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Sistema de CNC para torneado GSK980TD
Introduccion

El GSK980TD desarrollado por GSK CNC Equipment Co., Ltd. es la versidn mejorada del
control GSK980TA, cuenta con un procesador de 32 bits y un FPGA programable de gran
escala, que le permite realizar operaciones multitarea en tiempo real y un interpolado por
hardware preciso al nivel de um. Cuenta ademas con un control légico programable PLC,
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Caracteristicas tecnicas

® Precisidn de nivel m en el interpolado de ejes (X, Z). Maxima velocidad de desplazamiento de 16m/min
{Opcional: 30m/min).

£ PLC integrado para el control de varias torres portaherramientas y cajas de velocidades automaticas.
Edicidn, transmisidn y descarga de diagramas ladder; interfaces I/O expandibles (funcidn opcional)

& Compensacidn de error de tornillos, compensacion de juego muerto (backslash), compensacidn del
largo v radio de la punta de la herramignta.

@ Aceleracion conrampa 8, control de aceleracion/desaceleracion exponencial para cumplir con los
estandares de produccion de alta velocidad y precision.

® Roscado métrico o en pulgadas, roscas rectas, conicas, frontales, y de paso variable. Alta velocidad de
retroceso.

® Pantalla en chino, inglés o espafol seleccionable por pardmetros.

® Memoria de gran capacidad (6144Kb, 384 programas). Edicién en pantalla completa.

® Administracidon de niveles de aperador por contrasera.

® Comunicacion bidireccional entre CNC y PC, CNC y CNC. Actualizacidn del software del CNC y del PLC.

® Dimensiones de instalacidn, interfaces eléctricas y ventanas de operacion compatibles con el contral
GSKO80TA,
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Tabla de caracteristicas tecnicas

Control de
movimiento

Ejes conlrolables: 2 ejes (X,Z). Ejes controlables simultaneos: 2 8jes (X,Z)

ks ll‘l-l:E_r_EJﬂ{l_ﬂF.-_‘i_ﬁ_l‘l_: linqal-_i_n_ta:pnlan:idm POrarco en ﬁil’_&ttiﬁﬁ X, L

Dimensiones para p-rng:.al-'.r'isi.:' -99099,999—9999,899mm; Definicion 0,001 mm.

Aelacion de transmisidn: mulliplicador 1 ~-32767, divisor 132767

Ajuste en liempo real de lavelocidad de avance rapido: FD, 25%, 50%, 100%

Velocidad de corte: max 8000 mm/min (opcional 15000 mm/min) o S00 mm/ray
(avance por vuelta)
Ajuste an Nempo real de la velocidad de corle: 16 pasos 0—-150%

Control de
movimiento

Velocidad de corte manuwal: Ajuste en 16 pasos an tiempo real da 0~ 1260mm//min

Acealeracion/desacalaracion:

Aceleracion/desaceleracién en rampa S para movimigntos rapldos y aceleracién/
dasacelaracion expongncial para movimianios deé corte,

28 tipos de instrucciones G: GO0, GO1, GO2, GO3, GO4, G28, G32, G323, G34, G40,

de precision

Funciones Gd41, G42, G50, GBS, GT0, GT1, GT2, GF3, G74, G75, GVE, GO0, GO2, God, GIEG, GOT,
G GAE, GE9 e instruccionas macro GE5 para ejecutar 27 lipas de calcula, operacionas
logicas, v salios de programa.
Roscado métrico/pulgadas, de entrada simple o mdltiple, rosca recta, cdnica, frontal
y de paso variable, Gran velocidad de retroceso con especificacién de 3ﬂ§]l.l|'i.‘.l.
distancia de retrocesa y velocidad. Paso 0,001 ~500mm o 0,06~25400 dientes por
Roscado pulgada.
| Encoder de husillo co nligurable (100-~-5000p/rav)
Relacion de transmisidn entre encoder y husillo:
numerador 1--235, denominador 1-255
Compeansacidn da juego (backslash) [X.Z) 0~2,000mm
Compensacién Compensacion de errar da paso: +- 0,255mm x ajuste de compensacion an 255

puntos de compensacion de cada aje.

Compensacicn da la herramianta: 32 grupos de compeansacion de largo de herramianta
(offsel) y compensaciin de radio de la nariz de la herramienta (compensacién C)

Instrucciones
M

Instrucciones
T

Control de
husillo

Funciones
de PLC

Ingtruccicneas M (sin rapeticion): MO2, M30, MO8, MES, MO000-~MS999. Las otras
funciones M se delfingn v se ejecutan por los programas del PLC,

" Instruccicnes M definidas por los programas de PLC estandar: MO0, MO3, MO4, MOS,

MOB, MO9S, M10, M1, M12, M13, M32, M33, Ma1, M42, Ma3, Mad,

Seleccién de 32 herramientas (TO1 ~T32), la secuencia de liempo del cambio de
harramianta e define por programa da PLC. Se utiliza la herramianta 1 y no 58 ejacuta
el camblo de herramienta, sl s usa un portaherramienta tipo rack.

El pregrama estandar da PLG viene adaptado a unatorre portaherramientade 2 a 8
posiciones con rotacion reversa para el enclavamianto.

Control de cambio de velocidad por PLC especificando una insiruccidn 2. Salida

- directade 51, 52, 53, 54 para velccidades Nijas, S0 para detenar &l husille,

Control analégico de velocidad; salida 0—10v para conectar con conversor de
frecuencia o servo de husillo

8tipos de instrucciones elementales, 23 tipos de instrucciones de funcidn, 2 grados
de programa de PLC, 5000 pasos mdx. con 2 us para cada uno, liempo de refresco del
ciclo del programa principal Bms. Software de edicion y diagramacion en ladder,
transferencia del programa via RS232.

Panal de contral in1agradﬂ ala méquina: 41 punms de anirada {teclas de prasiﬁn}. 42
puntos de salida (LEDs)
Entrada / Salida: 16 entradas ¥ 16 salidas. (epcicnal sxtensidn 16 enlradas + 16 salidas)
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Malriz LCD 320x240 5.7° monocroma con lluminacien Instrucciones de PLC
Pantalla Mensajes en pantalla en ching, inglés o espanol. Visvalizacién del recarrido de la
herramienia.
Capacidad de programa: 8144Kb max 384 programas, Soporte para programas macro Instrucciones E
uncién Instrucciones Funcion
Edicion de v cuatro subprogramas embebidos. elementales
programas | Mélodo de edicién: Coordenadas incrementales, absolutas y compuestas. LD  Lee contacto normal abierto | TMRB | Temporizadar
Programaci6n en pantalla completa. o [Loscomoctonermalosrado | CODB | Gemversionbinarla
6 Comunicacién bidireccional entre PC y CNC para paramelros y programas; auT Salida ROTE | Rotacidn binaria
Comunicacion actualizacion del software del CNC y pragramas de PLC. AND Contacto normal abierlo en serie MOV | Copiar datos
AMI Contacto narmal Cormado on Seris DECB | Decodificacion binaria
OR Contacta narmal abiero an paralabs JUMPB | Salto de proagrama
= ORI Contacio normal cerrado an paralalg SP Subprograma
'" strucciones G ORB Blogue en paralelo SPE | Finde subprograma
ANE Bloque en serie ADDB Suma binaria
Instruccion Funcion SUBB | Resta binaria
[eTili] Avance ripida Instrucciones Funcién ALT | Salida allernativa
Go1 Interpolacion lineal END1 Fin de programa grado 1 DIFUY | Setear en alto
Go2 Interpolacién circular (horaria) END2 Fin de programa gradao 2 DIFD | Setear en bajo
Go3 Interpelacion circular(antihoraria) . SET | Set MOVE | And
Go4 Pausa RST Rasat PARI Chequed de paridad
G28 Retorno al punto de referencia CMP Set comparativo | LBL. | Sailtar a etiqueta de programa
Gaz Roscado con paso constanie CTRC Contador CALL | Llamado a subprograma
E33 Ciclo de roscado sélido
G534 Roscado con paso variable i L
G40 Cancelar compensacion del radio de la nariz de la herramienta Software de ﬂﬂﬂflgurﬂﬂlﬂﬂ GSK980TD: GSKCC
G4 Compensacion del radio de la nariz de la herramienta izquierda o conterno
Ga2 Compensacion del radio de la nariz de la herramienta derecha o contorno o
Gs0 Configuracion del sislema de coordenadas El GSKCC corre en WINDOWS98/2000/XP para edicion de programas ladder del GSK80TD,
GBS Instruccian macro programas de piezas, parametros, informacidn sobre compensacion de errores de paso, informacion
G70 Ciclo de lerminado sobre compensacion de herramientas, carga y descarga de archivos e informacian entre la PC y el
GT1 Ciclo de desbaste frontal G3K380TD.
G72 Ciclo de desbaste radial
G73 Ciclo de corte cerrado : |
GT4 Ciclo de ranurado frontal -g" """"' ':":'=“""'r'1"’ ! -ug
G75 Ciclo de ranurado radial Neg ;’Eﬂf Y. LI Al TIE ] —
GTE Ciclo de roscado maltiple ] & u | Re bl e b |ﬂ“i|h‘-"-l-.- > | i |
G90 Ciclo de franteado R R L i R rﬁ?rﬁ
{332 Diﬁl'ﬂ daorezeads b x Comment{InpLt s than 30 charactors)
: T = s Propect - 980TD [T R
Go4 Cicla de mllm::lmd_u - ) _ A [l pLe -
Go9E Corte a velocidad conslante Ciaka setting Lablo —
Ga7 Mo cortar a velocidad constante 3 2 Tm‘ﬂ g
L
Gag Avance por minulo L wormatiors XD00O.5 00015 RO000.0
559 Avance por vualia =4 ChC configring S — {—] Signal emerger
| Parameter KBO0Y.2 ROODOO X0003.7 CRO00E.4
Bl Tocler oifset D007 f =i } it {_—{ Emergerl slop
- Sorew-pikch compe RO000 4
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Software de comunicacion GSK980TD: TDComm_2 Funciones basicas
Las funciones basicas son las siguientes:

TDComm2 corre en WINSE/2000/XP para transmitir bidireccionalmente programas de piezas, velocidad rdpida max. de 16m/min, velocidad de corte max. de Bm/min, compensacitn de errores de
parametros, informacion sobre compensacion de errores de paso e informacion sobre compensacion paso, compensacidn del radio de la punta de la herramienta, contral analégico del husillo 0~10V
de herramientas entre la PC y el CNC. {convertidor de frecuencia del husille), comunicacién, 16 puntos de entrada, 16 puntoes de salida, PLC

ladder estandar, interfaces /0 compatibles con el sistema CNC GSK380TA CNC, cambio de velocidad
. . = = -~ automatico con 4 velocidades (realimentacion sdlo para el primer y segundo cambio), plato hidraulico,
e GRHQHD 1D ff}l‘ll munication _TI:“‘ -omim 2 contrapunta hidraulica, torre con seleccion de 4— 8 herramientas (seleccidn wunidireccional de
D owanload Upload = Sattings herramientas), proteccién de emergencia, alarma de baja presidn, etc.
Nota: T Se debe revisar o redisenar el ladder PLC para funciones de cambio bidireccional de
Dovnload Lisl[d fle(+]] herramientas o si las cuatro velocidades del husillo son incompatibles con las del GSK 980TA .
Falk Save s SizelER] Pait 2 5e debera especificar en la orden de compra cualguier requisito para un ladder PLC especial.
Ho Fles. Load List |’S.'-Ia funcion 10 es .ln-mmpau.t:u'e con el GEK 980TA.)
Funciones opcionales
Sawve List Velocidad rapida max. de 30m/min v velocidad de corte méax. de 15m/min;
Extenzsion [fO: 16 puntos de entrada (interfaz X541) v 16 puntos de salida (interfaz X542);
Add Fies Accesorios basicos:
Boton de encendido: GSK-PB (ensamblado)
Montaje del conector: las interfaces del CNC estan conectadas a través de un grupo de conectores plug
(DB hembra=3, DB15machox3, DB25 hembrax1, DB25 machox1)
B f Nofa: Se proveen los coneclores con sus correspondientes cablas junto con el driver.
HﬁiDE:r: le Cables accesorios/extra: 12m de cable blindado de 10 hilos (3m para cada eje X, eje Z, interfaz de
name entrada X540, interfaz de salida X539);
9m de cable blindado de 8 hilos (3m para el encoder del husillo, interfaz de
Dowrdoad entrada X540, interfaz de salida 1339:“

3m de cable blindado de 4 hilos (intarfaz del convertidor de frecuencia delhusilla);
Nota: Se proveen los cables arriba mencionados. También se proveen los cables de sedal con sus
conactores soldados, cuando se enlrégan con un conjuntd de driver ¥ lorrg. Se deberdn
especilicar los requizitos de largo de cable y el soldado en la orden de compra
Abavk E =it Componentes anti-interferencia: 1N4007 %8, 0.1 u F/630V %6
Documentos tecnicos: Manual del Usuario del Sistema de CNC para torneado GSKIB0TD
(sin Manual del Usuarioc del PLC)

Tipo de producto y especificaciones Accesorios opcionales

Componentes de comunicaciones: una seccion de cable de comunicacidon de 5m y un diskette de

ESPE cificaciones instalacion del software de comunicacion TDComm2;
Filtro de linea: FN20&0-6-06 {ensamblado}
K TD— Manubrio/Rueda generadora de pulsos (handwheel): Dongxin RE45T1505B1(opcidn: APO1) o
|_ Forma de ensamblaje: ninguna: panel estandar (420mm x260mm Changchun LGF-001-100 (opcidn: Ap02);
B: ensamblaje en caja Fanel adicional: se puede montar el APD1 (aluminio, 420x71mm } debajo del panel de operaciones deal
Equipo CNC 980TD para torno GSHEBDTQ; s& puede mantar AP02 ( aluminio, 100=260m ) al costado del panel
Boton de stop de emergencia: LAY3-02Z25/1(ya estara instalado en el GSK980TD-B);
T T Esnscillcaciones - Boton sin retencion: KH-516-B11 (azul o rojo);
}rc!_[ﬂl i E’m!ﬂﬁ* }ﬁ*iﬁ d Botan con retencidn; KH-516-B21 (azul o rojo);
GSKAsOTD panal de oparaciones salido en aluminio, de 420 = 280mm Manual dal Usuario GSK920TD PLC
GSK980TD-B . GSK8B0TD que hace juego con el Ap01 (445mm x 345mm x 182mm ) Programa de software para un diagrama ladder: 1 CD de instalacion del GSKCC
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Nota:1 Lag lunciones de comunicacidon son estdndar paro los componenies de comunicacidon son Dlm ens iﬂ nes dEI GS KH E n TD
accasarios opcionales;
MNota:2 Los accesorios opcionales y los del producto sé proveéran sin instalacion ni conexion, 5 _ 1
dabera espeacificar en la orden de compra cuando se requigre su ingtalacion y conexion previas, ! : | :
i

Orden de pedido

Observaciones en el pedido: Tk h | [l [
1. Tipode producto (GSK980TD, GSKS80TD-B), ndmero [ = l o
2. Funciones opcionales (av. Rapido 30m/min, extensién I/ Q) 1 F i —
3. Tipoyndamero de montaje (driver, controlador de torre) 1 ! = 9 l&*
4. Largo vy conexionado de los cables accesorios/extra ILF. L 31 _;,' ,G::
5. Software de comunicacidn (largo del cable de comunicacidn) I =] [ ; !
6. Otros accesorios opcionales, y si deberdn instalarse o no.
7. Aclarar si la interfaz 1O coincide con el programa PLC estandar y si el programa PLC (ladder)
deberd cumplir con algin requisito especial 5 gy 'y o
Definiciones de la interfaz I/0 del PLC GSKS80TD ] . 7 (8 a UL
g E .
Interfaz de salida1 (XS39) Interfaz de entrada 1 (XS40) i SRR e T
PLC Pin Senal PLC Pin Senal I o [ 1 |l = = = .-
Y0.0 1 S2/M42/U01 X0.3 1 *DECX [ i 1 s : - ;
Y0.2 2 DOTW. X0.2 2 BDT/DITW Wt ' = e (= i :
Y0.4 3 MO4 X0.1 3 To4 f" : = s 8 .
¥0.6 4 DoOaPJ X0.0 4 {TO3 3 - 2
¥1.0 5 S1/M41/U00 X1.7 5 T02 " E
¥1.1 & M32 X1.6 6 To1 - 8 |8 E1L
R | [ M03 x14 [ 7 |"sPISAGT. | . —
¥1.3 8 S4/M44/U03 %1.1 8 ST - - f =11 Fi
Y1.4 9 UO4/DOTWS X1.3 9 "DECZ : H
Y1.5 10 DOQPS/LOS X0.5 10 “ESP ' B e RAE R -
X0.6 11 DiapP ¥1.6 12 TL+/UOB = : -
X0.7 12 *“TCP/PRES ¥1.7 13 TL-/UO7 P — R
13 +24V X1.5 19 TOB/MAZIINGQPJI*OVE i Y RN -. N, "
¥0.1 14 SINMEZU0Z X1.0 20 | TOFMATIWORIPL OV [
¥0.3 15 MO8 X1.2 21 TOB/*OV2 |
¥0.5 16 MOS X0.4 22 TOSMOV1/*SPEN
Y0.7 17 SPZD 11,23 |+24V : g - 1Y 4l
18—24 oV 24—25 oV |
25 +24V 14—18 |0V

MNota: las funciones de interfaz /O arriba mencionadas son compatibles con las del sisterna CNC
GSK880TA. Recurra al manual para ver el significado de las senales y las secuencias de contral ¥ - + | 1
del tiempo. '
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Dimensiones del GSK980TD-B Panel adicional ApO1
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