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GSK983M CNC SYSTEMA
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Caracteristicas del GSK983M

e Control a lazo cerrado de alta velocidad, precisién y confiabilidad.

e Pantalla LCD de alto brillo 640x480 de 7,5 pulgadas (10,4 pulgadas color en
la versién V)

e Definicién de 0,00lmm/pulso. Velocidad rdpida mdxima de 24.000mm/min.

e Hasta 5 ejes de corte, 1 husillo, 5 interpolados

e Interpolacioén por hardware, lazo cerrado por hardware y funcionamiento estable

e Memoria de programa de 512Kbytes
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e 12 tipos de ciclos fijos de mecanizado, interpolacién en espiral, compensacioén
C de herramienta, compensacién de paso, macros de usuario A/B, zoom
proporcional y rotacién de coordenadas.

e PLC incorporado con 192/128 puntos de E/S (64/40 puntos de E/S disponibles para
el usuario), capacidad de 2000 pasos (PLC-A), 12000 pasos (PLC-B), programacién
en ladder.

e Pantalla grdfica, menu en Inglés / Chino.

e Funcién DNC serial de 38400 baudios

Caracteristica | Descripcion

Hasta 5 ejes de corte, 1 husillo, 5 interpolados

Método de interpolacién: Lineal (GO1), circular (G02, GO3),
senoidal (GO7).

Mdximo desplazamiento: +-99999, 999 mm, +-9999, 9999 pulgadas,

+-99999, 999°

Minimo 0, 001mm | 0, 0001pul gadas 0, 001°
mane jable

Precisién

.,
o 0, 001mm | 0, 0001pul gadas 0, 001°
ingresable

Velocidad
mdxima

Ejes
controlables

24.000mm/min o 9.600pulgadas/minuto

Velocidad | G94: 15.000mm/min o 600,00 pulgadas/min

mdxima de
corte G95: 2.000mm/r o 80,00 pulgadas/r

Aceleracién / desaceleracién automdtica lineal en todos los
movimientos rdpidos

Aceleraciéon / desaceleracion automdtica lineal durante el corte,
configurable por pardmetros de 8ms a 4000ms

Buffer de almacenamiento: Cuando se ejecuta un bloque, la unidad
lee el siguiente y lo carga por anticipado en un buffer de
almacenamiento. De esta forma se evita la intermitencia de la
operacioén del NC durante la lectura del programa.
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Funcién MSTB

Funcién de herramienta T: T 2 digitos, T 4 digitos, 99 grupos de
offset de herramienta, offset de posicién de herramienta,
compensacion del largo de la herramienta.

Compensacién del radio de la herramienta B/C. Entrada de
comunicacién del valor de offset de la herramienta. Medicién de el
largo de la herramienta. Manejo de la vida util de la herramienta.

Funciones de husillo S: S 2 digitos,
S 4 digitos A(salida 12 bits BCD / salida analégica),

S 4 digitos B(salida 12 bits BCD / salida analégica). (Entrada para
cuatro cambios de velocidad).

Limitacién de velocidad de husillo méxima.

Funcién auxiliar M: Especificada por los dos digitos que le siguen
a la direccién M.

Fin de programa: M02, M30;
Detencioén del programa: MOO;
Parada opcional: MOI;
Llamada a subprograma M98;
Fin del subprograma M99;

Otras funciones M pueden definirse de forma exclusiva por el usuario.

Funcién segunda auxiliar B: Estd especificada por los tres digitos
que le siguen a la direccioén B, la senal BCD de los tres digitos se
transmite a la mdquina.

Esta funcién se usa para posicionar una mesa de trabajo graduada.

Compensacioén
de precisién

Compensacion de paso: Se almacena en memora el error causado por el
paso de los tornillos de forma que el control pueda corregirlo y asi
me jorar la precisién del mecanizado.

Compensacioén del juego muerto: Correccién del movimiento perdido en
la mdquina.
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Compensacioén de largo de herramienta y de radio de herramienta: El
largo de la herramienta estd especificado por los cédigos G (G43,
G44, G49)

La compensacién del radio de herramienta se hace a través de G40,
G41, G42, el valor de compensacioén de cada herramienta se almacena
en memoria.

El valor mdximo de compensacién es: +-999, 999mm o

+-99, 9999pulgadas

Seguridad y
confiabilidad

Parada de emergencia; Limites de carrera; Limite de carrera por

software; Senal de NC ready; Senal de terminacién de funcién MST:
Senal de arranque en modo automdtico; Senal de modo automdtico; Senal
indicador de pausa; Cierre de la puerta de seguridad.

Alarma de NC; Error de programa y error de operacién; Error del
sistema servo; Error de conexidn, error de transmisién de datos entre
el panel MDI y el PLC; Errores de memoria RAM y ROM;

Mds de 300 numeros de alarma para una operacién estable y depurada
del sistema.

Auto—diagnéstico: Anormalidad del sistema; Anormalidad del control
de posicién; Anormalidad del sistema servo; Anormalidad del CPU;
Anormalidad de la ROM; Anormalidad de la RAM; Error de comunicacioén
con el panel MDI/Médquina; Error de lectura RS232; Anormalidad de
transmisién de datos de la PC y mds.

Operacién

Correr en seco (Dry Run) ; Interbloqueo; Single Block; Salto de bloque
opcional; Valor absoluto manual ON/OFF; Bloqueo de funcién auxiliar
(M, S, T); Bloqueo de mdquina; Pausa de corte; Arranque de ciclo;
Anular limites de carrera; Parada de emergencia; Senal de reset
externo; Encendido / Apagado de fuente de alimentacién externa;
Avance de corte continuo; Avance incremental; Generador de pulsos
manual; Salto; Salto de bloque adicional; Overshoot en avance
rdpido; Funcién de insercién manual; Busqueda de numeros de
secuencia; Busqueda de numeros de programa; Numerado externo de las
piezas; Entrada de datos externa; Detencion de la comparacion de los
nimeros secuenciales; Re—arranque del programa; Switch de menu;
Pantalla grdfica; Pantalla de posicién externa.
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Pantalla LCD monocroma de 640x480 7,5 pulgadas (versioén S);

Pantalla LCD color de 640x480 10, 4 pulgadas (versioén V) ;

Coordenadas de mdquina; Coordenadas absolutas; Coordenadas
incrementales; Distancia a mover.

Programa de usuario; Modo actual de operacion; Pardmetros del

Pantalla
sistema; Numeros de diagndéstico; Numero de alarma; Valores de las
variables macro; Configuracién del offset de las herramientas.
Estado; Velocidad de corte actual, velocidad del husillo; Grdfico
de mecanizado
Vista de instruccioén en funcionamiento y otras instrucciones NC, e
informacién de estado.
Método de control: Ejecucién en ciclo;
Velocidad: 30us/paso para instrucciones bdsicas.
Entrada / Salida: 192/128 (64/40 disponibles para el usuario)

PLC 2000 pasos (PLC-A)

12000 pasos (PLC-B)

Modo de programacién: Instruccién de PLC, o diagrama LADDER

Cantidad de instrucciones: 34 incluyendo 12 instrucciones bdsicas
y 22 instrucciones de funcion.

Funcién DNC

DNC Serial de 38400 baudios

Lista de cédigos G

Cédégos Grupo Funcién Bdsico/Seleccién
GO0 Posicionado B
01
GO1 Interpolacién lineal B
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Interpolacién circular en sentido

G02 ] 0
horario
03 Intérpola?lon circular en sentido 0
antihorario
G04 Pausa B
Modo de corte continuo de alta
605 00 velocidad 0
07 Cont?ol de velocidad de corte 0
senoidal
G09 Chequeo de parada exacta B
Configuracion del valor de offset
00 de la herramienta, y comienzo de
G10 registro de los datos de 0
administracion de la vida util de
la herramienta.
1l 00 F%n dél'reglstro de lo§ datos de 0
vida util de la herramienta.
G17 Seleccién de plano XY 0
G18 02 Seleccidon de plano ZX 0
G19 Seleccién de plano YZ 0
G20 Entrada en pulgadas 0
06
G21 Entrada en milimetros 0
G22 Limite de carrera por software ON 0
04
G23 Limite de carrera por software OFF B
o7 Chequeo Qe retorno al punto de 0
referencia
G28 00 Retorno al punto de referencia 0
29 Retorno desde el punto de 0

referencia
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Retorno a el 2do, 3ro, 4to punto de

G30 ) 0
referencia

G31 Saltear el corte B

G33 01 Roscado 0

G40 Cancelar la compensacion de corte B

G41 07 Compensacién de corte izquierda 0

G42 Compensacién de corte derecha 0

43 Compeﬁsa01on de largo de herr. 0
Positivo

a4 08 Compeﬁsac1on de largo de herr. 0
Negativo

049 Cancelar compensacioén del largo de 0
la herr.

45 Increménto en el offset de la 0
herramienta

46 Decremgnto en el offset de la 0
herramienta

00

AT Increm§nto doble del offset de la 0
herramienta

048 Decreménto doble del offset de la 0
herramienta

G50 Escala OFF 0

11

Gh1 Escala ON 0

54 Seleccion de 51sFema de 0
coordenadas de pieza 1

G55 12 Selecciodn de 51sFema de 0
coordenadas de pieza 2

056 Seleccién de sistema de 0

coordenadas de pieza 3
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Seleccidon de sistema de

S8l coordenadas de pieza 4 L
S I et :
59 Seleccion de sisFema de 0
coordenadas de pieza 6
I :
00
G61 Modo de chequeo de parada exacta B
G62 Ajuste automdtico de esquina 0
(64 v Modo de corte B
G65 00 Llamada simple a macro de usuario 0
G66 Llamada modal a macro de usuario 0
67 L& Cance}ar Ilamada modal a macro de 0
usuario
G73 Ciclo de perforado 0
G74 Ciclo de roscado miltiple 0
G76 Agujereado fino 0
G80 Cancelar ciclo fijo 0
G81 Ciclo de perforado, un agujero 0
(82 09 Cic}o de perforado, varios 0
agujeros
G83 Ciclo de perforado 0
G84 Ciclo de roscado 0
G85 Ciclo de perforado 0
G86 Ciclo de perforado 0
G87 Ciclo de perforado por detrds 0
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G88 Ciclo de perforado 0

G89 Ciclo de perforado 0

G90 Programacién absoluta B
03

G91 Programacién incremental B

(G92 00 Programacion absoluta del cero B

G94 Avance por minuto B
05

G95 Avance por vuelta 0

98 ??FOYHO al punto inicial en ciclo 0
10 ijo

G99 Retorno al punto R en ciclo fijo 0
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Configuration

® GSK983M-S Product Configuration
(DUnit Configuration

Configuration

Unit Name Type Configuration Explanation Remark
CPU - . The PLC version can be selected
board Standard With high speed DNC function or edited by the user himself,
bl/O Standard With LCD and DNC interfaces
oard
System . .
unit . GSK983M-S-3: 3-axis board The (_jnve ratio must be ;
Position i . considered to shift by setting
GSK983M-S-3R: 3-axis board ; .
control Standard ) . different skip method on the
board GSK983M-S-4: 4-axis board position control panel before
GSK983M-S-4R: 4-axis board .
offering to the user.
Standard large 1/O unit A standard configuration is
983 I/0 unit . L - canceled when the user selects a
Standard Mini I/O unit (with a mini relay) optional configuration
If the standard configuration is a
Chinese interface, the English
can be selected; when the
MDI/LCD panel Standard 7 4inch LCD .standar.d configuration of a mask
unit is Chinese and when the
interface is English, the English
mask can be selected
correspondingly.
Standard Facilitation standard panel The standard  configuration
(MPG on a panel) elements are canceled when the
Machine operation user selects an  optional
anel Bnit Facilitation standard panel configuration. When the interface
P Optional (without MPG on a panel) and | is English, the mask on the panel
external MPG box can be selected to the English
mask correspondingly.
The machining is performed by | The 5V power supply, U disk and
USB conversion . connecting the external U disk | User manual should be offered to
Optional ! L
module and reading the machining | the user when the user selects
program. this configuration element.
Power supply _
(Mingwei Standard For 983M power supply (I)nurf[uhtlggvglg/\fzi
SP-100-24) P :

-10-
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® Cable Configuration

Cable Name Comi;_g)]/;;atlon ((gctsy) Leznmg;th Explanation Remark
RS232 . L
communication Standard 1 5 For the connection communication
cable of system RS232 and PC machine
RS232 transit The system RS232 connects
cable Standard 1 5 electric cabinet
(@ Using for the connection of the
system and MPG panel
. @ When the user selects an
MPG gg&g ection Standard 1 5 external MPG, the connection
cable system terminal is DB9 male
socket welding, and the other
terminal is loose cable terminal
telrrr]ns This cable is standard
983M-S MPG box of the configuration element as long as a
transit cable Standard 1 reques | USE" selects external MPG, or the
tqof standard configuration may be
canceled. .
user Offering
Keyboard Standard 1 5 Using for the connection of a the
connection cable system a keyboard welded
E:b?éay connection Standard 1 5 Using for a system and a LCD cable
Operation panel Using for the connection of a
communication Standard 1 5 system and an operation panel
cable communication
I/O unit Using for the connection of a
communication Standard 1 2 system and a I/O unit
cable communication
5 > Using for a system and +24V
power supply of a I/O unit
24V cable Standard Using for a machine operation
2 5 panel and +24V power supply of
MDI/LCD panel
In terms
. . of the . .
983M with drive Standard number 15 Using for the connection of a
unit signal cable of feed ' system and a feed axis drive unit
axis
. . For the connection of a system and | The
3gﬁ§g¥glfg:ng: Standard 1 2 a spindle transformer, the spindle | transform
cable 9 with or without an encoder is the | er cable is
welding method of cable. canceled
when the
user
983M-S with optionally
spindle servo Ontional 1 2 Using for the connection of a | selects
drive unit signal P system and a spindle the
cable spindle
servo
drive unit

-11 -
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® Attachment Configuration

Attachment Name Configuration Q’ty Remark
Type
Using for the machine
6-digit socket Standard 1 piece miscellaneous panel MT1
interface
3-digit socket Standard 4 pieces Using for 24V power supply
Using for the interface of
2-digit socket Standard lpieces system position control board
PR1
Communication CD Standard 1 piece Communication software CD
PLC CD Optional 1 piece Programming tool of PLC
PLC programming manual Optional 1 piece Offering with PLC CD
983M operation manual Standard 2 copies Each copy of volume | and Il
983M-S installation
. Standard 1 copy
connection manual
. DC 5V power supply | Offering with 1 copy
Aigo U disk (1G, type: the USB 1 co
UF-237) conversion i
User Me_mual of USB module 1 copy
conversion module

Note: When GSK983M-S/GSK983M-V is matched with the leading screw for improving the checking
precision of a system, and if the corresponding motor type of increment 5000 cable of the encoder has
been installed inside the motor (refer to the type of servo motor), then the incremental 5000 cable motor
type of the encoder should be selected while an order releases.
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Installation dimension 983M-S MDI/LCD panel and machine operation panel
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Installation dimension of 983M-S/V system
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Installation dimension of 983M-S/V external 1/0O unit
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Installation dimension of 983M-V MDI/LCD panel
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Installation dimension of 983M-V machine operation panel
-
=20 e 8525
(e cs
sl
2l =2E |1
B o1 @
OF 0 7 I
’\/\/\/%m ©%> BIRX
,j[,
5 Zx(ljjz >150
<0, 270 ‘\\\&
% H ‘ H % |
e FTIIT
| * Ad | ,
‘ \ : 28;:02

-15-




