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ANEXO I: LISTA DE BOTONES DE LA CONSOLA 
‐ “X+/1” → Movimiento positivo del eje X, en los menús hacia arriba, seleccionar 

1. 

‐ “Y+/2” → Movimiento positivo del eje Y, subir velocidad de desplazamiento 

durante el mecanizado, seleccionar 2. 

‐ “Z+/3” → Movimiento positivo del eje Z, incrementar velocidad de giro de la 

herramienta durante el mecanizado, seleccionar 3.  

‐ “C+XY→0/4” →Giro positivo del cuarto eje, seleccionar 4  

‐ “X-/5” → Movimiento negativo del eje X, en los menús hacia abajo, seleccionar 

5. 

‐ “Y-/6” → Movimiento negativo del eje Y, reducir la velocidad de desplazamiento 

durante el mecanizado, seleccionar 6. 

‐ “Z-/7” → Movimiento negativo del eje Z, reducir velocidad de giro de la 

herramienta durante el mecanizado, seleccionar 7. 

‐ “C-ZC→0/8” →Giro negativo del cuarto eje, seleccionar 8. 

‐ “HOME/9” → Cabezal va a los “ceros” de la máquina, comprobar información, 

seleccionar 9.  

‐ “HIGH/LOW/0” → Seleccionar velocidad rápida/lenta en el modo manual, 

cambiar entre las diferentes coordenadas tanto de máquina como de la figura, 

seleccionar 0. 

‐ “ON/OFF/.” → Parada/arranque de giro de la herramienta, introducir decimales. 

‐ “MENU/-” → Entrar en ajustes, comprobar información, introducir el signo 

negativo. 

‐ “ORIGIN/OK” → Cabezal va a los distintos ceros de la herramienta, confirmar 

acciones. 

‐ “MODE” → Modo manual, continuo/paso a paso/ distancia a seleccionar. 

‐ “RUN/PAUSE/DELETE” → Arrancar o parar el proceso, borrar información 

introducida, diferentes propiedades seleccionadas en el menú. 

‐ “STOP/CANCEL” → Ajuste velocidad alta/baja bajo el modo manual, terminar 

proceso, seleccionar cancelar.  
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LISTA DE COMBINACIONES DE BOTONES 

‐ ”MENU” + ”0-9” → cambio del sistema de coordenadas. 

‐ “MENU” + “ON/OFF/.” → El cabezal hace “cero” en el eje Z automáticamente 

(mediante el uso del palpador) 

‐ “RUN/PAUSE/DELETE” + “1-8” → Iniciar el proceso de mecanizado desde el 

sistema de coordenadas elegido. 

‐ “RUN/PAUSE/DELETE” + “HIGH/LOW/0” → Menú de proceso avanzado. 

‐ “ON/OFF/.” + “Z+/3 - Z-7” → Cambiar el eje del engranaje a modo manual. 

‐ “RUN/PAUSE/DELETE” + “HOME/9” → Repetir el último proceso de 

mecanizado. 

‐ “MODE” + “Z→0/8” → Seleccionar posición de parada. 

‐ “MENU” + “ORIGIN/OK” → Interfaz de actualización de archivos. 

‐ “ORIGIN/OK” + “STOP/CANCEL” → Comprobar botones de salida. 

‐ “ON/OFF” + “C+XY→0/4” → Seleccionar origen de los ejes X e Y de la 

herramienta. 

‐ “ON/OFF” + “C-ZC→0/8” → Seleccionar origen de eje Z de la herramienta. 
 

 


