&0 30 a0 30 360 I RECORD
y Qity.: [
Fiof, Tedics: % 9% 5 % 5
@ 3 2 3 2 TOQUEUR cUT
B EE R RN TF P «l—J—‘-m
1567
L—plc—.lc—blc—blc—.lc—blc—blc—blc—blc—blc—bl 00
320 200160 200 160 200 160 200 160 200 160 = Back

Una vez en el menu de edicion vamos a la pantallas para crear una ficha nueva.

Edicion de fichas

Nombre: B

Tipo de llave (€& =)
puntos

En esta pantalla damos un nombre a la llave 8 caracteres . Vamos a darle el nombre B y
pulsamos flecha abajo o ENTER, una vez el cursor esta en la parte baja le damos a la flecha de
Izquierda o derecha hasta que el tipo de llave puntos aparezca en la pantalla. Pulsamos ENTER y
seguimos a la siguiente pantalla:

Edicion de fichas

Lado: A
Tope: 0
Fresa: F5

Mordaza: M1
Palpador: PTO1
Adaptador:
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Para ir a los diferentes pardmetros podemos utilizar la flecha de arriba y abajo. Los datos
a introducir en este caso serian los siguientes:

° Lado: A (Zona de la mordaza que se apoya la llave, posibilidades: Ay S “ver

capitulo 2.8)

° Tope: 0 (Tope cuello en el tope 0 de la mordaza, posibilidades 0, 1, 2 y 3 ver

capitulo 2.8)

o Fresa: F5 (Con la flecha izquierda o derecha podemos utilizar las diferentes fresas

del catalogo JMA que incluye la maquina). Depende de la forma del agujero.

o Mordaza: M1 (Con la flecha izquierda o derecha podemos elegir las diferentes

mordazas que se dispone).

o Palpador: PTO1 (Palpador universal para llaves de puntos, localizado en el

dispositivo palpador).

o Adaptador: Con la flecha izquierda o derecha elegimos el adaptador a utilizar. En

caso de no ser necesario como este caso dejarlo en blanco.

Una vez elegidos estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En la
siguiente pantalla definimos los pardmetros mecanicos de la llave.

Edicion de fichas
Anchodellave: 0890
Alto de llave: 0280
Ref. Coord. X: 0000
Ref. Coord. Y: 0000
Ref. Coord. Z: 0000

Lados a mecanizar: 1
o Ancho de llave: 0880 (Equivale a 8.8 milimetros)
. Alto de llave: 0280 (Equivale a 2.8 milimetros) 8.9
o Ref. Coord X: 0000 (Compensacion eje X)
. Ref Coord Y: 0000 (Compensacion eje Y) | | I )8
o Ref Coord Z: 0000 (Compensacion eje Z) '
o Lados a mecanizar: 1 Se define cuantas caras de la llave se mecaniza (Al ser

un eje secundario este parametro no importante. La ficha B es llamada por la A)

Una vez definido estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En
esta pantalla se definen las profundidades de los agujeros
(del eje secundario B). Estas medidas viene de la superficie de la llave hacia dentro. En el caso
expuesto como ejemplo las profundidades del eje 7 de la cara A son los siguientes:
0=0mm 1=0,15 2=0,55 3=0,95

Edicion de fichas

Sb-Pr: 0 000 2 d55
3/095 | I

i |

Pulsando ENTER con el
campo vacio. Se
termina el ciclo.
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Estos datos se introducirian de la siguiente manera ir introduciendo los valores y pulsando ENTER
para validarlos. Cuando terminamos pulsamos ENTER en un valor de simbolo en vacio por lo que
la maquina entiende que no se mete ningin valor mas:

Una vez definida los simbolos y sus profundidades respectivas pasamos a la siguiente
pantalla. En esta pantalla definimos el numero de ejes que lleva el eje secundario de la cara A (
para ejes secundarios metemos 1). La distancia de la garra fija es 6,45mm como se aprecia en el

dibujo. /* Distancia eje
@. 420 3036036030 3D / Edicion de fichas
_4—»]4—»]4—»]4—»]4—74—»] .
Numero de ejes: 1
0000 Distanciaeje1: 645
————— * O o 0o Nombres de ficha
S Eje2:B___ ____
E10 360 360 360 380
Eje3:________

Praf. Tedrica:
. 55 95 55 95 55
DENTADO: 3 3 3 3 3

3200 2007160200 160 200160 200 160 200 160

Vamos a pasar a la siguiente pantalla que se definen los siguientes datos:
Como se ve en el dibujo de arriba el numero de apoyos (o pitones del eje Z) son 5.
o Tipo de corte: - NORMAL: La maquina hace un movimiento vertical al realizar el
agujero. El agujero es de la forma de la fresa (el campo de dngulo de corte no se utiliza).
- IDEAL: De un pitén a otro la maquina hace un recorrido lineal.
- PLANQO: De un pitén a otro la maquina va recta y luego realiza el
angulo definido en el campo de angulo.

Edicion de fichas
Numero de apoyos: 05

Angulo de corte: 000

Tipo de corte: NORMAL

La llave es una llave normal de agujeros por lo que el tipo de corte es NORMAL.

La siguiente pantalla de definicion son las bases de agujeros. Esta base suele ser
normalmente 0 en las llaves de puntos, pero si queremos conseguir un efecto de agujero rasgado,
pondriamos el valor del rasgado a los laterales respecto al centro del agujero.

Tel. +34 943793000 Bid
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Edicion de fichas
BASES: 0000 000 000
000000 |_

La ficha que estamos editando tiene 5 pitones con la base de la fresa por lo que los
valores a introducir son 000 en todo los casos. Como en la pantalla anterior hemos definido que la
llave tiene 5 pitones, una vez metido los 5 valores pasard a la pantalla siguiente. En este pantalla
se mete las distancias que existe desde el tope 0 de la llave hasta el primer pitén del eje 2. Las
restantes distancias son las existentes entre un agujero y el siguiente agujero y asi
consecutivamente:

Distancia 610y 360 son los siguientes, en los 5 agujeros.

j 420 360 360 360 360 360 , Edicion de fichas
Dist. : 0610(360/360
- - — - _._ — - — _._ —
6 360360 __

ednica:
! 55 95 55 95 55
+00: 2 3 2 3 2

3200 200160200 160 200160 200160 200 160

En esta ultima pantalla se define el punto de calibracion de la fresa sobre la llave. Este
punto es muy importante ya que la maquina antes de mecanizar toca la llave para calibrarse en
altura. Normalmente este punto se define en el mismo eje 2 de la llave y la distancia eje Y a 0
que seria en el tope de la llave, ya que nunca se encuentra un piton en esta posicion. Se podria

definir otro punto.
é 420 360 360 360 360 360
X=0645 . . . .
b e 0O @-0-0- Edicion de fichas
_____ .""_'._.'_'; Coordenadas para el
N Autoajuste de llave
X:0645 Y:0000
o0 525 935 525 935 525

3200 200160 200160 200160 200 160 200 160
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Lo dltimo es la operacion de guardar que nos confirma si queremos guardar y luego nos

dice en que bloque de memoria se realiza el guardado. A la hora de mecanizar se puede acceder a
esa mismo bloque para realizar una busqueda.

Edicion de fichas Pulsar
ENTER

Ficha A E

Guardar los datos ?? Operar en modulo 1

ENTER / ESCAPE Operar en modulo 2
Operar en modulo 3

Con esta operacion hemos creado la ficha B que equivale a la ficha del eje 2 de la cara A
Queda por definir el eje 1 o principal del lado B, que llamaremos ficha C, por lo que vamos a
prosegquir.

Una vez en el menu de edicion vamos a la pantallas para crear una ficha nueva.

Edicion de fichas

Tipo de llave (& =)
puntos

Vamos a darle el nombre C'y pulsamos flecha abajo o ENTER, una vez el cursor esté en la
parte baja le damos a la flecha de izquierda o derecha hasta que el tipo de llave puntos aparezca
en la pantalla. Pulsamos ENTER y seguimos a la siguiente pantalla:

Edicion de fichas
Lado: S
Tope: 0
Fresa: F5
Mordaza: M1
Palpador: PTO1
Adaptador: _ _

Para ir a los diferentes parametros podemos utilizar la flecha de arriba y abajo. Los datos
a introducir en este caso serian los siguientes:

s
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o Lado: S (Zona de la mordaza que se apoya la llave, posibilidades: Ay S “ver
capitulo 2.8). La llave va apoyada de costado, en la zona S de la mordaza.

o Tope: 0 (Tope cuello en el tope 0 de la mordaza, posibilidades 0, 1, Z y 3 ver
capitulo 2.8)

o Fresa: F5 (Con la flecha izquierda o derecha podemos utilizar las diferentes fresas
del catalogo JMA que incluye la maquina). Depende de la forma del agujero.

o Mordaza: M1 (Con la flecha izquierda o derecha podemos elegir las diferentes
mordazas que se dispone).

o Palpador: PTO1 (Palpador universal para llaves de puntos, localizado en el
dispositivo palpador).

o Adaptador: Con la flecha izquierda o derecha elegimos el adaptador a utilizar. En
caso de no ser necesario como este caso dejarlo en blanco.

Una vez elegidos estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En la
siguiente pantalla definimos los parametros mecanicos de la llave.

Edicion de fichas
Anchodellave: 0280
Alto de llave: 0880
Ref. Coord. X: 0000
Ref. Coord. Y: 0000
Ref. Coord. Z: 0000
Lados a mecanizar: 1

Ancho de llave: 0280 (Equivale a 2.8 milimetros)

Alto de llave: 0880 (Equivale a 8.8 milimetros)

Ref. Coord X: 0000 (Compensacicn eje X) 3.9
Ref Coord Y: 0000 (Compensacion eje Y)

Ref Coord Z: 0000 (Compensacion eje Z)

Lados a mecanizar: 1 Se define cuantas caras de la llave se mecaniza (Al ser

un eje secundario este parametro no importante. La ficha C es llamada por la A)

Una vez definido estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En
esta pantalla se definen las profundidades de los agujeros
(del eje secundario C). Estas medidas viene de la superficie de la llave hacia dentro. En el caso
expuesto como ejemplo las profundidades del eje 1 de la cara B son los siguientes:

0=0mm 1=0,67
- Edicion de fichas
’2 — Sb-Pr: [0|000(1{067
1-» 67 R N PN D A (.
0 160 o0 —

I |

Pulsando ENTER con el
campo vacio. Se
termina el ciclo.
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Estos datos se introducirian de la siguiente manera ir introduciendo los valores y pulsando ENTER

para validarlos. Cuando terminamos pulsamos ENTER en un valor de simbolo en vacio por lo que
la maquina entiende que no se mete ningdn valor mas:

Una vez definida los simbolos y sus profundidades respectivas pasamos a la siguiente
pantalla. En esta pantalla definimos el numero de ejes que lleva el eje secundario de la cara B (
para ejes secundarios metemos 1). La distancia de la garra fija es 1,4 mm como se aprecia en el
dibujo.

Distancia ejel cara B

Edicion de fichas
Numero de ejes: 1
Distanciaeje1: 140

E10 360 360360 360

Praf. Tedrica:
X 55 95 55 95 55
DENTADD: 5 q 5 3 5

3200 2007160200 160 200160 200 160 200 160

Vamos a pasar a la siguiente pantalla que se definen los siguientes datos:
Como se ve en el dibujo de arriba el numero de apoyos (o pitones del eje 1) son 11.
o Tipo de corte: - NORMAL: La maquina hace un movimiento vertical al realizar el
agujero. El agujero es de la forma de la fresa (el campo de angulo de corte no se utiliza).
- IDEAL: De un pitdn a otro la maquina hace un recorrido lineal.
- PLANO: De un pitén a otro la maquina va recta y luego realiza el
angulo definido en el campo de angulo.

Edicion de fichas
Numero de apoyos: 11

Angulo de corte: 000

Tipo de corte: NORMAL

La llave es una llave normal de agujeros por lo que el tipo de corte es NORMAL.

La siguiente pantalla de definicion son las bases de agujeros. Esta base suele ser
normalmente 0 en las llaves de puntos, pero si queremos conseguir un efecto de agujero rasgado,
pondriamos el valor del rasgado a los laterales respecto al centro del agujero.
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Edicion de fichas
BASES: 0000 |000(00O
000000000 |000/00O0
000|000|000

La ficha que estamos editando tiene 11 pitones con la base de la fresa por lo que los
valores a introducir son 000 en todo los casos. Como en la pantalla anterior hemos definido que la
llave tiene 11 pitones, una vez metido los 11 valores pasard a la pantalla siguiente. En este
pantalla se mete las distancias que existe desde el tope 0 de la llave hasta el primer piton del eje
1. Las restantes distancias son las existentes entre un agujero y el siguiente agujero y asi

consecutivamente:
La primera distancia 320, luego 200 y 160 son las siguientes consecutivamente en los 11
agujeros.
@. 420 0 3B0 360 3ED .30 36D EdiCiOI‘I de fichas
.l

Dist. : 0320 [200(160
200(160(200 (160200
160200160 |

ednica;

00 55 95 55 95 55

3200 200160200 160 200160 200160 200 160

En esta ultima pantalla se define el punto de calibracion de la fresa sobre la llave. Este
punto es muy importante ya que la maquina antes de mecanizar toca la llave para calibrarse en
altura. Normalmente este punto se define en el mismo eje 1 de la llave y la distancia eje Y a 0
que seria en el tope de la llave, ya que nunca se encuentra un piton en esta posicion. Se podria

definir otro punto.
é 420 360 360 360 360 360
™ Edicion de fich
.0 @-O-0 dicion de fichas
_____ ¢ "'_'._.'_'; Coordenadas para el
I Autoajuste de llave
X:0140 Y:0000
o0 % 0% %m0 % 5
2 3 2 3 2
X=0140 |\
— - — - - L] > — - — -
Y=0000 R s
320 200180 200 160 200 160 200 160 200 160
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Lo dltimo es la operacion de guardar que nos confirma si queremos guardar y luego nos
dice en que bloque de memoria se realiza el guardado. A la hora de mecanizar se puede acceder a
esa mismo bloque para realizar una busqueda.

Edicion de fichas

Ficha A
Guardar los datos ??
ENTER / ESCAPE

Pulsar
ENTER

=

Operar en modulo 1
Operar en modulo 2
Operar en modulo 3

Con esta operacion hemos creado la ficha C que equivale a la ficha del eje 1 de la cara B
Con esto queda totalmente definida la llave la cual esta definida con la ficha A. Ahora estariamos
en disposicion de realizar mecanizados y lecturas de esta llave, utilizando la ficha A.

eta, 6. FO.Box 70
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4.1.2  Crear una llave de regata

Primero vamos a analizar la llave de regata. Podemos ver en el dibujo siguiente que la llave de
regata es como una llave plana vero mecanizado verticalmente.

_i_ Referencia lado
% f.aa—-""“““—-"_uﬂ izquierdo

S

Uno de los datos mds importantes en la llave regata es por que lado tiene referencia las alturas
de los dentados (este ejemplo es la referencia viene por el lado izquierdo). Hay llaves que la
referencia viene por el lado izquierdo y por el lado derecho.

9200
DENTADO: 8235
Prof. Tedrica: 7 270
Q g 310
280 215 215 215 215 25 215 215 215 215 440 5 345
D 4 - 385
¥ 35 420
S 150 T 23 460
! 1 - B00

o

]

Hemos cogido un ejemplo del programa IKS que representa la llave del dibujo de arriba. Aqui se
puede apreciar que la llave tiene un eje que tiene una profundidad de mecanizado de Tmm.

Después de haber visto las caracteristicas de la llave de regata .

Edicion de fichas

Nombre: R

Tipo de llave (& =)
regata

58
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En esta pantalla damos un nombre a la llave 8 caracteres . Vamos a darle el nombre R
(acordaros de no usar 3 ndmeros + una P), para no coincidir con las fichas internas, y pulsamos
flecha abajo o ENTER, una vez el cursor esta en la parte baja le damos a la flecha de izquierda o
derecha hasta que el tipo de llave de regata aparezca en la pantalla. Pulsamos ENTER y seguimos
ala siguiente pantalla:

Edicion de fichas
Lado: A
Tope: 3
Fresa: F11
Mordaza: M1
Palpador: PT02
Adaptador: _

Para ir a los diferentes parametros podemos utilizar la flecha de arriba y abajo. Los datos
a introducir en este caso serian los siguientes:

o Lado: A (Zona de la mordaza que se apoya la llave, posibilidades: Ay S “ver
capitulo 2.8)

o Tope: 3 (Tope cuello en el tope 0 de la mordaza, posibilidades 0, 1, Z y 3 ver
capitulo 2.8). Esta llave de regata en concreto es del tipo tope punta.

o Fresa: F11 (Con la flecha izquierda o derecha podemos utilizar las diferentes
fresas del catdlogo JMA que incluye la maquina). Depende de la forma del mecanizado,
para este caso se utiliza fresa de 2.5mm de diametro.

o Mordaza: M1 (Con la flecha izquierda o derecha podemos elegir las diferentes
mordazas que se dispone).

o Palpador: PT0Z (Palpador universal para llaves de regata o ranura, localizado en
el dispositivo palpador).

o Adaptador: Con la flecha izquierda o derecha elegimos el adaptador a utilizar. En
caso de no ser necesario como este caso dejarlo en blanco.

Una vez elegidos estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En la
siguiente pantalla definimos los pardmetros mecanicos de la llave.

Edicion de fichas
Largodellave: 2760
Anchodellave: 0550
Alto de llave: 0300
Ref. Coord. X: 0000
Ref. Coord. Y: 0000
Ref. Coord. Z: 0000

[
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o Largo de llave: 2760 (caso tope 0, longitud de tope de la llave a punta, asi la
maquina calcula el mecanizado de la punta)

Ancho de llave: 0550 (Equivale a 5.5 milimetros)

Alto de llave: 0300 (Equivale a 3 milimetros) 5.5

Ref. Coord X: 0000 (Compensacion eje X)

Ref Coord Y: 0000 (Compensacion eje Y) |
Ref Coord Z: 0000 (Compensacion eje Z)

Lados a mecanizar: 2 Se define cuantas caras de la llave se mecaniza (cara
A+C =2 caras de la lave.)

| I3mm

Edicion de fichas

Simetria con A: € =2 OK

Al definir simetria de un lado con su opuesto: A es simétrica con C, la maquina entiende
que la simetria es de dentado, por lo que metido el dentado de un lado no te vuelve a pedir el
dentado del lado contrario (cuando vamos a mecanizar o leer un lado). En este caso te pedira el
dentado para el lado A y también lo utilizara en el lado C.

Una vez definido estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En
esta pantalla se definen las profundidades del dentado, pero hay que tener en cuenta que esta
profundidad no es en eje Z, sino que es la altura existente al vértice izquierdo (o lomo izquierdo,
ya que se mecaniza por la parte derecha), como si fuera una llave plana apaisada.

9=2mm 8=2,35 mm 7=2,7 mm 6=3,1 mm 5=3,45 mm 4=3,85 mm 3=4,2 mm 2=4,6 mm 1=5 mm

Estos datos se introducirian de la siguiente manera ir introduciendo los valores y
pulsando ENTER para validarlos. Cuando terminamos pulsamos ENTER en un valor de simbolo en
vacio por lo que la maquina entiende que no se mete ningdn valor mas:

Edicion de fichas
Sb-Pr: |9(200(8(235
71270 16 1310|5(345
4385 (3 1420(2|460
11500 J

-t T T T Pulsando ENTER con el
campo vacio. Se
termina el ciclo.

[
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Una vez definida los simbolos y sus profundidades respectivas pasamos a la siguiente pantalla. En esta

pantalla definimos el numero de ejes que lleva la cara A (que es uno como se ven en el dibujo, pero podria ser 2
como el caso de la BM-5P que lleva dentado con referencia en el lado izquierdo y por el lado derecho)

- Edicion de fichas

[—i =y : Numero de ejes: 1

Distanciaeje 1: 000

Profundidad ejel1: 100
SR ;

Nombres de ficha

Podemos definir la distancia en la cual queremos que la maquina no
realice una pasada de mecanizado. Asi el mecanizado es mas rapido.

La profundidad de la regata es de 1T mm. Por otra parte podemos definir “distancia eje 1"
que es un campo que nos vale para que la maquina automaticamente no mecanice esa distancia,
pero se puede poner 0 por defecto, la Xcode mecanizara desde el borde exterior de la llave hasta
dentro, es como si moveriamos el borde de la llave hacia dentro al definir este campo.

-+ 200

9
DENTADO: 8- 235
Prof. Tedrica: 7 270
Q E- 310
280 215 215 215 215 215 215 215 215 215 440 B 345
4385
3420

i T 25 460
L

550 1500

Vamos a pasar a la siguiente pantalla que se definen los siguientes datos:
Como se ve en el dibujo de arriba el numero de apoyos (o pitones del eje 1) son 10, tenemos 11
rayas pero la primera es la distancia por la cual la fresa empieza a mecanizar.
o Tipo de corte: - NORMAL: La maquina hace un movimiento en el angulo definido
de un piton a otro como una llave plana.

—
—

- IDEAL: De un piton a otro la maquina hace un recorrido lineal.
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)
r,x/

PLANO: De un pitén a otro la maquina va recta y luego realiza el
angulo definido en el campo de angulo.

;

——

Edicion de fichas
Numero de apoyos: 10

Angulo de corte: 120

Tipo de corte: IDEAL

La llave es una llave de regata con un corte ideal. Por otro lado el angulo nos define el
empiece de la llave en este caso queremos que sea una entrada de 60 por lo que el dngulo es 120
(2x60)

Y
of ===
. 60

La siguiente pantalla de definicion son las bases de agujeros. Las llaves de regata
pueden llevar una base como si fuera una llave plana. Esta base es donde apoya el piton o chapa
del bombillo. Para este caso vamos a poner 60 (0,6 mm) de base para los 10 apoyos.

Edicion de fichas
BASES: 0060 |(060(060
060060060 |060(060
060|060 _

O[5
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En este pantalla se mete las distancias que entre los pitones de la cabeza de la llave
hasta la punta de la llave. Esta llave es de tope punta 3, en estos casos hay que definir si N son
los nimeros de pitones, hay que definir N+1 distancias ya que hay la distancia donde se mete la

fresa ha mecanizar.
Distancia 250 (donde se termina el mecanizado), 215x9 distancia entre pitones y 440 es la

distancia entre el dltimo piton y la punta de la llave.

pa Edicion de fichas
250 215 215 215 215 215 215 215 215 215 . 440 ﬁ Dist. : 0250 (215|215
~ 215|215(|215(215|215

215(215(|440

En esta ultima pantalla se define el punto de calibracion de la fresa sobre la llave. Este
punto es muy importante ya que la maquina antes de mecanizar toca la llave para calibrarse en
altura. Para una llave de regata este punto seria un punto de la superficie de la llave que
mantenga el grosor real de la llave y que no pueda tener un mecanizado que desvirtie la lectura o

mecanizado.
Gayra Fija Edicion de fichas
280 215 215 215 215 215 215 215 215 215 6
(0,0) - S Coordenadas para el
Ve Autoajuste de llave
X=0250 el X:0250 Y:2000
Y=0200 Garra movil

Lo dltimo es la operacion de guardar que nos confirma si queremos guardar y luego nos
dice en que bloque de memoria se realiza el guardado. A la hora de mecanizar se puede acceder a
esa mismo bloque para realizar una busqueda.

Edicion de fichas Pulsar

FichaR
Guardar los datos ?? Operar en modulo 1
ENTER / ESCAPE Operar en modulo 2

Operar en modulo 3
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Con esta operacion hemos creado la ficha R que equivale a la ficha para una llave de
REGATA con mecanizado de un eje. Si tuviera dos ejes de mecanizado habria que generarlo y
incluirlo en el eje principal como se ha hecho en la llave de puntos del ejemplo anterior.

4.1.3 Creacién de una llave de ranura

En el dibujo de abajo podemaos ver una llave de ranura. En principio las llaves de ranura
son lo mismo que una llave de regata, la diferencia existe que la forma de leer la llave es
diferente y que luego la maquina a la hora de mecanizar solo mecaniza la parte central
con el ancho que corresponde y no corta la llave hasta el borde como sucede en las llaves

de regata.
LLAVE RANURA
A-A
% % s u‘/‘:1.25mm
A
Mecanizado central

F
A

LLAVE REGATA

mecanizado hasta el
borde.

% —m = | Esta completamente
S =

Uno de los datos mds importantes en la llave ranura es por que lado tiene referencia las alturas
de los dentados (este ejemplo es la referencia viene por el lado izquierdo). Hay llaves que la
referencia viene por el lado izquierdo y por el lado derecho.

%4 943793000 B 5. PO.Box 7
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Altura 1= 3,8 mm
"™ | Referencia izquierda

@ 300300 300 3000 300 3000 300 300
1

¥ + > 380
R TR 320

260 .
4 200
I I Y

J 1)

Hemos cogido un ejemplo del programa IKS que representa la llave del dibujo de arriba. Aqui se
puede apreciar que la llave tiene un eje que tiene una profundidad de mecanizado de 1,25 mm. La
llave esta representada de la siguiente forma.

Después de haber visto las caracteristicas de la llave de ranura .

Edicion de fichas

Nombre: RA

Tipo de llave (€< =)
ranura

En esta pantalla damos un nombre a la llave 8 caracteres . Vamos a darle el nombre RA
(acordaros de no usar 3 nimeros + una P), para no coincidir con las fichas internas, y pulsamos
flecha abajo o ENTER, una vez el cursor esta en la parte baja le damos a la flecha de izquierda o
derecha hasta que el tipo de llave de ranura aparezca en la pantalla. Pulsamos ENTER y sequimos
a la siguiente pantalla:

Edicion de fichas

Lado: A
Tope: 0
Fresa: F17

Mordaza: M1
Palpador: PT02
Adaptador:

Para ir a los diferentes parametros podemos utilizar la flecha de arriba y abajo. Los datos
a introducir en este caso serian los siguientes:

o Lado: A (Zona de la mordaza que se apoya la llave, posibilidades: Ay S “ver
capitulo 2.8)
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o Tope: 0 (Tope cuello en el tope 0 de la mordaza, posibilidades 0, 1, Z y 3 ver
capitulo 2.8). Esta llave de ranura en concreto es del tipo tope punta.

o Fresa: F17 (Con la flecha izquierda o derecha podemos utilizar las diferentes
fresas del catdlogo JMA que incluye la maquina). Depende de la forma del mecanizado,
para este caso se utiliza fresa de 3 mm de diametro.

o Mordaza: M1 (Con la flecha izquierda o derecha podemos elegir las diferentes
mordazas que se dispone).

o Palpador: PT0Z (Palpador universal para llaves de regata o ranura, localizado en
el dispositivo palpador).

o Adaptador: Con la flecha izquierda o derecha elegimos el adaptador a utilizar. En
caso de no ser necesario como este caso dejarlo en blanco.

Una vez elegidos estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En la
siguiente pantalla definimos los pardmetros mecanicos de la llave.

™ . Largo R

(SN S
L [

_/
Edicion de fichas

Largodellave: 2800
Anchodellave: 0820
Alto de llave: 0300
Ref. Coord. X: 0000
Ref. Coord. Y: 0000
Ref. Coord. Z: 0000
Lados a mecanizar: 2

o Largo de llave: 2800. (Equivale a 28 milimetros)

o Ancho de llave: 0820 (Equivale a 8.2 milimetros)

) Alto de llave: 0300 (Equivale a 3 milimetros)

o Ref. Coord X: 0000 (Compensacion eje X)

o Ref Coord Y: 0000 (Compensacion eje Y)

o Ref Coord Z: 0000 (Compensacion eje Z)

o Lados a mecanizar: 2 Se define cuantas caras de la llave se mecaniza (cara

A+C =2 caras de la lave.)

Edicion de fichas
FichaC:RA

Simetria con A: € =2 OK

O[5
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Al definir simetria de un lado con su opuesto: A es simétrica con C, la maquina entiende
que la simetria es de dentado, por lo que metido el dentado de un lado no te vuelve a pedir el
dentado del lado contrario (cuando vamos a mecanizar o leer un lado). En este caso te pedirg el
dentado para el lado A 'y también lo utilizara en el lado C.

Una vez definido estos parametros pulsamos ENTER y pasamos a la siguiente pantalla. En
esta pantalla se definen las profundidades del dentado, pero hay que tener en cuenta que esta
profundidad no es en eje Z, sino que es la altura existente al vértice izquierdo (o lomo izquierdo,
ya que se mecaniza por la parte derecha), como si fuera una llave plana apaisada.

1=3,8mm 2= 3,2 mm 3= 2,6 mm 4=2 mm

Estos datos se introducirian de la siguiente manera ir introduciendo los valores y
pulsando ENTER para validarlos. Cuando terminamos pulsamos ENTER en un valor de simbolo en
vacio por lo que la maquina entiende que no se mete ningdn valor mas:

Edicion de fichas
Sb-Pr: ({1(380(2320
31260 |4|200|e

- T - rr T T Pulsando ENTER con el
campo vacio. Se
termina el ciclo.

Una vez definida los simbolos y sus profundidades respectivas pasamos a la siguiente pantalla. En esta
pantalla definimos el numero de ejes que lleva la cara A (que es uno como se ven en el dibujo, pero podria ser 2
como el caso de la SEA-1 que lleva dentado con referencia en el lado izquierdo y por el lado derecho)

Edicion de fichas
Numero de ejes: 1
Distanciaeje1: 000
Profundidad ejel: 125
Nombres de ficha

La profundidad de la ranura es de 1,25 mm. En valor de distancia de eje 1 no es valido
para las llaves de ranura, por lo que introduciremos el valor 0.

@ 300 3000 3000 300 300 300 200 300
1-» 380
2. 320
3-» 260
43 200
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Vamos a pasar a la siguiente pantalla que se definen los siguientes datos:
Como se ve en el dibujo de arriba el numero de apoyos (o pitones del eje 1) son 8.
° Tipo de corte: - NORMAL: La maquina hace un movimiento en el angulo definido
de un pitén a otro como una llave plana.

—
—

- IDEAL: De un pitén a otro la maquina hace un recorrido lineal.

)
r,x/

- PLANQO: De un pitén a otro la maquina va recta y luego realiza el
angulo definido en el campo de angulo.

;

——

Edicion de fichas
Numero de apoyos: 08

Angulo de corte: 090

Tipo de corte: IDEAL

La llave es una llave de ranura con un corte ideal. Por otro lado el angulo nos define el
empiece de la llave en este caso queremos que sea una entrada de 45° por lo que el angulo es 90
(2x45)

Tel. +34 943793000
Fax +34 943797243 2050 - Mondragdn

Member of Altuna Group

www,jma.es jma@jma.es




By

ALEJANDRO ALTUNA S.A.

La siguiente pantalla de definicion son las bases de agujeros. Las llaves de ranura
pueden llevar una base como si fuera una llave plana. Esta base es donde apoya el pitén o chapa
del bombillo. Para este caso vamos a poner 60 (0,6 mm) de base para los 8 apoyos.

Edicion de fichas
BASES: 0060 |060|060
060/060(060(060060

En este pantalla se mete las distancias que entre los pitones del tope de la llave hasta el
primer piton y la distancia existente entre los pitones.
Distancia 300 (3 mm) entre el tope y primer pitén y 300x7 entre pitones.

@ 300300 300 3000 300 300 300 300

- 1o 30

25 20 Edicion de fichas
oo Dist. : 0300 (|300(300
' 300/300(300/300(|300

En esta ultima pantalla se define el punto de
punto es muy importante ya que la maquina antes de mecanizar toca la llave para calibrarse en
altura. Para una llave de ranura este punto seria un punto de la superficie de la llave que
mantenga el grosor real de la llave y que no pueda tener un mecanizado que desvirtie la lectura o

mecanizado.
Garra Fija
Edicion de fichas
@‘SDD_FBDDT‘ UD'|‘BDD’PEDD'PSDD'P:BDD'|‘300'|
L. (0,0 et

o Coordenadas para el
) Autoajuste de llave
X=0250 - - X:0250 Y:0250

Y=0250 Garra movil

Lo dltimo es la operacion de guardar que nos confirma si queremos guardar y luego nos
dice en que bloque de memoria se realiza el guardado. A la hora de mecanizar se puede acceder a
esa mismo bloque para realizar una busqueda.
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Edicion de fichas

FichaR
Guardar los datos ??
ENTER / ESCAPE

Pulsar

v

Operar en modulo 1
Operar en modulo 2
Operar en modulo 3

Con esta operacion hemos creado la ficha RA que equivale a la ficha para una llave de
RANURA con mecanizado de un eje. Si tuviera dos ejes de mecanizado habria que generarlo y
incluirlo en el eje principal como se ha hecho en la llave de puntos del ejemplo anterior.
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5 MANTENIMIENTO

A la hora de ejecutar cualquier operacion de mantenimiento, es necesario cumplir los
requisitos:

1. Nunca se debe efectuar ninguna operacion con la maquina en marcha.
2. Se debe desconectar el cable de la conexién eléctrica.

3. Se han de seguir estrictamente las indicaciones del manual.

4. Utilizar piezas originales de repuesto.
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6 ESQUEMAS ELECTRICOS
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