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Informacién de la licencia

La informacién en este documento esta sujeta a cambios sin previo aviso y no repre
senta un compromiso p@arte de CIMCO Integration. El software descrito en este
documento puede ser usado o copiado sélo de acuerdo con los términos de la licencia.
El comprador puede realizar una copia de seguridad del software, pero ninguna parte
de este manual de usuariceple ser reproducido, almacenado en un sistema de recu
peracion, o transmitido de cualquier forma o por cualquier medio electronice o me
canico, incluyendo el fotocopiado y la grabacion, para cualquier otro propdésito que no
sea el uso personal del compradsein un permiso previo por escrito de CIMCO
Integration.

TERMINOS DE USO PARA
Software CNC-Calc v6
Version: 6.x.x
FechaAbril 2012
Copyright ©1991-2012 CIMCO Integration

Aviso:
CIMCO Integration se reserva el derecho de realizar modificaciones y
mejoras en el software en cualquier momento y sin ningun tipo de aviso
previo.

Licencia de oftware

Usted tiene el derecho de usar el numero de licencias del programa en
cuestién que hayeompradaa CIMCO Integration. Usted no puede-dis
tribuir copias del ppgrama o de los documentos relacionados a ninguna
persona o empresa. Usted no puede modificar o traducir el programa ni
la documentacion relacionada sin el consentimiento previo por escrito
de CIMCO Integration.

Renuncia a garantias yesponsabilidades

CIMCO Integration no ofrece ninguna garantia, ya sea de forma expresa
o implicita, con respecto al software, su calidad, rendimiento, comercia
lizacion o idoneidad para ningun propésito en particular. EI comprador
asume todo el riesgo en cuanto a la calgla@ndimiento del software.

En el caso de que el software resultase defectuoso después de su com
pra, el comprador (y no CIMCO Integration, sus distribuidores o-mino
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ristas) asume todos los costes derivados de los servicios y reparaciones
necesarios de $odafios y perjuicios ocasionados. En ninguna rskcu
tancia CIMCO Integration sera responsable de los dafos directas, indi
rectos o consecuentes como resultado de cualquier defecto en el soft
ware, incluso si CIMCO Integration habia sido avisado de ldidad

de dichos dafios. Algunos tribunales y jurisdicciones no permiten la
exclusién o limitacion de las garantias o responsabilidades por dafios
accidentales o consecuentes, de modo que las limitaciones 6 exclu
siones citadas anteriormente pueden noaseapticacion para usted.

Aviso:

El software adjunto es confidencial y propiedad de CIMCO Integration. No se permite
el uso o divulgacion del mismo fuera de los términos establecidos en la licencia por
escrito con CIMCO Integration.

Copyright ©1991-2012 CIMCO Integration.Todos los derechos reservados

ESTE SOFTWARE CONTIENE INFORMACION CONFIDENCIAL Y SECRETOS
DE COMERCIO DE CIMCO INTEGRATION. EL USO, DIVULGACION O RE
PRODUCCION DE ESTE SOFTWARE ESTA TOTALMENTE PROHIBIDO SIN
EL CONSENTIMIENTO PREVIO Y P® ESCRITO DE CIMCO INTEGRATION.

El logo de CIMCO es marca comercial de CIMCO Integration. Microsoft, Windows y
Windows NT son marcas registradas de Microsoft Corporation. Otras marcas y
nombres de productos son marcas comerciales o marcas registragssedpactivos
titulares.

Contacto de CIMCO Integration

Direccion: CIMCO Integrationl/S
Vermundsgade 38A, 3
2100 Copenhague @
Dinamarca

Teléfono: +45 4585 6050

Fax: +45 4585 6053
E-mail: info@cimco.com
Web: http//www.cimco.com
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Aviso importante

iNo ejecute nos programas de @Wneradoen los ejemplos de este manual \tal
comose generan

Esto es debido al hecho de que no se generan cambios de herramienta ni otros coédigos
para definir la velocidade avance ge giro del husillo, etc

Lo mismo se puede decir de los cddigos de inicio y fin de programa. Estos codigos
podian ser insertadosio obstantecon las funciones macro proporcionadas en el
editor CIMCO Edit
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Instalacion

CNC-Calc v6se instala como parte del softwa@8MCO Edit v6. Rr favor, consulte
la documentacion deéIMCO Edit vbpara obtener informaciomBre las instrucciones
de instalacion

Si estd actualizando una instalacidén existente que cardazedea paraCNC-Calc
V6, no es necesaria ta-instalaion de CIMCO Edit v6.Simplemente copie el nuevo
archivo de clave@lamado’license.key")al directorio adecuado
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1 Introduccion

CNC-Calc v6puede dibujar geometri@® y generar cédigo de control numérico en
formatos caversacionale$SO y Heidenhainpara todas la operaciones habituales,
como contornos y ciclos de taladra&® muestra a continuaci la ventana principal
del programa, con el panel de dibujo vacio.

[AE=me - Gicorenel =)
itor  Funciones N Comparacién dearchivos  Transmisién calc entana ™ Ayuda™ -
D 5 Abrir dibujo % @ alejar I |8 iy« — |l N G Q [©Fa B Fresado ISO - [l
& Guard. A Vertod, > - nn . )
HNuevo S rerees ot xXr o » % AL L Centroy  Dos dH atr =i e a A ST |
dibujo [ Ajustes CHC-Cale & Ampliarventana | 3 3o |2 ) O X | =9 0| rdio puntos S ™\ | rectan, =/

Archivo Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Operaciones de fresado
[\ Dibujo sin titulo 4bx

CNCCale

B o [ 00 i} [T Usar sustitueidn de eie ¥’ 00

icencia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration X 51206 Y:48.519 INS 12:52:33

Figura 1.1: Ventana principal del programa

A la izquierda del panel de dibujo se encuentran los paneles deGaNCe
Informacién del edmento. El panel CNCalc muestra los campos de introduccién de
coordenadas, asi como cualquier otra informacion que sea necesaria introducir para la
definicion de la accion que estd realizando en un momento. ddpanel de
Informacion del elemento mueatlas estadisticas de cualquier elemento sobre el que
se sitle el ratdnA continuacién se puede ver un ejemplo de como son mostrados
estos paneles
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Arco por 2 puntos Informacion del elemento - Arco
Prirer punta [+ Centro #: | 62,500 |
Certio'y: | 37500 |
Frimer purto (Y] Radio: | 12,500 |
o
Longitud: | 19,635 |
Segundo punto [=];
] Ang, inicial: | 50.000 |
Segunda punta [7); g, fingk | 180,000 |
O | Sector: | 30,000 |
R adio del circulo:;
E 5

Figura 1.2: Paneles laterales

En las secciones sigtes se describen las funciones del ratdn, las barras de
herramientas y los menus de Ci0alc
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2 Funciones del ratéon

Los botones del raton son utilizados para desempefiar las siguientes funciones

Botdn izquierdo
Realiza la accion que esta descrita &resquina inferior izquierdde la
ventana de programa

Botdn central (en la mayoria de los ratones, presionando la rueda)
Ajusta la geometria dibujada la ventana grafe Esto también puede

conseguirse haciendo®clic en el i cono

Botdn deredo
Arrastra la geometria dibujadatravés del area demzado manteniendo el
boton derecho pulsado a la vez que mueve el raton

Rueda
Zoom, acerca o aleja la geomettigilizando como punto de enfoque la
posicion del puntero del ratén



12 Barras de herramientas

3 Barras de herramientas

3.1 Archivo
D = Abrir dibujo ~
;IGuardar

Mueve .
dibujo || Ajustes CNC-Calc

Archivo

La barra de herramientaschivo agrupa las operaciones de archimds comunes
comoabrir o guardar archivos

D Nuevo dibujo: Limpia el area dé&razadoy abre un nuevo documentacia

D Abrir dibujo : Abre un archivo de dibuj@NC-Calc v6 oun archivoDXF.
La flecha hacia abajo a la derecha del campo proporciona acceso a
de archivos abiertos recientemente, haciendo mas sencillo reab
archivo que ha sido editado recientemente

g Guardar: Guarda el dibujal disco duro. Bes la primera vez que guar
el archivg se le solicitara un nombre para el archivo y una localiza
También se puede acceder a la funcion Guardar a travesl €8,

Ij} Ajustes CNC. Este icono le permite acceder a la ventana de configuri
deCNC-Calc.
3.2 Vista

(5-)_\ ‘.‘E‘{\_AHJEF
b .
% Vertodo
Acercar
@ Ampliar ventana

Vista

La barra de herramientadsta permite controlar la forma en la queswalizamosel
dibujo. A través de esta barra es posible realizadiversasperaciones de enfoque

Acercar: Acerca la imagentilizando como punto de encuadre ehtto de
la ventana graficalambién se puede acceder a la funéiéarcarmedian
tela teclaAvPago utilizando la rueda del raton
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(a\ Alejar: Aleja la imagerutilizando como punto de encuadre el centro d
ventana graficaTambién se puede acceder tadancion mediantia tecla
RePago utilizando la rueda del raton

Q\ Ver todo: Esta funcion ajusta el dibujo a la ventagrafica Esto también
T puede conseguirse haciendo clic con el botén central del ratén, o c
teclasCtrl+Fin.

q Ampliar ventana: Esta funcion de ajuste le permite realizar un encu
sobreun area determinad#el dibujq la cual es seleccionatlaciendo clic
en una esquinarrastrando el rectangulo de seleccion y haciendo clic
esquina opuesta

3.3 Modificar
KT 37| 5 §"
X1 ™ m'yg
X}/ ne. !—I

Podificar

La barra de érramientasviodificar es utilizada para modificar la geometdidujada
de diversas formas.

XX Recortar: Recorta el elemento seleccionado por el o los puntos de intt

X cion mas préximos. Seleccione el elemento a ser recdntiendo clic er
la parteque sera eliminadaEl elemento es recortado por los puntos
interseccion mas proximos al punto que ha sido seleccionado. El ele
es partido en dos si existen intersecciones en ambos lados del
seleccionado

>< Recortar elemento Esta funcion rearta un elemento con respecto a o
Selecione primero el elemento a ser recortado, haciendo clic en la
del elemento que desea conservar, y luego seleccione el elemento
recortara Este tipo de recorte puede extender el elemento de recc
punto de interseccion con el elemento a recatael caso de que no
toquen

N/ Recortar dos elementosRecorta dos elementos al punto de intersec
comun entre ellos. Seleccione los dos elementos a ser recortados
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| b

ri

parte que desea conservaste tipo de recorte puede extender los eler
tos a recortar al punto de interseccion en el caso de que no se toquen

Redondear Crea una esquina redondeada entre dos elementos, ¢
radio seleccionaddEs opcional si los dos elementos deben sebitamr
recortados al realizar el redondeo

Biselar: Crea un biselado o chaflan entre dos elementos, con un angt
distancia definidasEs opcional si los dos elementos deben ser tan
recortados al realizar el biselado

Partir : Divide el elemeto en dos partes. Primero seleccione el elem
gue desea partir en dos, y seleccione luego el punto por el que sera.di

Unir: Une dos elementos seleccionados en uno. Los elementos det
dos lineas cdineales con los extremos conectadoslos arcos concénir
cos con el mismo radio y con extremos conectados.

Borrar : Elimina el elemento que haya seleccionddss elementos elimi

nados pueden ser restaurados con la funcién Desfeﬁdeonoo en la
barra de tareas déodificar).

Eliminar duplicados: Elimina todos los elementos que se encuen
duplicados en el dibujo

Desplazar Desplaza los elementos seleccionados una distancia espe
da Es opcional si los elementos originales son conservados 0 no (cc
mover) También es posible realizar multiples desplazamientos de
elementos, donde cada copia es desplazada la distancia especificada

Reflejar: Realiza una simetria especular de los elementos seleccio
con respecto a una linea seleccionada como eje de simetria

Trasladar: Traslada los elementos seleccionados a lo largo de un \
definidopor dos puntasEs opcional si los elementos originales son cen
vados 0 no (copiar o mover). También es posible realizar multiples ¢
de los elementos, donde cadgpia es trasladadan la direccion del vectc
seleccionado
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‘l Rotar: Crea una o mas copias bes elementos seleccionados rotandc
alrededor de un punto especificado,con un angulo especificad&s
opcional si los elementos originales son consasadno (copiar o mover

L] - Escalar: Crea una o mas copias de los elementos seleccioradasindo
los a partir de un punto pivote y con un factor de escala especifiEsc
opcional si los elementos originales son conservados o no (copiar o I

0 Deshacer Deshace la ultima operacion realiza@asto incluye eliminat
elementos creados, restaurar elementos eliminados, y/o deshacer mi
ciones en los elementoBambién se puede acceder a esta funcion co
teclasCtrl+Retroceso

3.4 Ajustar
HYE
© X
Ajustar
La barra de herramientadjustar gestiona los diferentes tipos de opciones de
aproximacion automatica a elementos disponitilas opciones de ajuste automatico

s6lo estan disponibles cuando la posicion de un punto tiene que ser seleccionada o
indicada

+++

H Ajustar a la cuadricula: Ajusta la posicion del cursor a los puntos de
+++ p
cuadricula
- Ajustar a puntos: Ajusta la posicién del cursor a puntos dibujados pc
usuario

Ajustar al centro: Ajusta la posicion del cursor al centro de circulos y ar
Ajustar al medio: Ajusta la posicion del cursor al punto medio del elemer

Ajustar a los extremos Ajusta la posicion del cursor a los puntos ex
mos del elemento

NNO
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X Ajustar a las intersecciones Ajusta la posicion del cursor al punto
interseccion entre elementos

Ay( Seleccionar todos Activa todas las opciones de ajuste automatico a
mentos
Ax Deseleccionar todosDesactiva todas las opciones de ajuste automatic

3.5 Puntosy lineas
* Punto ~— |l %
/ Linea AM A
| vertical b— <5 []

Puntos / Lineas

La barra de herramientas Bantos / Lineasontiene las funciones para dibujar lineas
y puntos definidos de diferentes formas.

- Punto: Dibuja un punto en la posicion seleccionada
/ Linea: Dibuja una linea entre dos puntos seleccionados
1 Vertical: Dibuja una linea verticakl primer punto seledonado define e

punto inicial (y la coordenada X¢l segundo punto seleccionado define
longitud (este punto no necesita estar directamente encima o debe
primer punto, puede seleccionarse un punto fuera de la vertical para
la longitud.

— Horizontal: Dibuja una linea horizontaEl primer punto seleccionad
define el punto inicial (y la coordenada, ¥} segundo punto selecciona
define la longitudeste punto no necesita estar directamente a la izqt
o derecha del primer punto, gue seleccionarse un punto fuera de
horizontal para definir la longitgd

/_ﬁ Polar: Permite dibujar una linea de forma polar, esto es, seleccionat
punto inicial de la lingay a continuacién seleccionando (o escribiendo
angulo y la longitud d& misma
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Perpendicular: Dibuja una linea perpendicular a otra lin&leccione
primero la linea a la que desea que sea perpendicular, y luego el
inicial para la nueva linetntroduzca a continuacion la longitud de la lin
y seleccione por ltimo en qué lado del punto inicial debe dibujarse
nuevalinea

Paralela: Dibuja una linea paralela a otra lin8a&leccione primero la line
a la que desea que sea paralela, y luego el punto inicial para la nuev.
Introduzca a continuacién langitud de la linea, y seleccione por ultimo
gué lado del punto inicial debe dibujarse la nueva linea

Bisectriz: Dibuja la linea bisectriz a dos lineas dadas, es decir, la
que divide al angulo entre dos lineas en dos partes igGallescbne pri

mero las dos lineas para las que desea calcular la bisectriz. A contin
introduzca la longitud de la nueva linea (contando desde el pun
interseccion de las dos redtag seleccione por ultimo cual de las cua
posibles soluciones deseanservar

Tangente a dos elementosDibuja una linea tangente a dos circunfer
cias o arcosSeleccione las dos circunferencias o arcos a los que de
tangente la nueva linea, y seleccione a continuacién cual de las pi
soluciones desea carsar.

Angulo tangente Dibuja una linea tangente a un arco o circunferer
con un angulo seleccionado. Seleccione primero el arco o circunfe
al cual la linea tiene que ser tangente. Introduzca a continuacién los \
del &ngulo y la longitdi de la linea (contando desde el punto de tanger
y seleccione por ultimo cual de las posibles soluciones desea conset

Tangente a partir de un punto Dibuja una linea tangente a un arcc
circunferencia a partir de un punto selecciondslelectone primero el
punto por el que pasard la linea, y a continuacion al arco o circulo ¢
debe ser tangente. Seleccione por ultimo cual de las posibles solL
desea conservar

Rectangulo: Dibuja un rectangulo a partir de dos esquinas opuédssa
posible especificar un radio de redondeo para los vértices del rect:
(este valor es ignorado si no hay espacio para realizar la operac
redonded.
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3.6 Arcos y circulos
CYOEMN
%D

Centroy Dos

radioc puntos \31' h\ e

Arcos f Circulos

La barra de herramientéscos / Circulogpermite dibujar todo tipo de cirnterencias
y arcos.

@ Centro y radio: Dibuja una circunferencia a partir de los valores defini
para el centro y el radio

Dos puntos Dibuja una circunferencia a partir de dos puntos diame
mente opuestos

Tres puntos Dibuja una circunferesia a partir de tres puntpertenecien
tes aella

Tangente a dos elementosDibuja una circunferencia tangente a dos
mentos con un radio determinado. Introduzca primero el valor del ra
luego seleccione los dos elementos a los que deseguangentéselec
cione por ultimo cual de las posibles soluciones desea conservar

L O Q

Tangente con centro en lineaDibuja una circunferencia tangente a
elemento, con un radio determinado y cuyo centro se sitie en undriin
troduzca primero elator del radio, y luego seleccione la linea en la que
situarse el centro de la circunferencia y el elemento al que debe ser ta
Seleccione por ultimo cual de las posibles soluciones desea conservar

Qa

‘\{ Tangente a partir de un punto: Dibuja unacircunferencia tangente a t
elemento, con un radio determinado, y que pasa por un punto selecci
Seleccione primero el punto por el que debe pasar la circunfer
introduzca a continuacion el valor del radio, y seleccione el elemento
la circunferencia debe ser tangengeleccione por ultimo cual de i
posibles soluciones desea conservar

&?Z Tangente a tres elementasDibuja una circunferencia tangente a tres elen
tos. Seleccione los tres elemerddss que la circunferencia debe sagemte, y
seleccione a continuacién cual de las posibles soluciones desea conserve
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“\ Dos puntos Dibuja un arco entre dos puntos. Seleccione los dos pi
extremos del arco e introduzca el valor del radio. Seleccione por (
cual de las posibles smliones desea conservar

‘\ Tres puntos Dibuja un arco a partir de tres punt& orden de seleccio
de los tres puntos no es relevartenga en cuenta que el arco creadc
cruzard la linea de los O gradfsara crear un arco que cruce la lir
horizantal de los O grados, p.ej. desde 325° hasta 35°, utilice la o
siguiente)

\ Arco: Dibuja un arco a partir de los datos del centro, radio, angulo inic
o angulo final

Arco dindmico tangente Dibuja una tangente dindAmica a un element
gue paa por un punto selecciona®eleccione primero el elemento al ¢
el arco debe ser tangente y a continuacion el punto de tangencia
elemento.Seleccione por dltimo el punto final del arco, y cual de las
opciones desea conservar.

(t

3.7 Perforaciones

8

Patron  Patran
rectangular circular

Perforaciones

La barra de herramientas &erforacionespermite crear de forma sencilla patrones
rectangulares y circulares para multiples perforaciones.

Patrén rectangular: Define un patron rectangular de perforacior
Seleccione el punto de inicio (una de lasquinas) e introduzca &
continuacion los valores del paso (distancia entre agujeros) en la dir
X e'Y, el nimero de agujeros en X e Y, y el didmetro del los agujeros

O Patrén circular : Define un patrén circular de perforacion8gleccione e
certro del patron circular de agujeros, especifique el radio del patr
introduzca a continuacion el angulo inicial, el angulo entre agujerc
namero de agujeros y el diametro de los agujeros
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3.8 Texto

A

Entrada
de texto a

Texto

La barra de herramientas @dextopermite dibujados tipos de letras: letras sencillas y
letras TrueType Las letras sencillas son como las letras utilizadas en los dibujos.
Estas letras pueden ser utilizadas para mecanizar, por ejemplo, un nimero de serie en
una pieza. Las letra&ueTypeson mas artfgcas, y cualquier tipo de letra instalado en

el sistema operativo puede ser utilizada.

A Entrada de texta Define texto sencillo escrito en una lin&eleccione e
punto inicial, el angulo que formara la linea de texto con respectc
horizontal, la sparacién entre los caracteres y la altura de .eBawsbién
es posible seleccionar la alineacion horizontal y vertical del texto res
al punto inicial seleccionado

A Entrada de texto circular: Define texto sencillo escrito en un circu
Selecciongrimero el centro y el radio de la circunferencia sobre la qt
alineard el texto, a continuacion el angulo inicial, y la separacion ent
caracteres y a altura de estbambién es posible seleccionar la alineac
horizontal y vertical del textaespecto al punto de inicio seleccionado, !
orientacion del texto

a Entrada de texto TrueType Define textoTrueTypeescrito en una linez
Se procede de la misma forma que para introducir texto sencillo e
linea. Dispone a mayores de la opcionse&ccionar el tipo de fuente
utilizar.

a Entrada de texto TrueTypecircular : Define textoTrueTypeescrito en ur
circulo. Se procede de la misma forma que para introducir texto senc
un circulo Dispone a mayores de la opcién de seleccion@p@lde fuente
a utilizar.
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3.9 Operaciones de fresado
Fresado IS0 " |

4 B Ol |8 A anl |3

Operaciones de fresado

La barra de herramientas @peraciones de fresade permite realizar de forma
sencilla diferentes operaciones utilizadas en el mecanizado de.plextss las
trayectorias creadas mediante estasraiones pueden ser exportadas directamente a
CIMCO Edit como un nuevo archivay al portapapeles para ser insdss en la
posicion definida por el usuario

. Planeada La operacion de planeado permite realizar una operaci¢
o fresado de superficies arfinde la seleccién del contorno de la pieza

[[_ ﬁl Cajeras. Esta operacion crea vaciados para una 0 varias cafestes

T cajeras pueden contener multiples islas o ningGoa una sola operaciol
es posible realizar tanto el desbaste como los pases liEdacaiempre
cuando se realicen con la misma herramienta

@ Contornos Esta operacion permite crear trayectorias para el fresac
contornosLa operacion de contorneado puede mecanizar multiples €«
nos con pases de desbaste y de acabado, sigrmpendo se realicen cc
la misma herramienta

N Taladrado: Esta opcién ea operaciones de taladrado para la perfora
de agujerosA partir del dibyo, las posiciones de los agujeros pue
seleccionarse mediante la utilizacién de un filbasimpemente indicandc
la posicion del agujerd?ara la realizacién de perforaciones mdultiples,
agujeros pueden organizarse tanto en patrones rectangulares cc
patrones circulares

: IH;g Taladrado en hélice Esta opcidén genera operaciones para el taladrac
hélice. Como en el taladrado normal, se pueden seleccionar multiples
jeros utilizando un filtro, o seleccionando los agujeros (circulos) en el di

: ! i.’ Roscado La operacién de roscado permite crear trayectorias pa
- fresado de rosca¥l rosxado puede ser tanto interior como exteriol
puede ser creado a partir de herramientas con uno o varios diueea
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mente, multiples roscas pueden ser seleccionadas facilmente con la
cion de un filtro

AH Fresado detexto: Esta opcion generaperaciones para el fresado de te
sencillo en el dibujo. Estas letras tienen que haber sido dibujadas
opcién de entrada de texto sencillp pueden seleccionarse con L
ventana de seleccion (sélo las letras sencillas seran seleccioriamties
las letras seleccionadas son mecanizadas en operaciones basad:
profundidad inicial y final del fresado

ap Fresado detexto TrueType Esta opcidn genera operaciones para el {r
do interior o del contorno del texto seleccionadas letras puedeselee
cionarse con una ventana de selecdigdlo las letrasTrueTypeseran
seleccionadas), y todas las letras que utilicen los mismos paramet
fresado pueden ser mecanizadas en una sola operacion

@ Exportar contorno: Esta opcion puede exportar gantorno que elisua
rio haya seleccionaden el dibujo. Si un controlador tiene ciclos fijc
inteligentes, por ejemplauna operacion especifica de cajeras, el ust
puede crear una macro en el editor que concuerde con ésta, y luego
tar el contoro actual para insertarlo en el ciclo fijo

Calculadora: La calculadora de velocidades de avance y de giro se
utilizar para generar cambios de herramienta, o simplemente para c.
las velocidades de avance y de giro del husillo, basadas éattssde un:
herramienta en concreto

3.10 Operaciones de torneado

Torneado IS0 - (||

BB = G (B I |

Operaciones de torneado

La barra de herramientas @peraciones deéorneadole permite realizar de forma
sencilla diferentes operaciones utilizadas en el mecanizado de.plexiEs las
trayectorias creadas media estas operaciones pueden ser exportadas directamente a
CIMCO Edit como un nuevo archivay al portapapeles para ser insertadas en la
posicién definida por el usuario
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Eﬁ

Desbaste Esta opcion crea una operacion de desbaste basada en el pi
lecciorada Con esta operacion es posible realizar tanto el desbaste col
pases de seraicabado, siempiguese realicen con la misma herramienta

Refrentado: El refrentado crea una operacion de mecanizado frontal
pieza. Esta operacion puede conteiaato pases de desbaste como pi
de acabado, siempre y cuando se realicen con la misma herramienta

Acabada Crea una operacion de acabado basada en el perfil selecci
Esta operacion genera solo una trayectoria de acabadseqeédie al
contono seleccionado

Ranurado: Esta opcidén crea una operacion de ranurado basada
contorno seleccionad®ermite el mecanizado de areas que no puede
mecanizadas con las operaciones de Desbaste o Acabado

Taladrado: Esta opcion genera una ogeidon para el taladrado de |
agujero central en la pieza. La operacién de taladrado puede rea
como una perforacion continua, o mediante avances cortos con
tiempo de espera al final de cada profundizacién

Roscado horizontal Esta operacid crea trayectorias para el rosce
interior o exterior La geometria de la rosca (perfil del diente) puede
introducida de forma manual o seleccionada de tab&asosca puede se
normal o cénica

Tronzado: Crea una operacion para cortar la pigzsepararla del bloque
En esta operacion es posible defipar el borde del corte una geometria
angulo, redondeada o biselada

Exportar contorno: Esta opcion puede exportar un contorno que
usuario haya seleccionaéa el dibujo. Si un controlam tiene ciclos fijos
inteligentes, por ejemplo, una operacion especifica de desbaste, el
puede crear una macro en el editor que concuerde con ésta, y
exportar el contorno actual para insertarlo en el ciclo fijo

Calculadora: La calculados de velocidades puede utiligarpara genera
cambios de herramienta, o simplemente para calcular las velocidades-d
ce y de giro del husillo, basadas en los datos de una herramienta en con
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Menus

4 Menus

Algunasde las funciones dENC-Calc v6son &cesibles a trads dé menu principal
de CNC-Calg sin embargoptrasde ellasse encuentranbicadas l6gicamente en la
barra de herramientas éechivo

4.1 El menu principal

ke

Nota: Las funcionedNuevoy Abrir del meni principal abren un nuevo archivo NC o

Cerrar

Cierra el archivo en la ventana activa. Si el archivo ha sido modifisac
le solicitara confirmacion para guardarlo antes de cerrddmbién se
puede accederestafuncion a través detrl+ F4.

Cerrar todo
Cierra todos los archivos abiertos. Si alguno de los archivos ha
modificado,se le solicitara confirmacion maguardarlo antes de cerrarlo

Guardar

Guarda el dibujo al disco duro. Si es la primera vez que guarda el ar
se le solicitard un nombre para el archivo y una localizacion. Tambi
puede acceder a la funcién Guardar a travéstdesS.

Guardar como
Guarda el dibujae la ventana activeon un nombre diferente

Salir

Cierra CIMCO Edit v6, y también CNCalc v6.Si alguno de los archivo
abiertos no ha sido guardadiespués de habesido modificado,se le
solicitara confirmaciéon para guando antes de cerrarly salir del
programaTambién se puede accedersaafuncion a través dalt+F4.

un archivo NC del disco duro respectivamente. Para abrir dibujos@MNCutilice
las opcionedNuevo dibujoy Abrir dibujo en la barra de herramientasAtlehivo.
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5 Configuracion de CNC-Calc

La cuestion mas importante a recordar a la hora de configurar@ANG esque la
configuracion es especifica pa@datipo de magina

5.1 Configuracidon general

Para acceder a la ventana de configuracion general deGaMChaga clic enrel
iconoAjustes CN&Calc = en la barra de herramientasAfehivo

=+ Abrir dibujo -

;IGuardar
Nuevo
dibujo |[7] Ajustes CNC-Cale

Archivo

Figura5.1: Icono de selecciéde Ajustes CNalc

Es importante seleccionar el tipo de maquina correcto para que las trayectorias sean
generadas de forma apropiada, y hay que sefialar que la seleccién entre el codigo NC
de salida ISO y Heidenhain conversacional es hecho en funcidnptentilla usada
cuando se crea el tipo de maquina

La imagen mostrada mas abajo muestra la ventana principal de configuracion de
CNC-Calc

La parte superior del cuadro de configuracion contiene los ajustes que definen la
generacion de la trayectoriesultantecon los ajustes para la cuadricula del dibujo en

la parte inferior del cuadroLos ajustes correctos para la trayectoria resultante
dependen de la maquina y del control que tienen que ejecutar el codigo NC. En caso
de duda, consulte el manualgl®@gramacion de su maquina y/o control
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[+ General CHC-Calc - Torneado IS0
- Bditor Ajustes de CNC-Calc
- Impresidn Tipo de maquina:
= Tipos de archiva [T Tomeads [Heidenhain v]
- Colores Programacidn de didmetro ;
- Mimeros de blagu Tipo de arco:
- Cargar / Guardar Centra de arco dado como didmetro [Centm de arco absoluto v]
Eo'mp?aracmn de & [T &fadi siempre signo Mimero de decimales:
-t &quina 3 -
- Simulacion Walores modales de xM
" o Ceros ala derecha:
- Multicanal ostiar cuadiculs %123 v
E'fta de henamier! ["] Generar Gl h&ximo &ngulo de arco generado:
- Ok
.. Colares generales [7] Generar FiA coma F3339 ['IBEI qrados v]
- Comandos extemos Eje de rotacidn:
- Wigor Mazatrol C -

- Complementos . s )
R Tuolerancia de linealizacion del eje:

0.0a0

Cuadricula
Tamafio de la cuadricula: Mostrar subdivisiones

10.00 Moastrar origen

[ Aguda ]lF‘nrdefeclo]’ Cancelar ][ Azeptar ]

Figura5.2: Cuadro de configuracion de los ajustes generales de-CHIC

Los ajustes para configurar la trayectoria de salida resultante son

Torneado
Seleccione &a opcidén pargenerarnrayectorias de tornead&sta opcion
no estéa disponible para la salida de codigo NC Heidenhain conversacional

Programacion de diametro(torno)
Seleccione esta opcién para definir si las medidas en el eje X son
especificadas comoiametros o como radios. Esta opcién solo esta
disponible si se habilita la generacién de cédigo para torneado

Centro de arco dado como didmetrgtorno)
Seleccione esta opcién para definir si los valores de los arcos son
especificados como didmetros o comadios. Esta opcion solo esta
disponible si se habilita la generacién de cddigo para torneado

Afadir siempre signo
Utilice esta opcion para indicar si desea que se afiada siempre el signo de la
coordenada al cédigo generado (afiadiendo un signo + a ledecadas
positivas o cerp o si el signo debe ser afadido s6lo a las coordenadas
negativas
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Valores modales deX/Y
Utilice esta opcidn para seleccionar si las coordenadas son modales o0 no.
Coordenadas modales significa que las coordenadas son espexiigkda
cuando cambian, mientras que las coordenadas no modales significa que
los valores de X y de Y son escritos siempre en cada linea, sin tener en
cuenta si han cambiado 0.no

Mostrar cuadricula
Seleccione esta opcion para hacer visible la éuadrdé espacio de dibujo

Generar GOX
Esta opcion se utiliza para dar formato al cédigo G ISO resultante. Con la
opcionGenerar GOXdeshabilitada, GO1 sera convertido a G1

Generar FMAX comoF9999
Esta opcion sélo afecta a las méaquinas Heidenhain. En éstas, los
movimientos rapidos son normalmente indicados c&MAX, pero con
esta opcién activada el formato resultante §&¥099 que es utilizado por
los controles Heidenhain antiguos

Tipo de maquina
Utilice esta lista para seleccionar el tipo de maquina papaeete generara
el codigo de saliddPara fresaddéste puede ser Heidenhain o ISO

Tipo de arco
Centro de arco absoluto El centro del arco es da@mcoordenadas | y J
absolutas

Relativo al inicio: El centro del arco es dado en coordenadas | y Jvadati
al punto de inicio del arco

Valores de radio(R): Es dado el radio del ar¢oon la etiquetd), en vez
del centro del arco

Numero de decimales
Utilice este campo para especificar el numero de decimales a los que se
redondearan todas las coordenadaida opcion de ceros a la derecha esta
seleccionada debajo, se afadiran ceros hasta completar el numero de
decimales especificado en este campo
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Ceros a la derecha

X123.000 Las coordenadas son rellenadas con ceros a la derecha hasta
completar el nunte de decimales indicado arriba, si el redondeo
resulta en un nidmero menor de decimales

X123.0 Los numero enteros son generados con un cero a la derecha. El
resto de coordenadas son redondeadas al nUmero de decimales
indicado arriba, sin ceros a la ddrac

X123 Los numeros enteros son generados con un punto decimal, pero
sin ceros a la derecha. El resto de coordenadas son redondeadas
al nimero de decimales indicado arriba, sin ceros a la derecha

Maximo angulo de arco generado

Esta opcion es utilizadprincipalmente en fresado, y permite al usuario
controlar el barrido maximo del arcalgunos controles no pueden manejar
arcos mayores de 180 grados, y con esta opcion es posible controlar que
estos arcos no sean generados

Eje de rotacion

Si se utiliza & sustitucion del eje Y, use este campo para especificar la
etiqueta del eje utilizado en esta sustitucion

Tolerancia de linealizacion del eje

Cuando se utiliza la sustitucion del eje, todos los movimientos en el eje Y
son transformados a una rotacioneje Para controlar la precisién de esta
transformacion es utilizada la tolerancia de lirme&ion especificada en
este campo.

Los parametros para la configuracion de la cuadricula son

Tamano de la cuadricula

Utilice este campo para establecer la sepana entre los puntos
principales de la cuadricula

Mostrar subdivisiones

Seleccione esta opcion pamsostrar subdivisiones al hacer zoom en el
dibujo.

Mostrar origen

Seleccione esta opcion para mostrar lineas a lo largo de los ejes X e Y
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5.2 Configuracion de color

Para acceder al cuadro de configuracion de color, seledCininees generalesn el
arbol de la izquierda de la ventana de configuracion de-CAI€(después de haber
seleccionado el tipo de maquina correcto y especificado su configyracaesplace
la lista hacia abajo hasta que aparezcan los colores de3aNC

=- G_eneral

Colores generales

Calores generales

Imprezian

= Tipos de archiva

- Colores

- Mimeros de blagu
- Cargar / Guardar
- Comparacion de al
-t &quina

- Simulacion

- CHC-Calc

- Multicanal

- Ligta de henamienl
- Otros

™ Colores generales

- Comandos externos

- Wigor Mazatrol

- Complementos

Texsta

[ [t
[ ]encCale:
[ ]encCale:
[ ]cneCale:
lcHe-Cale:
[ ]cHe-Cale:
Bl -Calc:
[ ]eNCCale:
W cac
[ ]encCale:
B chcca:
Pl cHe-Cale:

Fondo

Cuadricula

Subdivizidn

Ejes

Dibujo

Elemento seleccionado
Elemento seleccionable
CHE seleccionable
Contorno CHC
Elemento activo

Color del bloque
Moviniento de avance

Fiojo:

Werde:

Azul:

U
B

0

[ Sin gradiente

Lum.: |_}

[ Selec. Color ] l For defecto ]

[ Aguda

] l Par defeclo] l Cancelar ] [ Azeptar

Figura 5.3: Cuadro de configuracion de los colores de GRélc

Para cambial el color de un elemento de GBDHIc, puede seleccional elemento en

la lista y hacer clic a continuacion en el bo8gleccionar Colgro puede hacer doble

clic directamente sobre el elemento de la lista que desea modificar. En ambos casos se
abrira una ventana estandar de configuracion de color, donde geiedeionar un

color predefinido de la paleta de colores basicos, o crear un color personalizado
introduciendo los valores deseados. También puede utilizar los deslizadores en la
parte inferior de la ventana principal para editar rapidamente el col@eteénto

seleccionado
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5.3 Otras configuraciones de CNC-Calc

Hay algunas otras configuraciones@MCO Edit v6que afectan al comportamiento
deCNC-Calc.

Plantilla de tipo de maquina
Como ya se ha mencionado anteriormente, la plantilla utilizada aletrear
tipo de maquina determina si el codigo de salida generado porGaiNC
es codigo ISO o Heidenhain conversacional

Caracteres especiales de maquina
En el cuadro de configuracion déaquina dentro de la configuracion de
los Tipos de archivp los caractees aqui definidos pardnicio de
comentariq Fin de comentaripy Separador decimalson utilizados por
CNC-Calc en la generacion del cédigo NC
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6 Tutorial 1T Fresadora:
Construccion 2D de la pieza

150

12.5 125
=N )
NV are D
"/ R 12.5 (x4)
R 5 (46)
S ©
310 0X4)
A\ /7
>
- R 12.5 04)
Y

Figura 6.1: Dimensiones de la piezadibujar

Este tutorialmuestrauna de las multiples formas en las que la piezal@a figura
superiorpuede ser dibujada €NC-Calc v6.Puesto que esta pieza esta compuesta de
varios elementos similares, y puesto queselementos estan dispuestos de forma
simétrica, sblo es necesario dibujar una parte de la pieza. Eldedto pieza se
obtiene a partir de simetriasSinaimente, uniendo los elementos simétricos con lineas
rectas, se obtiera pieza completa

Este titorial ensefa el uso de las siguientes funciones

Dibujar un rectangulo con esquinas redondeadas

Dibujar una circunferencia conociendo el centro y el radio
Dibujas lineawerticalkesy horizontaésdesde puntos conocidos
Desplazar un circulo

Dibujar curva entre elementos

Eliminar elementos

Realizar simetrias de elementos a partir de un eje

Unir extremos de elementos con lineas rectas

Guardar un archive con un nombre especifico

= =4 =4 -4 4 4 5 -2 -9
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6.1 Antes de empezar

Antes de empezar cda ejecucion deeste tutorial, es necaso asegurarse que las
barras de herramientas de CI@@lc estan disponibles. Para ello, iniCbMCO Edit

v6 y compruebe si aparece la pestafia de (€ en la barra superior del edi{é).

Si no es ashbra la ventana de configuracion hacienlibenel icono de ajuste@d),

y vaya a la seccion deomplementoen la parte inferiodel arbol de contenidos a la
izquierda de la ventan&). Asegurese que la opci@eshabilitar CNCCalc no esta
seleccionadalf). Debe reiniciar el programa para que apaaelx pestafia de
CNC-Calc.

*'\ﬂﬂ ERN CIMCO Edit 6.1 =3[ = |

\_/| Editor | Funciones N Simulacion Comparacién de archivos  Transmision | CNC-Cale | Ventana ~ Ayuda~|

[ ‘W (X [N cle nterior I Cambio de hta. siguiente | |

) Deshi @7 Buscar siguiente 1 Cambio de hta. anterior
ra

Copiar Cortar Pegar
(4 Rehacer

* Complementos
Sel

ionar complementos
Deshabiitar NC-Base
Deshabilar cliente DNC-bax
e || Deshabiltar CNC-Cale
s+ [ Deshabiitar visor Mazatidl

Awda | [ Porcefecto | | Cancela | [ Aceptar |

Figura 6.2: Habilitar CNC-Calc

Paracrearun nuevo dibujoseleccione la pestaf@NC-Calc de la barra superior del
editor E), y haga clic a continuacién el icorduevo dibujo en la barra de
herramientas dArchivo (F).

Se abrira un nuevo dibujo vacio en el area de trapajdp que deberia poder ver una
ventana como la mostrada en la figura siguiente (los colores del area de trabajo
dependeran de la configuracién gebgrama)
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Edite Fi ones CN Simulacién Comparacion de archivos Transmision CNC-Cal Vent: Ayuds a8 x
o e s’ ml (122 — =
Dgeee @am grycease -RE OO H O A bjrwe  -m
] Guardar « vertodo Xir® mw - /% /4 O L a
Nueve o | Acercar ) Centroy  Dos Patrén  Patrén | Entrada A T e[
i stes e i wamptsrvetans | 53| g 9| @X || - B IN| obie” pirves R N - recmair o | aerone @ || B Q0 @ v @ )
Ar Vista Modifical Ajust; Puntos / Lit Arcos / Circulos Perforaciones Texto Op de fi 1d
(18 Dibugo sin o | apx
CNCCale
~E \
nformacién del element
Cere de méquine <) Cete de méquina [Y} Cero de méquina 2} Diémetro de Is piezz:
(] o [ 00 00 [ Usar sustitucion de sjs 0.0

Figura 6.3: Abrir un nuevo dibujo

Nota: Si mantiene el cursor encima de un icono, aparecera una breve descripcion de
la funcionalidad del elemento

6.2 Dibujar la geometria

a) Dibujar un rectangulo de vértices redondeados

R Haga clic en el icon(RecténgquD en la barra de
Primer vértice [ herramientas dePuntos/Lineas e introduzca los
'?5 valores indicados en la figura de la izquierda para
50 dibujar un rectangulo de ancho = 150, alto = 100, y
Sequnda vértice [ radio del vértice = 12,5centrado con respecto a los
7 ejes de referencia del area de trazado.
50

Radio del vértice: Haga clic e para aplicar el comando y dibujar el

125 rectangulo.

Frimer wértice [7]:

Segundo vértice [T;

o 0o o O

[«
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b) Dibujar una circunferencia definida por su radio y su centro

Circulo Haga clic en el icon@entro y radio (© en la barra de
Centro [ herramientas dArcos/Circulos
v @
Centra [v): . ,
7 Q@ Introduzca el valor ddRadio del circulo= 5.

Fadio del circulo:

50/@ | Active la opcién de ajuste automatico al centro de

circulos y arcos@ en la barra de herramientas de
Ajusir.

@lﬂ Aproximese al centro del arco superior izquierdo del
rectanguloEl circulo se desplazara automatente a

la posicidn del centro al acercarse a dicho punto. El cursor cambia indicando el ajuste
al centro del circulo/arco.

Haga clic con el botén izquierdo para afadir el circulo.

c) Dibujar una linea vertical y otra horizontal definidas por su punto inicial y
su longitud

Linea vertical Active la funcién de ajuste automatico al punto medio
Punta de inicio [ de IineaJ , junto con la funcién de ajuste al centro
v i ] i
Punto de inicio [ de CI.I‘CU|OS y arco@ gue seutilizo en el apartado
7 i+ | anterior

Longitud de la linea:

200 111
Haga clic er l para dibujar na linea vertical e intro
duzca el valor de longitud que se indica en la figura de
la izquierda. El signo negativo indica glee linea
| vertical es en la direcciotY contando desde el punto
Z¥] | inicial.

Aproximese al centro del arco de la esquina superioidetp (igual que en el paso
anterior), y haga clic para dibujar la linea vertical
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Dirijasea continuacién al punto medio de la linea horizontal superior del rectangulo,
y haga clic para dibujar una nueva linea vertical con los mismos valores. Esta linea
sera utilizada mas adelante para realizar simetrias en torno al eje Y.

De una forma similardibuje una linea horizontal de 20 mm desde el mismo centro
del arco. Esta vez, el valor d®ngitud de la lineaes introducido com@0 para
indicar una linea harontal en la direccion +X contando desde el punto inicial.

Aproximese a continuacion al punto medio de la linea vertical izquierda del

rectangulo, y haga clic para dibujar una linea horizontal que servira para realizar
simetrias en torno al eje. X

d) Desplazar un circulo

ST Haga clic en el icon®esplazar ¥ en la barra de
Distancia de desplazamiento: herramientas dblodificar e introduzca 7.5 (12.55 =
75| 7.5) como distancia de deslazamiento.

Pagos:

[
[-EJ

Haga clic en la circunferencia que dibujo en el paso b),
y seleccione la circunferencia maserxa de las dos
posibles soluciones que aparecen.

| Copiar [quitar para Maover]

Su dibujo deberia parecerse a la figura mostrada a
continuacion

X

~
/

N /

Figura 6.4: Estado debibujo después deuatrooperaciones
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e) Crear un redondeo entre elementos

R Haga clic erRedondear!  en la barra de herramien
Radio: tas deModificar.

50 fRe

v .
Riecartar elementos Introduzca los valores que se muestran en la figura de

la izquierda

Para seleccionar los elementos que definen la
interseccion a redondear, haga clic en el circulo
indicado porA y en la linea horizontal indicada pBr

(ver figura 6.5 a continuacion).

De las posibles soluciones, seleccione la que realiza el redondeo de esquina correcto
entre los elementos seleccionados. En la figura 6.6 se muestra como debe ser el
resultadade esta operacion.

Figura 6.5: Seleccion de los elementos que definen el redondeo de esquina

Haga lo mismo con la linea vertical.

La parte superior izquierda de su dibujo deb: /
parecerse a la figura ¢k derecha.

/

e - ~
aga clic en el icon®orrar “ y elimine las [

dos lineas indicadas p@ (el remanente de la \ C

lineas dibujadas en el pasogele apuntan haci

afuera del circulp

Figura 6.6: Borrado de lireas
residuales
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f) Simetria de elementos

Haga clic en el icon®eflejar Bl en |a barra de herramientasMedificar.

Seleccione primero el eje de simetRara ello, hga clic en la linea vertical dibujada
en el paso c) en el punto mediel ladosuperiordel rectangulo

Haga clic a continuacion en todos los elementos a refllgacircunferencia y la
esquina interior redondegdd@uede seleccionar todos los elementos mediante una
ventana de seleccién, haciendo clic con el boton izquierdo del ratonsyraardm la
ventana sobre los elementos deseados

Realice lo mismo a continuacion para reflejar los elementos sobre un eje horizontal de
simetria (linea horizontal dibujada en el punto medio del lado izquierdo del
rectangulo).

Una vezfinalizadas las sintgas, haga clic et y borre las lineas utilizadas como
ejes para la reflexion. Su dibujo deberia ser similar al mostrado a continuacion

~ Y

D ~ C
&/ NS

4 Y

| /

(f\\\\\_ / /)

W/ L

AN

-

Figura 6.7: Utilizacién de simetrias para agilizar el disefio

g) Conectar los elementos interiores

Active la funcién de ajuste automatico a los extreIZ$n la barra de herramientas

de Ajustar, y haga clic en el icon/” en la barra de herraentas dePuntos/Lineas
para dibujar una linea a partir de su punto inicial yl fina
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Conecte los extremos libres de los arcos mediante lineas horizontales y verticales
hasta completar la pieza

Su dibujo deberia ser similar al mostrado en la figura inferior

~ ‘“\
@ ()
- R
N
/
S s
\\
i N '
/ ()
S L

Figura 6.8: Dibujo de la jeza finalizado

h) Nombrar y guardar el archivo

; E O A : Fresado IS0 v@
o oo a [HE Q& A

Operaciones de fresada

amplorventans | X 3o |8 90 [O]X | | -

vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas

EAe -1 oR]
Sremn x| avg O Os,zss
40 SR

L

A4bx

. \
CJ // O

Y
N
.
e \\\

Figura 6.9: Guardar el archivo de dibujo CNCalc

Haga clic en eMenu principal(A), y luego seleccione la opcidBuardar coma(B)
del mena desplegablNombre el archivo com@NC-Calc Tutorial 1 Fresadoy
guardelcen el disco dur@la extension del archivo se afadegonméticaments.
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7 Tutorial 2717 Fresadora:
Trayectorias CNC y fresado de superficies

ConCNC-Calc v6es posible crear trayectorias de herenta directamente desde los
disefios geométricos realizados con el progrddeaeste modo, los célculos resultan

mas seguros Yy la programacion se realiza de forma mucho mas rapida en comparacion
con hacerlo de forma manu&ll mismotiempoobtiene una gramentaja, puesto que

es posible mover, copiar, rotar, escalar y reflejar elementos con el resdédado
generacion instantanea de codigo.NC

~

(0 \O

\O\ /O/

Figura7.1: Pieza a mecanizar

Este tutorial muestra como la pge2D de la figura superior puede utilizarse para la
generacion de codigo NC para varios tipos de operaciones de mecanizado.

Nota: Este tutorial parte da piezaresultantadisefiada eel Tutorial 1

7.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucionedte tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de Cl@@lc estan disponibles. Para ello, iniGkMCO Edit

v6 y compruebe si aparece la pestafia de {4(€ en la barra superior del edité)(

Si no es asi, abra la ventana de camfigion haciendo clic en el icono de ajust (

y vaya a la seccion deomplementosn la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventan&). Asegurese que la opcideshabilitar CNCGCalc no esta
seleccionadd). Debe reiniciar elq@grama para que aparezca la pestafia de Ch¢E
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CIMCQ Editv61

=B &=

1
Editor { Funciones (N Simulacién  Comparacién de archivos Tramm.;u’ml CNC-Calc I

Ventana * Ayuda

. [’:] d& [E eleccionar tado X Borrar ~

- B_eneva\
- Ediar Selecoionar complamentos
L mpresion
- Tipos de archivo Deshabilitar simulacién
- Colores
L Numeras de blaqu
i Cargar / Guardar
- Comparacidn de &
L Maquina
i Simulacion Deshabiltar funciones C avanzadas
i CNCCae
: Multicanal Conlrasehia de configuracion
£ Lista de herramien Contrasefia de configuracion:
i Otros
Colores generales
Comandos extemas

Deshabiliar NC-Bass
eshabiltar simulacitn avanzada Deshabiltar cliente DNC-Max
eshabilitar comunicacion DNC/S erie Deshatilitar CHC-Calc

eshabilitar comparacion de archivos Deshabiitar visor Mazatrol

Flula para la configuracidn de Macros/Maquinas

@7 Buscar anterior

g “) Desh ¥ Afiadir archivo
i Copiar Cortar Pegar - Buscar
E o < (4 Rehacer * Insertar archivo ¥ Reemplazar
Archive Editar

@¢ Buscar siguiente '} Cambio de hta. anterior

Apuda | [ Pordefecto | [ Cancelw | [ Aceptar |

| Cambio de hta. siguiente

linea/blaque
Buscar

Figura 7.2: Habilitar CNC-Calc

Para abrir un dibujo existente, seleccione la pedtifi@-Calc de la barra superior
del editor E), y haga clic acontinuacién el icondAbrir dibujo en la barra de

herramientas dArchivo (F).

Simuiacén  Comparacién dearchivos  Transmisin | CNC-Calc |

@, Alejar 5.8 ol TAIFZRr R R
| Guardar & vertodo
Nuevo
dibujo |77 Ajustes CNC-ON @) Ampliar ventana
Archiva \ Vista.

0052 B O

Figura 7.3: Abrir un dibujoexistente

A A essaonso
a

Centroy Dos % :\ Patrén Patron
radio puntos S "\ = || rectangular circular || de texto @
Arcos / Circulos Perforaciones

Operaciones de fresado
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Selecione el archivaCNC-Calc Tutorial

1 Fresado(o en su defecto, el nombre ( || Bsee  brewnss - @ & B v
MNombre Fecha de modifica.. =
archivo con el que haya guardado [ CNC-Calc Tutorial 1 Fresado.cdd 02-01-201213:45
I . . . [Blinch-g71.cdd 01-02-20121405 |,
dibujo del tutorial anterior)y haga clic || [ishet.cd 010220121405 |
. (B metric-g71.cdd 01-02-201214:05
enAbrir. [B\ tutorial L.cdd 01-02-2012 1405

@tutonal 4.cdd 01-02-201214:05
1

IR T S 1L A7 AR
n

CNCLCalc Tutorial 1 Fresado.cdd Abrir

[Archives de dibujo CNC-Cale (.cdd, ") v| [ Cancelar |

Deberia poder ver ahora en el area de trazado del programa la pieza realizada en el
Tutorial 1 de CN@GCalc v6

Editor  FuncionesCN  Simulacion  Comparacion de archivo: Transmisian

ci s
2 Abrir dibujo - q @, alejar X[ i .
& vertodo

Ventana ™ AyudaT - & X

Fresado ISO A

o Guarder X e mw - /%

=
T

:‘\,ﬂ: 4 ajustes CHE-Cale | T @) Ampliarventana | % % o |2, O O X [ECTSIERENET TS
Archivo Vista Modificar Ajustar Operaciones de fresado
[ACHCCaic Tuterial 1 Fresado.cad | apx
CNCCale:

Informacién del elemento

Cero de maguina (<} Cero de maguina (1} Cero de maquing [Z) Didmetro de la pieza:
(] o [ oo 0o [T Usar sustitueicn de eje v 50.0]

Figura 7.4 : Archivo CNGCalc Tutorial 1 Fresad@bierto

Nota: Si mantiene el cursor encima de un icono, aparecera una breve descripcién de la
funcionalidad del elemento.
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7.2 Creacion de trayectorias de planeado

En la barra de herramientas Gperadones de
fresadq seleccioneFresado ISO en el menu
desplegable). Esto establece el formato de | “=J % -0 A [EA A @[]
programacion del programa NC. Operaciones de frefado

B A
A continuacion, para generar una trayectoria CNC para el fresado de superficies, haga
clic en el icondP’laneado(B).

Fresado ISO = |"*'*_;

Escrba el texto PLANEADO en el campg@omentariodel panel del CN&alc. Este

texto sera incluido al inicio del cédigo NC resultante para esta operacion. Cuando
existen multiples operaciones en el mismo programa NC, la utilizacion de
comentarios ayuda a locadize identificar el inicio de cada operacion.

Haga clic en elrectangulo exterior del dibuj¢C). Esto seleccionara elontorno
indicadocomoel limite para la operacion de planeado

- Editor Funciones CN Simulacion Comparacion de archivos Transmision CMC-Calc

D 3 Abrir dibujo ~ &, Alejar KT 3| g™ 33 A . — || A @ O af-
MNuevo ur) Guardar Acercar "\:Vertodo \< f’_ * - " ) / = / A Ié /( Centro Dos J LR{ :
dibujo i Ajustes CNC-Calc @ Ampliar ventana _\(. y L !- (2] @ >< ] f"- (P D radioy puntos & '\_ |

Archivo Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Arcos / Circulos

‘ [E\CNC-Cale Tutorial 1 Fresado cdd

Fresado - Planeado N
[
Comertario:
PLANEADO —
| / i \
[7] Paso a paso S ) - \
[ Mostrar trapect. ] [ Parametros ¢ / C
o\
[ Alrds ] [ MHuewo ] \\ //
[ Al Editor ] [ Al portapapeles ]
D
Informacién del elemento @

Figura 7.5: Selecion del limite de la operacién de planeado

Haga clic a continuacion en el boton Harametros (D). Se abrirdla ventana de
configuracion de los parametros del fresado de superficies.

Introduzca los valores en el cuadro de dialogo tal y como se muastoatinuacion
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Profundidadesde corte

Diametro de la fresa Este es el diametrg
de laherramientale corte. Se utilizara un
fresa de planear de 30 mm

Profundidad inicial:
parte superior de la pieza

Profundidad final: Es la profundiad
final del mecanizad¢seréa corregida con e
valor indicado emMaterial a dejal).

Altura de partida: Cuando la operacior

Parametros del fresado de supem

Profundidades de corte | Estrategia de mecanizado |

==

Didmetro de la fresa:

30.0

Ajustes de profundidad
Profundidad inicial:

Profundidad final

Es la altura de la| 00

Alturs de partida:
10.0

Desbaste
Profundidad de desbaste
20

Acabado
Profundidad de acabado:
0.1
Cortes de acabado:
1
Material a dejar:
0.0

haya terminado, esta es la altura a la

retrocederd la herramienta

Profundidad de desbasteValor del corte maximo de desbagige se realizara en
la operacion

Profundidad de acabado Si este valor es mayor que ceresta serd la
profundidad de cada uno de los cortes de acabado

Cortes de acabadolIndica el nUmero de pases de acabado que se realizaran en la
operacion. Si el valase deja en cero, solo se realizaran cortes de desbaste

Material a dejar: Indica la cantidad de material que sera dejada en la superficie a
mecanizar después de la operacién (este valor se restard del indicado en
Profundidad fina).

Parametros del fresado de superm Iﬁ
Profundidades de corte | Estrategia de mecanizado

Estrategia de mecamado

Método de corte: Establece el método d
corte utilizado en la operacion de planeal
Se puede seleccionar entt@ zigzag En
concordanciay En oposicion

Movimiento entre cortes Este campo
sélo es utilizado por el método de corte
zigzag, puestaue los otros métodose
mueven libremente entre cortes

Rebase lateral Es la distancia que la fres

Estrategia
Método de corte

[Eﬂ zigzag

z)

Movimiento entre cortes

[Budes a alta velocidad

zl

Rebase lateral:

15.0
Rebase longitudinal:

30.0
Distancia de entrada:

200
Distancia de salida:

100

Angulo del planeado:
0.0

Profundidad de corte axdal:
30.0

sobresaldra del borde lated® la piezan
la direccion de corte
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Rebase longitudinal Es la distancia que la herramiestzbresaldra de la pieza al
final del corte antes de inicial bucle de retorno

Distancia de entrada Es la distancia a la que empezara la herramienta antes del
inicio del primer corte

Distancia de salida Es la distancia que la herramiers@bresaldra después del
altimo corte

Angulo del planeado Es el angulo con el que se realiza la operacion. Un angulo
de 0° indica que se realiza a lo largo del eje X, y un angulo de 90° que se realiza a
lo largo del eje Y

Profundidad de corte axial: Es la distancia entre cada uno de los coréeal@los

de la operacion de planeado.

Una vez introducidos los parametros, cierre el cuadro de didlogo haciendo clic en
Aceptar Para visualizar la trayectoria generada haga clic en el bdtsirar

trayectoria.

Haga clic a continuacion en el botéh Editor para exportarlecddigo resultante al
editor.Deberia mostrarse una pantalla similar a la siguiente figura

ito N 6
D ¥ g li ! 1 E) ¥ Cambia de nta. siguiente
= 4 Cambio de nta. anterior
Nuevo Abrir Cerrar Guardar Guardar Imprimir Ajustes | (mg (=22 || | Copiar Cortar Pegar
- ~ *  cemo v generales

Archivo 5 Tipo de archivo

[EACNC-Cale Tutorial 1 Fresado cde” [4] Sintitulo *
1 (PLANEADO)
2 GO ¥X-110.000 ¥-50.000

NC-Assistart

360 z10.000
460 z0.100

5|G1 X90.000

6 G3 X90.000 Y-25.000 I0.000 J12.500
7|61 X-90.000

5 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500

5|G1 X90.000

10 G3 X90.000 ¥25.000 10.000 J12.500

11 G1 X-90.000

12 G2 X-90.000 ¥50.000 I0.000 J12.500
13 |G1 X90.000

14 G1 x100.000

|15 co z10.000

16 GO X-110.000 Y-50.000

=|[|z7 0 zo.000

116 |61 x90.000

1% G3 X90.000 ¥Y-25.000 10.000 J12.500
20 G1 X-90.000

21 G2 X-90.000 Y0.000 T0.000 J12.500

22 G1 X90.000

23 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500

24 |G1 X-90.000

25 G2 X-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500
26 Gl X80.000

27 |Gl X100.000

26 GO £10.000

25

Licencia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration  Lin 13/29, Col 11, 523 bytes INS 1549:47 ;i

Figura 7.6: Cédigo NC generado para la operacion de planeado
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7.3 Insertar una herramienta con la calculadora de
velocidades

La calculadora de velocidades de avance y de giro integrada erCaNGe puede
utilizar para introducir datos de velocidades de avance y de giro del husillo en el
programa NCToda la informacion usada en los célculos decidhdes puede ser
normalmente encontrada en el material de referencia suministrado por el fabricante de
la herramienta.

En este ejemplo hemos utilizado una fresa de planear que tiene las siguientes
caracteristicasdiametio de 30 mm; 5dientes de corteavance del corte d@08 mm
por diente y una velocidad de corte de 80 mm/min.

A
Para utilizar la calculadora de velocidades  eiado 150 \'Alﬁﬂ
avance y de giro para operaciones de frese
haga clic en el icon@alculadora (A) en la barra ™= F8 CHIEE S 1EH A @[]
de herramientas deperacionesle fresado Operaciones de fresado

En el panel de CNCalc, rellene los datos tal y como se muestra a continuacion:

Numero de herramienta: NUmero asignado a le Calculadora de velocidades
herramienta, en este castroducimosl. Niimern de heramisnta:

Diametro (D): 30 mm. Dismetro (D] en mim
NUmero de labios(Z): Numero de diente$. =

Mimero de labioz [£]:

Avance pa diente (Sz) En este ejemplo 0.08 mm 0
Avance por diente [Sz] en mm
Velocidad de corte(V): 190 mm/min. 0.08

Wel de caorte V] en mmdmin:
190

Los campos estan enlazados, de forma que al-ir REM ()
ducir o modificar los datos en uno de los campos 2015

actualizan automaticamente los valores en los otros  Awance [F] en mm/min:
805385

Si redondeamos los \@aks de velocidad de giro dg © Metie2 Pulgadas
husillo a 2000 rpm, y la velocidad de avance a & Bomar
mm/min, en vez de los valores calculados de 2015 | [ alEditar | [ &l portapapeles |

y 806.385 mm/min respectivamente, el valor para
velocidad de corte cambia a 188.4956 mm/min.
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Cambie estos valores a ZDfpm y 800 mm/min. Haga clic a continuacién en el botén
Al portapapeles para copiar estos datos de forma temporal en el portapapeles de
Windows.

Cambie a la ventana del programa NC y presfme-Inicio para mover el cursor al
principio del archivolnserte el contenido del portapapeles, bien presion&@ideV

o haciendo clic en el icor™ Pegaren la barra de herramientaskelitar.

El programa NC deberia parecerse al mostrado a continyacidrios datos obteni
dos con la calculadora de velocidadesertados en la primera linea

Ventana ™ Ayuda~ - & X

Editor | FuncionesCN  Simulacién  Comparacién de archivos  Transmisién  CNC-Cale

s L 1 Seleccionar todo X Borrar ~ @ Buscar anterior B § Cambio de hta, siguiente
D = — E Fresado 15O W = see M oy
¥ .
IX “) Deshacer ¥ ARadir archivo @/ Buscar siguiente 1 Cambio de hta. anterior
Nuevo  Abrir Cerrar Guardar Guardar Imprimir Ajustes | (g =] (<) e[ | Copiar Cortar Pegar . Buscar x Ira
< ER e e e = 4 Renacer ¥ Insertar archivo %y Reemplazar  jinea/blogue
Archivo (] Tipo de archivo & Editar Buscar l

[BLCNC-Cale Tutorial 1 Fresado cde” 4] Sintitulo *
1 T1 MO6 $2000 F800.000

NC-Assistart

Descripcidn: 2| (PLANERDO)
3 G0 X-110.000 Y-50.000

4 GO 210.000

5 GO z0.100

6 Gl X90.000

7 G3 X90.000 Y-25.000 I0.000 J12.500
8 Gl X-90.000

5 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
10 |G1 X90.000

11 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
Madicar | |[12 |G1 X-90.000

13 G2 ¥-90.000 ¥50.000 I0.000 J12.500
Siianam 14 |G1 X90.000
Inicio y fin de programa (|15 |1 x100.000

16 GO Zz10.000
17 G0 X-110.000 Y-50.000
18 GO Zz0.000

Cambio de heramienta
Comentaria de programa
G0 Posicianamienta i3pida

=

601 Intemolacisn inssl 19|G1 x90.000
02 Iriciplaciin cecul fenido. 20 G3 X90.000 ¥-25.000 I0.000 J12.500
ED3\ntevpu\acmn’twcu\av[senhdu 21 |G1 X-90.000
G4 Temporizacidn 22 G2 ¥X-90.000 ¥0.000 I0.000 J12.500

GO7 Trabajo en arista viva
03 Camprobacisn de parada prec.
510 Entrada de datos programable...
611 Terminar enlrada de parémelros
115 Cancelar coordenadas polares
16 Coordenadss polares

23 G1 X%0.000
24 G3 X90.000 ¥25.000 10.000 J12.500
25 G1 X-90.000
26 G2 X-90.000 Y50.000 T0.000 J12.500
27 G1 X30.000

G17 Seleccion del plana XY 28 Gl X100.000
318 Seleccion del plano X2 28 GO z10.000
G719 Seleccion del plana YZ 30

20 Sistema anglasaién

Buscan Afiadi
I alculate Feed and Speed ncia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration _ Lin 230, Col 1, 545 bytes  INS_16:51:45

Figura 7.7: Cddigo NC con informacion de herramienta y velocidades

Para finalizar, guarde el programa NC coGiC-Calc Tutorial 2.NC
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8 Tutorial 37 Fresadora:
Fresado de contornos

CNC-Calc v6 puede generar trayectorias para el fresado de contorcos o sin
compensacion de radio de herramiehtay varios tipos de maquinas predefinidas en
CNC-Calc para la generaciéon de trayectoripero los mas utilizados normalmente
para programacion son c6digel§O y Heidenhain conversacional

~

(0, \O

\O\ /O/

Figura 8.1 : Pieza a mecanizar

Este tutorial muestra como la pieza 2D de la figura superior puede utilizarse para la
generacion de cédigo N@ara varios tipos de operaciones de mecanizado.

Nota: Este tutorial parte da piezaresultantadisefiada en el Tutorial 1

8.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de CI€alc estan disponibles. Para ello, iniGbMCO Edit

v6 y compruebe si aparece la pestafia de {4(€ en la barra superior del edité) (

Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de Bjystes (

y vaya a la seccion deonplementosn la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventan&}. Asegurese que la opcideshabilitar CNCGCalc no esta
seleccionaddl). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia dE&NC
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=EE CIMCO Edit v6.1 =@ &= ]

| Editor [ FunconesCN_ Simuladén  Comparacién dearchivos  Transmisin | _chc-calc | Ventana - Ayuda~|

D f; = %) - [“J x ’—E Ngleccionar todo X Borrar ~ % @ Buscar anterior ‘\.‘5} ' Cambia de hta, siguiente
‘ ) Deshd ¥ Afadir archivo @Buscarsiguiente <) ] Cambio de hta, anterior

| Nuevo Abrir cenar Guardar Guardav[mpnmw Aj @. || copiar cortar Pegar || Buscar ra |

| - - g ‘ ‘ 4 Rehacer + Insertar archivo H %y Reemplazar linea/bloque

Editar Buscar

Tipo de archivo e} ‘

e B

e Selsccianar complemsiios
- Impresion
Tipos de archiv Deshabilitar simulacisn Deshabiitar NC-Base
- Colores
L Niimeros de blogu
i Cargar / Guardar [7] Deshabiltar comuricacién DNC/Seiie [ Deshabiitar CNC-Cale
- Comparacién de a
- Maquina
- Simulacion Deshabilitar funciones CH avanzadas
i CNC:Cae
- Multicanal Cantrasefia de configuracién
- Lista de herrarmien]  Conlrasefia de configuracion:
i Otios
Colores generales
Comandos extemas
-V\sur Mazatiol

Deshabilitar simulacidn avanzada Deshabiitar cliente DNC-Max

Deshabilitar comparacicn de archivos Deshabiiitar visor Mazatrol

Ruta para |a configuracion ds Macros/M aquinas:

Auds | [ Porcefecto | [ Cancelar | [ aceptar |

Figura 8.2: Habilitar CNC-Calc

Para abrir un dibujo existente, seleccione la pedtifi@-Calc de la barra superior
del editor E), y haga clic a continuacion el icorfbrir dibujo en la barra de
herramientas dArchivo (F).

COEERED -

Editor  FuncionesCN  Simulacén  Comparacién dearchivos  Transmisin | CNC-Cale | Ventana - Ayuda -

D 2 Abri dibujo | @, Alejar X 37| 5 4 EEE/‘V =R @ O Q3™ E O A A |[fresaa
Guard @ vertod *

Nuevo N | Acerear fe Xr . o P E | centroy Do 2% 6n  Patrén || Entrada

dibujo [ Ajustes CNC-ON ‘ @, Ampliar ventana ” Y P -1CR2) H OX H | &N H i s S H e T ” de texto a ”

Archivo Vista Modificar Hjustar Puntos / Lineas) Arcos / Circulos Perforaciones. Texto Operaciones de fresada

Figura 8.3: Abrir un dibujo existente

Seleccione el archivaCNC-Calc Tutorial 1

Fresado(o en su defecto, el nombre de archijl "= =", 'F‘?E’ D:_f' )
con el que haya guardado el dibujo del tutor MR o Ttorm1 st 0201 1121345
inch-g7l.c -02- .
i i [ lathel.cdd 01-02-2012 14:05
1)’ y haga CIIC emtﬂr * @mtetric—gn.cdd 01-02-2012 14:05
@.tutoria\ l.cdd 01-02-2012 14:05
@tutoria\ 4.cdd 01-02-2012 14:05
. . . SR RS SR, T R 4E A AR A S
Nota: Si mantiene el cursor encima de (| \ >
. L, . ., Mombre: CNC-LCalc Tutorial 1 Fresado .cdd | Abrir I
icono, aparecera una breve descripcion dg| — .
ipo: [Archivos de dibujo CNCCale " cdd, *af)  ~| [ Cancelar ]

funcionalidad del elemento.
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8.2 Creacion de trayectorias para contornos

Para comenzar con la creacion de un progre —
.. .| Fresado IS0 2 |;5;;
NC para la operacion de contorneado, seleeci
. . L = s EE)
el iconoContornos (A) en la barra de herramientz !~ A & @) A a)|C)
de Operaciones de fresadumara la generacion de Operadignes de fresado

una trayectoria CNC para el fresado de contornos. A

Escriba el texto CONTORNO en el campomentariodel panel del CN&alc. Este
texto sera incluido al isio del cédigo NC resultante para esta operacion. Cuando
existen multiples operaciones en el mismo programa NC, la utilizacion de cementa
rios ayuda a localizar e identificar el inicio de cada operacion.

Editor Funciones CM Simulacion Comparacion de archivos Transmision CMC-Calc

D T A = @, Algjar XT3 e 3 /|« — || A @ O (@ %
Ll Guardar "\:Vertodo \< 'f'h =0 || " . / L4 / A Lﬁ ‘/( J 5;‘ :
dibaja [ Ajustes CNC.Calc | " [ Ampliarventana | 3 3¢ o %, O | O X | & 0| et puntes XN "

Archivo Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Arcos / Circulos

‘ @CNC—C&IC Tutorial 1 Fresado.cdd | (%1 CNC-Cale Tutorial 2.NC

Fresado - Contomos N
. ’
Comentario:
CONTORNO
[ Paso a pasa

Y

Seleccionar contorno

\Q)//
e

Invertir contoma B

Selec. punto de entrada
[Mostrar trayect. ] [ Farametroz ‘k

[ Alrdg ] [ Muevo ] ~\

[ ALE Aibar 1T AT mnrbammmelan |

C ®

Figura 8.4: Seleccidn del contorno para la operacién de contorneado

Sitle en cursor encima del rectangulo exterior del dibujo. Una flecha indicara la
direccion en la que se realizara la operacion. Elija la direccién adecuada y haga clic
sobre el dibujo(B). Esto seleccionara el contorno indicado comaa@itorno a
mecanizar en la operacidn

Haga clic a continuacion en el boton Harametros (C). Se abrirdla ventana de
configuracion de los parametros del fresado de contornos.

Introduzca los valores el cuadro de dialogo tal y como se muestran a continuacion.
General



5C Tutorial 3- Fresadora

Esta pestafia contiene los pardmetros genendtiézados en la operacion de
contorneado.

Didmetro de la fresa Es @ didmetro de |a [feerees sl resse e cerones I =1
herramienta de CO rte a utilizar General | Fresado lateral I Fresado del fondo | Ermada/Sahda‘

Didmetro de |a fresa:
100

Altura de partida: La altura a la cual 18| ...

Altura de partida: Profundidad inicial

herramienta se desplaza pamoverse 100 00

Distancia de seguridad: Profundidad final:
entre contornos, y la altura a la que w0 50
detendra al final de la operacion et 2 dofr

Material a dejar en XY: Material @ dejar en Z:

0.0 0.0

Distancia de seguridad Es la distancia

Compensacién

Sobre |a pieza a |a Cual |a Velocidad | TA:\i:arencurlesﬂdedasbaslelateml
po ECDEPEI’\SECIDH
avance cambia de movimiento rapido| (G z)
Lado de trabajo
velocidad de corte (izuierdo 3
Profundidad inicial: Es la profundidad a (] (e ]

la que se inicia la operacion, en este caso,
la parte superior de la pieza

Profundidad final: Es la profundidad a la cual tiene lugar el dltimo corte. Este
valor es corregido por el paramelMaterial a dejar en Z

Material a dejar en XY: Indica la cantidad de material que es dejado en la
direccion lateral XY al final de la operacion (después del desbaste y del acabado)

Material a dejar en Z: Indica la cantidad de material que es dejado en laailrec
Z al final de la operacion (Después del desbaste y del acabado)

Aplicar en cortes dedesbaste lateral Si esta opcion esta seleccionada, el tipo de
compensacion serd aplicado tanto a los pases de acabado como a los de desbaste.
De lo contrario, la cmpensacion por computadora sera aplicada a los pases de
desbaste, y el tipo seleccionado a los pases de acabado

Tipo de compensacionEs el tipo de compensacion utilizado para la operacién

Lado de trabajo: Este campo determina qué lado del contorno sedanizado
por la herramienta. Junto con la direccion del contorno seleccionada, determinan si
el tipo de fresado es en oposicion o en concordancia

Fresado lateral
En esta pestafia se configuran los pardmetros de los cortes realizados en la direcciéon
XY.
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Usar fresado lateral: Seleccione ests ——r—— )
opcion para que la operacion realiCe ||| [cemes| Frsedolea |Fresao dofondo | Enradarsaidal
cortes definidos por los parametros de g =™

Pases de desbaste Pases de acabado
Nimero de pases: Mimero de pases:

pestafia. De lo contrario, solo se realiz: 2 i
un corte a la profundidad final del contorn|| sseees - | | pmad: .
NUumero de pases(Desbastg Indica el Pases ce acabads _ _
@ Ala profundidad final () Atodas las profundidades
nameo de cortes laterales de desbaste| | s pses o scassio
., Distancia de solapamiento:
la operacion i 0

Espaciado (Desbastg Si se realiza masg
de un pase de desbaste, este valor indic
distancia entre ellos

Numero de pases(Acabado): Indica el
namero de cortes laterales de acabado de la operacion

Especiado (Acabado): Si se realiza méas de un pase de acabado, este valor indica
la distancia entre ellos.

A la profundidad final : Si esta opcion esta seleccionada, los pases de acabado se
realizaran solo a la profundidad final

A todas las profundidades Si eda opcion esta seleccionada, los pases de acabado
se realizaran a todas las profundidades

Distancia de solapamientoEs la distancia ques pases de acabado se solapan en
cada vuelta, con el fin de suavizar la superficie

Fresado del fondo
En esta peafia se configuran los pardmetros de los cortes realizados en la direccién Z

Usar fresado de fondo Seleccione estg #mnsiosde o e contomes I =
opcién para que la operacién realice | Fosda delondo [ EnmSei

cortes definidopor los pardmetros de €Sl s i s Pases do acabado

pestafia. De lo contrario, s6lo se realizs| i
un corte da profundidad final del contoon ||| e saissones o 01

Paso maximo de desbastdndica la pre “;a"ﬁ“ﬁ”“'a“é"*

Linealizar movimientos helicoidales
fundidad maxima de los pases de desbg
gue se realizaran en la operacion

Vinculacién de trayectorias
@ Por profundidad (@) Por contomo

Cortes de fondo equidistantesSelecobne
esta opcion para que todos los pases
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desbaste se realicenrcéa misma profundidadsi no se selecciona, los cortes se
realizaran a la distancia indicadaRaso maximo de desbasyecualquier material
restante sera eliminado en el dltimo pase

Numero de cortes(Acabado): Indica el niumero de cortes de acabadda&do de
la operacion

Paso(Acabado): Es la distancia entre cada pase de acabado

Linealizar movimientos helicoidales Algunas méaquinas no pueden realizar
movimientos en hélice. Seleccionando esta opd¢amos los movimientos helicoi
dales seran convettis auna sucesion déneasrectasen el programa NC

Tolerancia de linealizacibn Cuando las hélices son convertidas a lineas, este
valor sera el maximo error de desvio para las lineas calculadas

Por profundidad: Los parametros de vinculacion de trageiets sélo son utilizados

si son mecanizados varios contornos en la misma oper&ideccionando esta
opcidn, se realizaran los cortes a cada profundidad en todos los contornos, antes de
pasar a la siguiente profundidad

Por contorno: Seleccionando estapcion, cada contorno se mecanizara completa
mente antes de pasar al siguiente

Entrada / Salida

En esta pestafia se configura la forma en la que la herransiengg@roxima al
contorno al inicio/fin del desbaste, y para cada pase de acabado.

La utilizacionde parametros de entrada/salida es opcional cuamde usa compen
sacion o ésta es realizada por la computadesasin embargo obligataricuando la
compensacion es realizada por el controlador

Usar parametros de entrada/salida Esta | ermetes delfesdo de contomes ST s
opcion activa adesactiva la utilizacion de 'GJUB"DF“;:W'T'LTI“””' e ——
trayectorias de entrada/salida Ertrace Salide

7 Vsl 7 U tves
Usar linea: Seleccione esta opcion paff ™" 3 e
habilitarlas lineas de entrada/salida > Temenaeds - vt
Longitud de la linea Es la longitud de laj| == L eraro

50 50

linea de entrada/salida

Sector: Sector:
50.0 90.0

Perpendicular: Seleccione esta opcio
para indcar que la linea sera perpendicul
al siguiente elemento para la entrada,

elemento previo para la salida [ Cancelar_|

Welocidades de trabajo
Usar velocidades personalizadas
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Tangente: Seleccione esta opcidon para indicar que la linea serd tangente al
siguiente elemento para la entrada, y al elemento previo paralta sal

Usar arco: Seleccione esta opcion para habilitar los arcos de entrada/salida
Radio: Es el radio del arco de entrada/salida
Sector. Es el angulo barrido por el arco de entrada/salida

Las dos flechas en la parte central de la pestafaitilizadas @ara copiar todos los
valores de la entrada en la salidageviersa.

Usar velocidades personalizadasSeleccione esta opcion para definir velocidades
de trabajo distintas a las generales.

Velocidades de trabajo Haga clic en este boton para establecerrealpersona
lizados para la velocidad de corte XY, la velocidad de profundizaciéon Z, y la
velocidad en rampa/hélice.

Una vez introducidos los parametros, cierre el cuadro de didlogo haciendo clic en
Aceptar Para visualizar la trayectoria generada haga eh el botonMostrar
trayectoria.

Haga clic a continuacion en el bot@ portapapeles para exportar el codigo
resultante al portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del prografGaN&C
Calc Tutorial 2.NG y presioneCtrl+ Fin para mover el cursod dinal del archivo.

Inserte el contenido del portapapeles, bien presion@udteV o haciendo clic en el

iconol ™ Pegaren la barra de herramientasklditar.

El programa NCen el Editor consiste ahora de dos operaciones, pero ambas son
realizadas con lenisma herramienta. Necesitamos a continuacion insertar una nueva
herramienta para la operacién de contorneado

8.3 Insertar una herramienta con la calculadora de
velocidades

Siga los pasos del tutorial previo para la inserciomirte herramienta con la calcu
ladora de velocidades de avance y de giro para operaciones de fresado (seccion 7.3,

pag.45).

En vez de los valores utilizados en ese ejemplo, use los siguientes datos
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NUmero de herramienta:2

Calculadora de velocidades

Diametro (D): 10 mm. Mimero de heramienta:

NuUmero de labios(2): 4

Diametra (D] en mm:

Avance por diente (Sz)0.06 mm 10

Marmero de labios [£]:
Velocidad de corte (V):175 mm/min 4

Avance por diente [S52] enomm
7 - 7 DDE
Los dos ultimos valores son calculados automati . . cote i) en mmdmin:

mente. Estos deberian ser 172.7076
RPM (n): 5570 RFM [n]:
Avance(F): 1336.9015mm/min

5500

Axance [F] en mmdmin:
13200

Corrja los valores de RPM (n) 3500rpm y Avance | @ matica Pulgadas
(F) a1320mm/min - —

| Al Editor | | Al portapapeles |

La calculadora de velocidades deberia mostrar at
los valores de la figura de déeerecha

Haga clic en el botoAl portapapeles para copiar la informacion generada al porta
papeles de Windows

Cambie a la ventana del programa NCeéiditor. Después de insertar el cédigo de

la operacion de contorneado, el cursor se encuentra al final del programa. Para insertar
la linea de la herramienta desde el portapapeles, debemos localizar el inicio de la
operacion de contorneadduesto que dmos introducido el comentarf@ONTORNO

al inicio de la operacioén, sera facil localizar este punto

Busque el text€ ONTORO, bien presionand€trl+F, o seleccionand ™ Buscar
en la barra de herramientasBiescaren el mentditor.

Sitbe el cursor al inio de la linea de comentario e inserte el texto desde el portapa

peles (presionand@trl+V o haciendo clic en el icor Pegay).

El programa NC deberia ser similar al mostrado en la figura siguiente:
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s CN de archivas

Editor | Fu

Transmi

Z.)
DX Bl & [ e
Nuevo Abrir Cerrar Guardar Guardar Imprimir Ajustes @
- - T como v generales
Archiva &

Tipo de archivo

1, Seleccionar todo X Borrar ~

= @) Deshacer /¥ Afadir archivo
Copiar Cortar Pegar .
4 Rehacer (¥ Insertar archivo
5 Editar

Busar

@ Buscar anterior i Cambio de nta. siguiente ||

@ Buscar siguiente 1 Cambia de hta, anterior

{xy Reemplazar linea/bloque
Buscar

[BACHCCalc Tutorial 1 Fresado cgf/mc-cacmma 2NC ]

4 x

NCAssistant 18 G0 20.000

7 19 |G1 X90.000

|| # ©3 xs0.000 ¥-25.000
21 |G1 X-90.000

22 G2 X-90.000 ¥0.000 T

23 |G1 %90.000

24 G3 X90.000 ¥25.000 I

25 |G1 X-90.000

26 G2 X-90.000 ¥50.000

27 |G1 X90.000

25 |G1 X100.000

[ Medfcs | || 29 60 210.000

50 T2 MO6 S5500 F1320.0

il lsEE 31 (CONTORNO)
Inicio y fin de programa || 32 GO X-79.895 ¥Y54.895
Cambio de heramients 53 GO 210.000
Comentaio de programa H 31 G0 Z2.000
00 Posicionamierto tépido 55lel z-1.667

BT nteolcitn el e |61 %-83 430 ¥51.358

02 Interpolacién circular (senfido 97|63 X-76.359 vo1.358

G03 Interpolacien cicular (sentida % |G2 X-65. 500 Y57 .100

o Tempoteasiin 39 G1 X62.500 ¥57.100
tabsjo en arista viva

603 Comprobacien ds parada pres ig)jc2 x82.100 ¥37.500 T

10 Ertiads de dalos progamable. :; z; ;;gkgg% 57.100

G111 Teminar entrada de parametios
315 Cancelar coordenadas polares 43 Gl X-62.500 ¥-57.100

G16 Conidenadas polares 44 G2 X-82.100 ¥-37.500
17 Seleccion del plana XY 45|G1 ¥37.500
1518 Seleccion del plano3Z 46 62 X-76.359 ¥51.359

G719 Seleceidn del plana vZ 47 G2 X-74.517 ¥51.697
520 Sistema anglosaidn ~|| 48 63 X-72.654 ¥51.876

49 G2 X-62.500 ¥55.100

50 Gl X62.500 ¥55.100

10.000 J12.500

0.000 J12.500

0.000 J12.500

I0.000 J12.500

00

I3.536 J3.536
I13.859 J-13.859

0.000 J-19.600
I-19.600 J0.000
I10.000 J19.600
I19.600 J0.000
I1.165 J-1.165

10.775 J1.721
T10.154 J-14.376

L o s 060 NONTOR SESS OGO s 0T G 8 4 e i |
Figura 8.5: Cadigo NCresultante

Para finalizar, guarde el programa NC coGiC-Calc Tutorial 3.NC
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9 Tutorial 47 Fresadora:
Fresado de cajeras

CNC-Calc v6 puede generar trayectorias para el mecanizado de cajeras. Hay varios
tipos de maquinas predefinglan CNCCalc para la generacion de trayectorias, pero
los mas utilizados normalmente para programacion son codigDG Heidenhain
conversacional.

~

~/

Figura9.1: Pieza a mecanizar

Este tutorial muestraomo la pieza 2D de la figura superior puede utilizarse para la
generacion de coédigo NC para varios tipos de operaciones de mecanizado.

Nota: Este tutorial parte da piezaresultantadisefiada en el Tutorial 1

9.1 Antes de empezar

Antes de empezar con lgeeucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de Cl@@lc estan disponibles. Para ello, iniGtMCO Edit

v6 y compruebe si aparece la pestafia de {4(€ en la barra superior del edité) (

Si no es asi, abra la vengade configuracion haciendo clic en el icono de ajuggs (

y vaya a la seccion deomplementosn la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventan&}. Asegurese que la opcideshabilitar CNCGCalc no esta
seleccionadd). Debe raiiciar el programa para que aparezca la pestafia deCahC
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=EE CIMCO Edit v6.1 =@ &= ]

| Editor [ FunconesCN_ Simuladén  Comparacién dearchivos _ Transmisin | _chc-calc_| Ventana - Ayuda~|

D f; = %) - [“J x ’—E wgeleccionar todo X Borrar ~ % @ Buscar anterior ‘\.‘5} ' Cambia de hta, siguiente
‘ ) Desh ¥ Afadir archivo @Buscarsiguiente <) ] Cambio de hta, anterior

| Nuevo Abrir cenar Guardar Guardav[mpnmw Aj @. || copiar cortar Pegar || Buscar ra |

| - - g ‘ ‘ 4 Rehacer ¥ Insertar archivo H %y Reemplazar linea/bloque

Editar Buscar

Tipo de archivo e} ‘

e B

e Selsccianar complemsiios
- Impresion
Tipos de archiv Deshabilitar simulacisn Deshabiitar NC-Base
- Colores
L Niimeros de blogu
i Cargar / Guardar [7] Deshabiltar comuricacién DNC/Seiie [ Deshabiitar CNC-Cale
- Comparacién de a
- Maquina
- Simulacion Deshabilitar funciones CH avanzadas
i CNC:Cae
- Multicanal Cantrasefia de configuracién
- Lista de herrarmien]  Conlrasefia de configuracion:
i Otios
Colores generales
Comandos extemas
-V\sur Mazatiol

Deshabilitar simulacidn avanzada Deshabiitar cliente DNC-Max

Deshabilitar comparacicn de archivos Deshabiiitar visor Mazatrol

Ruta para |a configuracion ds Macros/M aquinas:

Auds | [ Porcefecto | [ Cancelar | [ aceptar |

Figura 9.2: Habilitar CNC-Calc

Para abrir un dibujo existente, seleccione la pedtifi@-Calc de la barra superior
del editor E), y haga clic a continuacion el icon@brir dibujo en la barra de
herramientas dArchivo (F).

* CEEED - CIMCO Edit vod

Editor  FuncionesCN  Simulacién  Comparacion dearchivas  Transmisién | CNC-Cale | Ventana ™ Ayuda |

> Abrir dibujo | 7| @, Alejar XT3 & 555/‘9‘ . I REEY
ot so| | « Vevjmdn X w :. w4 G OJ&!‘\ B O Fresado 15O

imw ‘| Ampliar ventans ”YV-‘ L3) H OX H | -4N H e e H e (lr(u\ar”delt’:xdta a ”“-@-.‘

Arenivo vista Modificar Ajustar || Puntos / Lineas\ Arcos / Circulos Perforaciones. Operaciones de fresada.

Figura 9.3: Abrir un dibujo existente

Seleccione el archivdaCNC-Calc Tutorial 1 | aeric ==

Fresado(o en su defecto, @lombre de archivg == = ™", 'f? o
con el que haya guardado el dibujo del tutor %CN:-T:T«MFMO-:M 0201212 1345
nct -g WO - L :
1), y haga clic er\brir. - o100 0121408
@tutoria\ l.cdd 01-02-2012 14:05
@.tutoria\ 4.cdd 01-02-2012 14:05
. . . NI PO Y. ) 4E Am ANt A S
Nota: Si mantiene el cursor encima de (| < ‘ '
) L, . ., MNombre: CNC<Calc Tutorial 1 Fresado .cdd l Abrir I
icono, aparecera una breve descripcion dg| -
ipo: [Archivos de dbuio CNCCalo (-cdd, ") v] [ Cancelar |

funcionalidad del elemento.
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9.2 Creacion de trayectorias para cajeras

Para omenzar con la creacién de un prograt
NC paraoperaciones de vaciadseleccione el
icono Cajeras (A) en la barra de herramientas (/== FRCH -E 8 [ A @[]
Operacbones de fresadpara la generacién de un Opgraciones de fresado
trayectoria CNC para el fresado de cajeras. A

Fresado ISO - ||

Escriba el texto CAJERA enl eampo Comentariodel panel del CN&alc. Este
texto sera incluido al inicio del cédigo NC resultante para esta operacion. Cuando
existen multiples operaciones en el mismo programa NC, la utilizacion de cementa
rios ayuda a localizar e identificar el ilticde cada operacion.

~ Editor Funciones CN simulacion Comparacidn de archivos Transmision CMC-Calc
D 7 Abrir dibujo ~ &, Alejar T 37| g 33 /A« — || A @ o af-
) Guardar & Ver todo \< Y_ - m " . / ny / A Ié /( J &!é :
Nuevo ., Acercar i n Centroy Dos _
dibujo Ajustes CNC-Calc @ Ampliar ventana Y ﬁ/ o te £2] @ >< ] f"- @ D radio  puntos & '\,
Archivo Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Arcos / Circulos
‘ [ELCNC-Cale Tutorial 1 Fresado.cdd | %] CNCCale Tutorial 3.NC
Fresado - Cajeras
Comentario; //
CAJERA —
~
[ Paso a paso )
[ Mastrar rayect. ] [ Parametros
[ Alras ] [ Muevo ] N
[ Al Editor ] [ A portapapeles ] \
Informacin del elemento @

Figura 9.4: Seleccién del contorno para la operacion de vaciado

Haga clic en un elemento cualquiera del contorno interior del d{BYjcEsto selec
cionard el contorno indicadmmo elperimetroparala operacién de vaciado

Haga clic a continuacion en el boton Barametros (C). Se abrird la ventana de
configuracion de los parametros del fresado de cajeras.

Introduzca los valores en el cuadro de dialogo tal y como se muastoautinuacion.

General
Esta pestafia contiene los parametros generales utilizados en el fresado de cajeras.
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Diametro de la fresa:Es el diametro de lasmsmmmnas 5 )
herramienta de corte a utilizar em—Rp— I Erada/Sakda

|
General | Fresado lateral | Fresado del fonde |

Altura de partida: La altura a la cual laj|| oo

herramienta se desplaza pamoverse

entre diferentes cajeras, y la altura a la d| swecme S
se detendra al final de la operacion. Distancn de sequrdad Profundidc e

100

Distancia de seguridad:Es la distanciaj|| ez

Material a dejar en X Material a dejaren Z:

sobre la pieza a la cual la velocidad (| o 00
. . . ;s = Tipo de compensacidn

avance cambia de movimiento rapido || (o =

velocidad de corte. Tipo de fosado

En oposicidn '@ En concordancia

Profundidad inicial: Esla profundidad a Wedm v _
sar velocidades personalzadas ‘elocidades ae rabajo

la que se inicia la operacién, en este cz1|

la parte superior de la pieza.

Profundidad final: Es l profundidad a la cual tiene lugar el dltimo corte. Este
valor es corregido por el parAmeMaterial a dejar en Z

Material a dejar en XY: Indica la cantidad de material que es dejado en la
direccion lateral XY al final de la operacion (después del desbaste y del acabado)

Material a dejar en Z: Indica la cantidad de material que es dejado en la direccion
Z al final de la operacion (Despudsl desbaste y del acabado).

Tipo de compensacionEs el tipo de compensacion utilizado para la operaciéon.

En oposicion: Seleccionando esta opcién, la operacién se realizara utilizando
fresado en oposicion

En concordancia: Seleccionando esta opcion, laeogcion se realizard utilizando
fresado en concordancia

Usar velocidades personalizadasSeleccione esta opcion para definir velocidades
de trabajo distintas a las generales.

Velocidades de trabajo Haga clic en este boton para establecer valores persona
lizados para la velocidad de corte XY, la velocidad de profundizaciéon Z, y la
velocidad en rampa/hélice.

Fresado lateral
En esta pestafia se configuran los pardmetros de los cortes realizados en la direcciéon
XY.
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Méximo espaciado de dsbaste: ES la [Peuimeto:deiieiode s ST o)
profunddad de corte lateral méaxima en Iq| o Besedemeie | Sweisaie |
pases de desbaste de la operacion e ssacede st Nimer e et
30 1
Numero de cortes (Acabado): Indica el Espaciad: .
namero de cortes laterales de acabadog S
|a Operacién. @ Ala profundidad final () Atodas las profundidades
Solapar pases de acabado

Espaciado (Acabado):Si se realiza mag| === 0
de un pase de acabado, este valor iINAIiC{|| s cessase

. . Anulado Iz
distanciaentre ellos.

()

A la profundidad final: Si esta opcion
esta seleccionada, los pases de acaba
realizaran solo a la profundidad final.

A todas las profundidades:Si esta opcion

esta seleccionada, los pases de acabado se realizaran a todas las profundidade

Distancia de solapamientoEs la distancia que los pases de acabado se solapan en
cadavuelta con el fin de suavizar la superficie.

Suavizar desbaste:Este deslizador controla & s u a v iedla apéraciah. A
valores mas altos (hacia la derecha), nnas'e serd la trayectoria resultante.

Fresado del fondo
En esta pestafia se configuran los parametros de los cortes realizados en la direccion Z.

Usar fresado dé fondo: Seleccione este]Fansies il e de e I

opcién para que la operacién realice |

cortesdefinidos por los paréetros de estg
pestafia. De lo contrario, sélo se realizg
un corte a la profundidad final

Paso maximo de desbastdndica la pre
fundidad maxima de los pases de desbg
que se realizaran en la operacion.

Cortes de fondo equidistantesSeleccone
esta opion para que todos los pases
desbaste se realicen con la misma prof

didad. Si no se selecciona, los cortes
realizaran a la distancia indicada lBaso

| Estrategia de entrada | Entrada./Salida |
General I Fresado lateral ‘ Fresado del fondo
Usar fresado del fondo
Pases de desbaste Pases de acabado
Paso maximo de desbaste: Nimero de cortes
20 1
Cortes de fondo equidistantes Pase Y
Vinculacion de trayectorias
() Por profundidad (@ Por cajera

maximo de desbastg cualquier material restante sera eliminado en el Ultimo pase.
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Numero de cotes: Indica el nimero de cortes de acabado del fondo de la operacion.
Paso:Es la distancia entre cada pase de acabado.

Por profundidad: Los parametros de vinculacion de trayectorias sélo son utilizados
si son mecanizad vares @jerasen la misma operamn. Seleccionando esta
opcion, se realizaran los cortes a cada profundidad es taxd ajeras antes de
pasar a la siguiente profundidad.

Por cajera: Seleccionando esta opcion, cadgeca se mecanizard compleente
antes de pasarasiguiente.

Estrategia de entrada
En esta pestafia se configura la forma en que la herramienta efecttia los cortes en el
plano Z al pasar de una profundidad a la siguiente.

Profundizacion directa: Seleccionando)Pemees e resdode s S el

General I Fresado lateral | Fresado del fondo |

esta opcion, la herramienta se desplaz Esrategi de ertrada Erirads/Saicde |
en linea recthaciaabajo. et oo

Entrada en Rampa
Pardmetros de rampa

Entrada en rampa: Seleccionando est:
opcion, la herramienta se mueve hag
abajo hasta alcanzar Adtura de la rampa R

sobre la pieza. Luego, realiza okl At do o hélce:
movimiento en rampa segln &hgulo de + .
inclinaciony la Longitud de la rampa

Diametro de la hélice: Diametro minimo de la hélice:

3.0 02

Linealizacién de la hélice

Entrada en hélice: Seleccionando est Lneatzar movimietos hecaidas

opcion, la herramienta se mueve ha o
abajo hasta alcanzar Mtura de la hélice
sobre la pieza. Luego, realiza un mo
miento en espiral circular hacia abajo con un diametro &iémaetro de la hélice

y Diametro minimo de la hélice/ con una inclinacion dada por &hgulo de la
hélice Como de grande sera el didmetro real de la hélice dependera de la
geometria de la cajera.

Linealizar movimientos helicoidales: Algunas maquinas no pueden realizar
movimientos en hélice. Seleccionandotaeopcion, todos los movimientos
helicoidales seran convertidosiaa sucesion déneasrectasen el programa NC.

Tolerancia de linealizaciéon: Cuando las hélices son convertidas a lineas, este
valor sera el maximo error de desvio para las lineas calsulada
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Entrada / Salida

En esta pestafia se configura la forma en la que la herramienta se aproxima al
contorno al inicio/fin del desbaste, y para cada pase de acabado.

La utilizacion de parametros de entrada/salida es opcional cuando no se usa compen
saciono ésta es realizada por la computadora. Es sin embargo obligatoria, cuando la
compensacion es realizada por el controlador.

Usar parametros de entrada/salidaEsta | Peansiesdeiressiode ciees I =)
opcién activa o desactiva la utilizacion q| L f==eees | Jemaee
trayectorias de entrada/salida. 7] Loarparimeresdo et fea.

Entrada Salida

V| Usar linea V| Usarlinea

Usar linea: Sekccione esta opciOn pary imguidies Longiud ce  linca
50
habilitar las lineas de entrada/salida.

50

B

@ Perpendicular @ Pempendicular

Tangente Tangente

o

| Usar arco | Usar arco

Longitud de la linea: Es la longitud de la
linea de entrada/salida. - =0 e 50

Sector: Sector:

Perpendicular: Seleccione esta opcio 00 00
para indicar que la linea sera perpendic
al siguiente elemento para la entrada)l
elemento previo para la salida.

Tangente: Seleccione esta opcidn pa Carcela
indicar que la linea serad tangente al
siguiente elemento para la entrada, y al elemento previo para la salida.

Usar arco: Seleccione esta opcion para habilitar los arcos de enaéda/s
Radio: Es el radio del arco de entrada/salida.
Sector: Es el angulo barrido por el arco de entrada/salida.

Las dos flechas en la parte central de la pestafia son utilizadas para copiar todos los
valores de la entrada en la salida y viceversa.

Una ve introducidos los parametros, cierre el cuadro de didlogo haciendo clic en
Aceptar Para visualizar la trayectoria generada haga clic en el bdtisirar
trayectoria.

Haga clic a continuacion en el bot@ portapapeles para exportar el codigo
resultanteal portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del program@mC (
Calc Tutorial 3.NC) y presioneCtrl+ Fin para mover el cursor al final del archivo.
Inserte el contenido del portapapeles, bien presion@tdeV o haciendo clic en el

iconol ™ Pegaren la barra de herramientas Bditar.
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El programa NC en el Editor consiste ahordrdesoperacionesPara la operacion de
vaciado (mecamado de la cajera interior) vamos a utilizar la misma herramienta que
para la operacion de fresado del contode tutaial anterior por lo que no
insertaemos una nueva herramienta antes del inicio de la operacion

Para finalizar, guarde el programa NC co@C-Calc Tutorial 4.NC
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10 Tutorial 57 Fresadora;
Simulacién en el Editor

Una de las ventajas de ejecutMC-Cdc dentro deCIMCO Edit vg es que el editor
puede ser utilizado para modificar y simular los programas NC generadb&CegDalc.

A continuacion, se procedera a configurar el simulador y a verificar el programa
realizado en los tutoriales precedentes

10.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de simulacion estan disponibles. Para ello,GINEBO

Edit v6 y compruebe si aparece la pest&imulacionen la barra superior Heditor

(A). Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes
(B), y vaya a la seccién deomplementosn la parte inferior del arbol de contenidos

a la izquierda de la ventan@)( Asegurese que la opcideshabilitarsimulacionno

esta seleccionadd®). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de
simulacion

.* \Ha2g)° CIMCO Edit 61 S[E] = ]
|

Fundones [ simuiacén | comparacién dearchivas  Transmisin  cNC-Calc Ventana~ Ayuda~

D 3 P m g (MBS F:‘\ Seleccionar todo X Borrar nterior = i Cambio de hta. siguiente | |

) Deshacer ¥ Afiadir archivo @ Buscar siguiente 1 Cambio de hta, anterior
Copiar Cortar Pegar usc
4 Renacer I Insertar archivo

wanzada Deshabiitar cliente DNC-Max
inDNC/Seie [ Deshabiltar CHE-Calo
[ Dieshabiitar visor Mazatiol

~ Complementos D
Seleccionar complemer /
ino: o eshal lacién ] Deshabiitar NC-Base
eshabiitar
loqui
)

Apuds | [ Porcefecto | [ Cancelar | [ Aceptar |

Figura 10.1: Habilitar el simulador
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Para abrir uprograma NChaga clicenel | @ﬁ\
iconoAbrir en la barra de herramientas ¢ Ej; FH_HCN'_H-_—,‘ | Comparacion de archivos
D Dl x 1 I!‘\ p— = Fresado IS0

ArChIVOde |a pEStaﬁa del Edltor Muevo Abnr Cerrar Guardar Guardar Imprimir Ajustes uumuL

como generales
Archiva Tipo de archiva
Esto abrira kecuadro de dialogo de abri sor .
. . Buscaren: |, Samples - G ? ® [~
archivo, donde puedsuscar yseleccionar|{ - g

el archlvo que desea abrlr _. Multi Channel 27-03-2012 08:57
) . Siemens 840D 27-03-2012 08:57
[E8 cNC-Calc Tutorial 2.NC 23-03-2012 16:55

8 CNC-Calc Tutorial 3.NC 26-03-2012 13:07

[E8 cne-Cale Tutorial 4.NC 26-03-2012 15:28

Seleccione el archiv€NC-Calc Tutorial —

4.NC (0 en su defecto, el nombree g rertr:  cnCCal Tutoral 1 resase csa

archivo con el que haya guardado Tipo: [Archivos de dbuio CNCCalc (edd, "ad) | [ Cancelar |
archivodel tutorial anterior), y haga clic e
Abrir.

] Open as read-only

Deberia poder ver a continuacion en la ventana principal el programa NC resultante
después del ultimo tutorial

CIMCO Edit v6.1 - [C:\CIMCO\CIMCOEdit6\Samples\CNC-Cale Tutorial 4 NC]

Editor | FuncionesCN  Simulacién  Comparacién de archivos  Transmisién  CNC-Cale Ventana~ Ayuda™ - & X

D [ﬁ [ == | R o |%D ) . ){3 g 1, Seleccionartodo X Borrar - @ Buscar anterior § Cambio de hta. siguiente
=1 ) Deshacer '} Afiadir archivo @ Buscar siguiente = §' Cambio de hta. anterior
Nuevo Abm Cerrsr Guma. Guavdarlmpvmmrg::Jnu:':Z; uuuuu Copiar Cortar Pegar I B insrtar archiv Buscav& —— ‘inﬁmoq“
Archivo Tipa de archive ] Editar Buscar
[EJCNCCalo Tutoral 4.NC | apx
= 1 T1 M06 S2000 F800.000 B
Descripeion 2 (PLANEADO) =
l:l 3 GO ¥X-110.000 ¥-50.000
4 G0 Z10.000
5 GO Z0.100
6 |Gl X90.000
7 G3 X90.000 ¥-25.000 I0.000 J12.500
# |Gl X-90.000
3 G2 X-90.000 Y0.000 10.000 J12.500
10 G1 X90.000
11 G3 X90.000 Y25.000 10.000 J12.500
Modificar 12 G1 X-90.000
13 G2 X-90.000 Y50.000 10.000 J12.500
Ciclos / Macros 14 |G1 X90.000

15 G1 X100.000

16 GO Z10.000

17 GO ¥X-110.000 ¥-50.000
18 G0 z0.000

Iricio y fin de programa
Cambio de hemamienta
Comentario de programa
(300 Posicionamienta 4pido

o »

GO Inkerpolacion lineal 19 |G1 X90.000
ggg:"emﬂlmé”"ﬂa‘ [SE““:D 20 G3 X90.000 Y-25.000 I0.000 J12.500
niterpolacion circular (sentido 21 Gl X-90.000

04 Temporzacién 22 G2 X-90.000 Y0.000 T0.000 J12.500

GO7 Trabajo en arista viva

o ’ 23 G1 X90.000

omprobacion de parada prec.

e e erie” || 24 &3 x90.000 ¥25.000 10.000 712.500
25 G1 X-90.000

26 G2 X-90.000 Y50.000 10.000 J12.500

27 G1 X90.000

G11 Teminar entrada de parémetios
G15 Cancelar coordenadas polares
G16 Coordenadas polares

G17 Seleceitn del plano X7 28 G1 X100.000
G18 Seleceidn del plano <2 29 GO Zz10.000
G19 Seleceion del plano Y2 30 T2 MO6 S5500 F1320.000
G20 Sistema anglasajén ~|| 31 (CONTORNO)
= 32 GO X-79.895 Y54.895
Buscar Afiadi
e :

Figura 10.2: Programa NC en la ventana del Editor

10.2 La primera simulacion

Una vez abierto el programa NC en el editor, ya es posible simularlo sin ningun tipo
de configuracién adicional
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Haga clic en la pestaf@mulacion (A), | /el 4 S ¢

Editor Funciones CN Simulacion Comparacion de archivos

y a continuacion en etéono== Simular

s | 17— Simular archivo ~
ventana (B) para simular el program Sm&, 8% Crame=aniirion
ventana || Al e simulacion

Archivo B e

NC abierto en la ventana activa.

|7 E]CNCCale Tutorial 4.NC

Deberia poder ver a continuaciona ventana similar a la siguientteonde se muestra
la trayectoria de la herramienta

C\CIMCO\CIMCOEdit6\Samples\ CNC-Cals

{

CIMCO Edit v6.1
ivos

ransmision CNC-Calc

9 N [ Modelo 56l = o &
AN A S I | = = .
Oty b & Zoom /R olido . 37

Trayectoria Mod H ta A d - x

|| Tovectoria Modo | Heramienta Kusterde | o 150 Fresado wsar o o
Trayectori: H sélido Otros il Buscar
TRFCNC Calc Tutorial 4 NC 4bx

1 T1 MO6 S2000 F800.000 -
2 | (DLANEADO) ]
360 X-110.000 ¥-50.000

4 /G0 210.000

5/G0 z0.100

6|G1 X90.000

7 |G3 X90.000 Y-25.000 I0.000 J12.500
8/G1 X-90.000

9 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
10 |G1 X90.000

11 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
12 |G1 X-90.000

13 G2 X-90.000 ¥50.000 I0.000 J12.500
14 |G1 X90.000

15 |G1 X100.000

16 GO %10.000

17 G0 X-110.000 ¥-50.000

18 GO z0.000

19 |G1 X90.000

20 G3 X90.000 Y-25.000 TI0.000 J12.500
21 |G1 X-90.000

22 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
23 |G1 X90.000

24 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
25 |G1 X-90.000

26 G2 X-90.000 ¥50.000 I0.000 J12.500
27 |G1 X90.000

26 |G1 X100.000

29 |GO Z10.000 0

ji 'l('goi‘agng‘g;ﬁoo F1320.000 e ST | | T | @ o s .é.
T 50.000] J: [ | Avance: [ Répido] Tetal[ 17112918

52/GO X-79.895 Y54.895 < ool . boLE B W W

33/G0_210.000 o L | I— 4

Figura 10.3: Simulacion del programa NC del tutorial 4

A priori parece correcta, pero puede ser configurada para que la representacién sea
mas fiel al resultado real final. Para hacer esto, es necesario definir las herramientas a

utilizar y el tamafio dddloque

10.3 Configuracion de herramientas

En los siguientes pasos se muestra como configurar las herramientas utilizadas en la

simulaciéon

Haga clic en el iconcl?rF Ajustes de herramientaen la barra de herramientas
Herramienta Esto abrira el cuadro de diflo de configuracion de las librerias de
herramientas.
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Cuando el simulador analiza el prograr ===

NC, detecta que dos herramientas es | e
siendo utilizadas en el programa. Pue H

que estas herramientas no han s
definidas, la ventana de configuracion
paecera a la de la derecha.

Radio del borde:

4 1

Para simular el programa de form e T
correcta, es necesario definir estas e s smmn,
herramientas.

. . ., =T
Cambiando el tipo y el diametro de B o
2 Tipor tro:
herramienta podemos crear de forr | z
rapida la configuracion correcta.

Introduzca los valores indidas en la
figura de la derecha: fresa de planear
30mm para T1, y fresa plana de 10m
para T2. G la lmacin e hnamnta

Estos valores deben coincidir con los introducidos al configurar los pardmetros de las
trayectorias generadas por CXBalc.

Haga clic emAceptarpara validatos cambios y cerrar la ventana de configuracion.

Después de que las herramientas hayan sido configuradas, en la ventana de simulacion
deberian mostrarse las nuevas herramientas defifidge de encontrar los cambios

de herramientas y verifigue queeefivamente se cambia la herramienta cuando se
encuentra un cambio de herramienta en el programa NC
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CIMCO Editv6.1 - [C:\CIMCO\CIMCOEdit6\Samples\CNC-Calc Tutorial 4.NC]
s

NN

-
I g
s6lida

\J
@ ¥
s Trayectoria Modo | Herramienta Ajustes de 150 Fresado - ||| Busear ..
T e R B herramienta = O
Archiva i) Vista Trayectoria Herramienta Otros i) Buscar

TCNCCale Tutoral 4G |
156 |G1 Y-0.140 -
157 G3 X-25.140 Y-0.862 T10.723 J-0.000
158 |G1 X25.000
159 G3 X25.000 Y0.862 I0.000 J0.862
160 |G1 X-25.140
161 G3 X-25.862 Y0.140 I0.000 J-0.723
162 |G1 Y0.000 (

163 G2 X-26.730 Y-1.300 1-1.408 J0O.000
164 G3 X-26.783 Y-2.862 10.329 J-0.793
165 G3 X-25.717 Y-3.112 11.066 J2.145
166 (G1 X25.717

167 G3 X28.113 Y-0.717 10.000 J2.395
168 |G1 Y0.717

169 G3 X25.717 ¥3.112 I-2.395 J0.000
170 |G1 X-25.747

171 G3 X-28.112 Y0.747 10.000 J-2.365
172 |G1 Y-0.717

173 G3 X-26.783 Y-2.862 12.395 J-0.000
174 G3 X-23.008 Y-4.566 124.782 J49.869
175 G3 X-18.943 Y-5.363 14.065 J9.980
176 [G1 X27.967

177 G3 X30.362 Y-2.967 I-0.000 J2.395
178 |Gl Y¥2.967

179 G3 X27.967 ¥Y5.362 I-2.395 J0.000
180 |G1 X-27.997

181 G3 X-30.362 Y2.997 I-0.000 J-2.365
182 |[G1 ¥-2.967

183 G3 X-27.967 Y-5.362 12.395 J-0.000
184 |G1 X-18.943 i

Rl Rl PO . | s | -
187 61 x30 éqa : : : T vl 5362 J: [ 2967] Avance: [ 1320.000] Totat] 17112.918]

. w - o A pz ur
100 /G3 X32.612 ¥-5.848 I-0.000 J1.765 ~ N ¢ — i 235 P oo W,

Figura 10.4: Simulacion con las nuevas herramientas definidas

10.4 Configuracién del sélido

En los siguierds pasos se muestra como configurar el bloque soélido utilizado en la
simulacion

Haga clic en el icom"'l Ajustes del sélidoen la barra de herramientas 8élida
Esto abrira el cuadro de dialogo de configuracién del sélido.

x|

Los valores por defecto moatios en lacomsumencei-sice SN o dses

Dimensiones del bloque

ventana de configuracidén estan calculag Kiin Min: 2 i o

102 7112 5072 =

en base a los movimientos de corte enc @ KMas e EMes
trados en el programa NC. 5%
Dimensiores: | 2125 | 115944 | 707

[1 Usar bloque cilindrico

Puesto quela herramienta se mueve | "™

[T1 Usar un color diferente para cada heramienta

Ve I OCi d ad d e CO rte m éS al | é d e | os | |’m it [] Mo mastrar ajustes de heramisnta cuando todas las herramientas estén definidas

. . . [7] Suavizar superficie
d e Ia p I eza7 tanto e n gan OVI m I e nt0$ n el [] Detener si se detecta colisidn de la heramiznta [movimientos répidos por el bloque)
ej e Z comoa |O |argo d e |OS ej es X e Y [7] Detener si se esta cortando con el hombro de |2 herramienta

[ Detener si se esté cotando con el eje de la henamienta

esto n OS d a Casi S i e m p re u n OS Val O res nl [ Detener si se detecta colisian del portahernamientas
Calidad baja (répida) Calidad media Calidad alta [lento)

grandes para el sélido. a
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De los parametros introducidos para
operacion de planead®sabemos que Ig
parte superior del bloque se encuentrg
mm por encima del punto de referencia.

Configuracién del sdlido E:

Del dibujo de la pieza (ver figura 6.
sabemos que sus dimensiones son 150%
mm y se encuentra centrada en el orige

Definimos a continuacion un bloque 2 m
mas grande a lo largo de los ejes X e Y,

)

Dirmensiones del blaque

% Min. ¥ Min: Z Min:

[ e 2t 5

\@ % Méx ¥ Méx. ZMéx
— 7 525 2k

5%
Dimensiones: 154 104 7

[ Usar bloque cilindrico

Opciohes
[ Usar un color diferente para cada heramienta
[ Mo mostrar sjustes de heramienta cuando todas las henamientas estan definidas

[] Suavizar superficie

[] Dietener si se detecta colisién de la hemamienta [movimientos 14pidas por el bloque)
[] Dietener si se esta cortando con el hombra de la heramienta

[ Detener si se esta cortando con el eje de la heramienta

[] Detener si se detecta colision del poitaheramientas

Calidad alta [lenta)

0

Calidad baja [répida) Calidad media

forma que los valores seran los mostrac
en k figura de la derecha.

Introduzca estos valores y haga clic &Aceptar para valida las modificaciones y
cerrar la ventana de configuracion.

Ahora, tanto las herramientas como el sélido han sido configurados, por lo que el
simulador puede utilizarse @averificar las operaciones generadas con el CHd(C.
La ventana de simulacion deberia ser similar a la figura mostrada a continuacién

CIMCO Edit v6.1 - [G\CIMCO\CIMCOEit6\Samples\CNC-Cals ]
rehivos

CNC-Cale

(o) e )
sélido

150 Fresado

TRGCNC Cale Tutoral 4.NC

1 T1 MO6 S2000 F800.000 B
2 | (PLANEADO) ]
3G0 X-110.000 ¥-50.000

4/G0 210.000

5/G0 z0.100

6|G1 X90.000

7 /G3 X90.000 ¥Y-25.000 1I0.000 J12.500
8 |Gl x-90.000

9 G2 X-90.000 Y0.000 10.000 J12.500
10 |G1 X90.000
11 G3 X90.000 Y25.000 T10.000 J12.500
12 |G1 X-90.000
13 G2 X-90.000 Y50.000 10.000 J12.500
14 |G1 X90.000

15 |G1 X100.000

16 GO Z10.000

17 GO X-110.000 ¥-50.000

18 GO z0.000

19 |G1 X90.000

20 G3 X90.000 Y-25.000 10.000 J12.500
21 |G1 X-90.000

22 G2 X-90.000 Y0.000 10.000 J12.500
23 |G1 X90.000

24 G3 X90.000 ¥25.000 10.000 J12.500
25 |Gl X-90.000

26 G2 X-90.000 ¥Y50.000 10.000 J12.500
27 |G1 X90.000

28 |G1 X100.000

29 GO z10.000 0
;Z Tgoi‘agng‘g)soo F1320.000 e ST | | T | @ o s .é.
T v 50000] J: [ ] Avance: [ Répido] Totak | 17112918
32 GO X-79.895 Y54.895 B 10000] K. q li‘ 1 ‘»a B Y
33 GO _z10.000 k7 4
ncia R RESALE - CIMCO 21,903 b) NS 163918 .

Figura 10.5: Simulacioén de la pieza
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11 Tutorial 617 Fresadora;
Taladrado

CNC-Calc v6puede generar codigo para ciclos de taladrado, tantocimdos fijos
como para ciclos manualdaxisten varios tipos de maquina en Gi€@lccon los que
realizar perforacionegero los méas utilizados normalmente son la programacion en
cadigo G ISO yel texto Heidenhairsin formato

11.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de Ci0@Ic estan disponibles. Para ello, iniGMCO Edit

v6 y compruebe si apareda pestafia de CNCalc en la barra superior del edité)(

Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de Bjystes (

y vaya a la seccién deomplementosn la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la vaana C). Asegurese que la opcideshabilitar CNCGCalc no esta
seleccionadd). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia dE@NC

* =D CIMCO Edit v6.1 [e[E] = ]

J| Editor | Funciones N Simuiadén  Comparadén dearchivos  Transmision | cnccale | Ventana - Ayuda

D F > g g fa s I {X} = cleccionartoda X Borrar O\ @ Buscar anterior :‘ ¥ Camoio de hta.siguiente | |
. = ) Desh &1 Afiadir archivo @ Buscar siguiente 1 Cambie de hta, anterior
uevo  Abrir  Cerrar Guardar Guar = Busear . B
- <o in

Copiar Cortar Pegar

4 Rehacer ¥ Insertar archivo

[ v
Sel

fonar complementos
Deshabiitar NC-Base
Deshabiitar cliente DNC-Max
ie [ Deshabilitar CNC-Cale
s [ Deshabiitar visor Mazatiel

Auds | [ Pordefecto | [ Cancelar | [ Aceptar |

Figura 11.1: Habilitar CNC-Calc.
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Para abrirun dibujo existente, seleccione la pest&NC-Calc de la barra superior
del editor E), y haga clic a continuacion el icoddorir dibujo en la barra de hera
mientas dérchivo (F).

CIMCO Edit v6.1

on | chccalc |

i —RX @ (O o

V. Py . p__)v.\

2|ox | g | centroy oos (| feren eaten || eniass
Ajustar Pun

t
radio

Figura 11.2: Abrir un dibujo existente

Seleccione el archiv€NC-Calc Tutorial 1 [F= T B

scaren: | Drawings - s i T
Fresado (0 en su defecto, el nombre gl *= "=, o E
archivo con el que haya guardado el diby @;Nocm:mmmuFresado.cdd 02-01-2012 1345
[Blinch-g71.cdd 01-02-201214:05
del tutoriall), y haga clic embrir. %‘““wd 01-02-2012 1405
metric-g71.cdd 01-02-2012 14:05
@tutnnal L.cdd 01-02-2012 14:05
(B tutorial 4.cdd 01-02-2012 14:05
. . . M Toao i cal ot _aa 1C A7 A1 2%
Nota: Si mantiene el cursor encima de ( ! d | :
) L, . ., Nombre: CNC-Calc Tutorial 1 Fresado cdd Abrir
icono, aparecera una bredescripcion de lajj _ _
po: [Archivos de dibujo CNCCale (cdd, ") =] [ Cancelar |

funcionalidad del elemento.

11.2 Generar un ciclo de taladrado

Para comenzar con la creacion de un ciclo _
., . . Fresado IS0 < ﬁ
perforacion, seleccione el icorbaladrado (A)

en la barra de herramientas Gperaciores de |~ ! == EE s

fresado Operacionengde fresado
A
Escriba el texto TALADRADGCen el campd&omentariodel S
panel del CN@Calc. Este texto sera incluido al inicio d{ ., ...
TalLaDRADO

coédigo NC resultante para esta operaciéon. Cuando ex
multiples operaciones en el mismo programa NC, la uili
cion de comentarios ayuda a localizar e identificanielo
de cada operacion.

[ Uszar fitra de seleccidn

[ Filtro ][ Parametros ]

[ Feordenar Circ. ] [FleordenarFlect.]

e

Al Editar Al portapapeles

Haga clic a continuacion en el botBarametros Se abrira
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la ventana de configuracion de los pardmetros de taladrasivada a continuacion

Tipo de taladrada

T aladrado profundo - ]

Profundidades
Plano de partida:

Distancia de seguridad:

@ Incremental () Absoluta

20

‘elocidades de trabajo
@) Uszar vel. de profundizacion

Tipo de controladar
THC 430

Tipo de zalida
@ Ciclo fijo

() Ciclo manual

Plano de referencia:

Profundidad:
@ Incremental  (0) Absaluta

7.0

Roscado

& Usep el ob hisssss ‘Welocidad de roscado:

200.0
elocidad de retroceso:
T aladrado profundo
Frimera profundizacidn:

Tiempo de espera
(@) zar espera superior

1.0
(@) Lzar espera inferion

20

[ Cancelar ] [ Aceptar ]

Figura 11.3: Cuadro de configuradin de los parametros de taladrado.

Para la realizacion da operacion de taladragwopuesta en este tutori@troduzca

los valores mostrados en la figura superi@nga en cuenta que en este ejemplo no
existe diferencia entre seleccionacremental o Absoluta para laDistancia de
seguridad y Profundidad, puesto que estos valores incrementales estan referidos al
Plano de referenciaque es 0

Seleccione a continuacion la posicion de los agujeros a taladrar. Existen varias
opciones para realizar est@leccion

1. Selecionelos centros de los agujeros con el cur§@ra obtener la posicion

correcta del centro del agujero para circulos y arcos, active la qu,)ic')n
Ajustar al centro en la barra de herramientasAijestar.

2. Selecione los circulos o arcosig definen los agujeroEsto creara una nueva
localizacion para las perforaciones en el centro del circulo/arco seleccionado

3. Utilice una ventana de seleccion con o sin filtéd se utiliza el filtro, es
posible limitar la seleccion de circulos o arcoslderentes rangos

A continuacién utilizaremos el filtro para seleccionar los agujeros de las esquinas,
pero sin seleccionar ninguno de los amdelsdibuja
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Haga clic en el botorFiltro en el panel del[fitodesexion
CNC-Calc, y configurelo como se muestra enj| - === .

figura de la derecha. Esto limitara la ventana| © rosbscicie: Todos s s
seleccion para que solo sean iNCIUIdOS CIrCU| o oy ums oo e
con diametro comprendido entre 0 y 10 mm. 7] Didmetra min. de circulos Diémehia i, de arcos:

no {IR1]

| Didmetro max. de circulos: Didmetro max. de arcos:

Active a continuacion la opcion Usar filtro T o0
seleccion en el panel latergl cree una ventan
de seleccion que ingya todo el dibujo

Cancelar | [ Aceptar

Una vez hecha la seleccion, sélo los cuatro agujeros de las esquinas seran
seleccionados para la operacion de taladrado

Haga clic en el botéAl Editor para exportar la operaci@un nuevo archivo en el
Editor. El siguiente prograndeberia mostrarse en la ventana del editor

(TALADRADO)

GO0 X62.500 Y37.500

G0 210.000

G83 X62.500 Y37.500 Z - 7.000 R2.000 Q1.000 F200.000
X- 62.500

Y- 37.500

X62.500

G80

El orden en el que se realizan las perforaciones puede ser modificado haciendo clic en
el botonReordenar Circulo y/o Reordenar Rectanguloen el panel lateral del CNC

Calg paraordenar el patron circular/rectangular de perforaciones y seleccionar el tipo
de movimiento.
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12 Tutorial 7- Fresadora;
Fresado de texto

En este tutorial se ensetamo un texto plano de 2 dimensiones puede utilizarse
como base para un programa de fresado de letras y nimeros

12.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de Cl@@lc estardisponibles. Para ello, inicieIMCO Edit

v6 y compruebe si aparece la pestafia de (€ en la barra superior del edité) (

Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de Bjystes (

y vaya a la seccién deomplementosnla parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventan&). Asegurese que la opci@eshabilitar CNCCalc no esta
seleccionada¥). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de
CNC-Calc.

.*‘ EEFEDE CIMCO Edit 6.1 FEIEN|
k én cion

Transmisién | CNC-Calc | Ventana ™ Ayuda~|

. FW d& ’—ik ele @/ Buscar anterior i [ Cambio de hia. siguiente
|

“) Desht 'y iva 2, ente = } Cambio de hta. anterior
ra

Copiar Cortar Pegar O Renacer
&

* Complementos
Sel

jonar complementos

| [ Pordsfecto | [ Cancelar | [ Aceptar |

Figura 12.1: Habilitar CNC-Calc.
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Para crear un nuevo dibujo, seleccione la pedtdii@-Calc de la barra superior del
editor €), y haga clic a continuacion el iconduevo dibujo en la barra de
herramientas dArchivo (F).

Simulacion  Comp, hi Transmision | ENC-Cal

o racion de archivos
2 Abrir dibujo ~ % @, Alejar XTI | i/ % - — R O
o Guardar @ Vertodo Xt = mw - /% /A4
Acercar - centroy  Dos
@) Ampliarvertana || 3 3 o T, 0 O X | -4 radio
Arcos / Ci

Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas

A
[ Dibujo yntﬁu\w\ \

cnCTac E \

E

Figura 12.2: Abrir un nuevo dibujo

Nota: Si mantiene el cursor encima de un icono, aparecera una breve descripcion de
la funcionalidad del elemento.

12.2 Dibujar el texto

En este tutoriavamos amecanizar unainica linea de texto compuesta de letras y

nameros. Para este ejemplbe mos e s c 0o gCIMCD 1231, teertmom diual qui
otra frase puede ser mecanizahtexto introducido puede contenetrhsmayudscu

las y minUsculagno se incluyen acentos, diéresisadetra fj, niumeros, y algunos

caracteres especiales.

Para comenzar con la creacion tBxto que posteriormente serd mecanizdwma

clic en el iconoA Entrada de texto en la barra de herramientas @exto para
dibujar el texto deseado en el &reardeado

Entrada de texto

En el panel lateral aparecen los campoEmkeada de texto Punio de inicio [
para la definicion del texto a dibujar. En el campo de la p|  Funto de inicia v
inferior llamadoTexto, introduzca el texto que sera meeal _
ngulo del texto:
zado, en este ejemplo AClI 151 %

Ezpacio entre lehrag:

-BE Ox

a0 |e,

6%y
Ademas del texto, son nexzgios cinco pardmetros adicien; e =
X
les para especificar el punto de inicio, el angulo de la lii  Texa
CIWCO 123

base, la distancia entre letras y la altura Qe las letras. Re
los campos tal y como se muestra en la figura de la dere
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Una vez haya finalizado de inthacir el texto y los valores indicados, haga clic en el
botén¥] Insertar en la parte inferior derecha del panel para aceptar el dibujo.

El area de trazado deberia mostrar un dibujo como el siguiente:

Editar  Funciones CN  Simulacén  Comparacién de archives  Transmision | CNC-Calc Ventana~ Ayuda™ - & X

¥ Abrir dibujo - % @, alejar 198 mb Tl - Bk . @ Q a3 ™ e -1
| Guardar W Vertodo X e e / '* 7/ A Z A .1 = =
NEve o Bpustes criccaie | (] amptiarvertana | ¢ 3¢ o8 Lo OX  1-eD ‘E:JZ e S ,m:n’w. “ % a = RS IS IEUI T 1S

Archivo Vista Modific Ajust Puntos / Lineas Arcos / Circulo: Oper s de fresado

[\ Dibuo sin titulo = apx

Entrada de texio

Punto de inicia [}

Purto de inicio (¥}

] v
Angulo del texto
= 15| %]
Espacin ene letras:
6%
Alura del texto
%[0,
Tentor
CIMCO 123
Alneaién
K
Informacién de elementa
\ .
+

(] o [ oo oo [7] Usar sus i6n det eie 50.0]

Licencia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration ¥ 52748 ¥: 41139 INS 131348 ;]

Figura 12.3: Texto insertado utilizando la funcién de Entrada de texto.

El dibujo consiste ahora en un textletras y nimerds y su geometria puede ser
utilizada para la generacion de trayectorias de fresado

12.3 Creacion de trayectorias de fresado

Para canenzar con la creacion d&s trayectorias
para el mecanizado del texto dibujaderifique
que el tipoFresado ISOse encuentra selecciona = B QYoo & ||| @ |3
do, y haga clic en etono Texto (A) en la barra Operaciones de ffesado

de herramientas deperaciores de fresado A

Fresado 150 - ||l

Escriba el textdFRESADO DE LETRASen el campdComentariodel panellateral

del CNCCalc. Este texto sera incluido al inicio del codigo NC resultante para esta
operacion. Cuando existen multiples operaciones en el mismo programa NC, la
utilizacion de comentarios ayuda a locafiz identificar el inicio de cada operacion.



Fresado de texto 77

En lasoperaciones dmecanizado de textepnviene incluir [ parsmetros del fresaco o... st |
también el texto a mecanizar dentro del comentario. Hjustes de profundidad

Altura de partida:

0.0

Digtancia de seguridad:

Haga clic a continuacion en el botBarametros Se abrira
la ventana de configuracion de losgaetrosdel fresado defj  Ftundidadinicia
textomostrada #a derecha

20

0.0

Profundidad final:

1.0

Profundidad de corte axial

Introduzca los valores indicados y haga clicAeeptarpara 10
aplicar los valores y cerrar la ventana.

| Cancelar | [ Aceptar ]

Ahora, utilice una ventana de seleccion para seleccionarer
texto que desea mecanizen eléarea @ dibujo, haga clic con el botén izquierdo del

ratbn en una esquina, y arrastre el cursor diagonalmente hasta la esquina opuesta.
Cuando el texto deseado se encuentre dentro de la ventana de seleccion, suelte el
botdén del raton. La ventana de seleccibrafgagece y el texto cambia de color para
indicar que ha sido seleccionad@ambién puede seleccionek textoletra por letra
haciendo clicsobre cada una de ellas.

Q\WG\/\Z%

Figura 12.4: Seleccion del texto a mecaair.

A continuacion, haga clic en el botéh Editor para exportar el cédigo NC generado
para el mecanizado del texto seleccionado a una nueva vent&utitoiel

Para verificar la trayectoria generada, es conveniente simularla utilizando el simulador
grafico integrado Para abrir la ventana de simulacién, haga clic en la pestafa

Simulacion (A), y a continuacion en el icor== Simular ventana(B) para simular el
programa NC abierto en la ventana activa.
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A Editor Fundi Comparacion de archivos Transmision CNC-Cale ‘Ventana ¥ Ayud
- Simular archivo Q Q J N~ & CEm | T Modelo sélido q ®
. L
I e | A& o DX g oo et | - ) S
Simul A Al Trayectoria Modo || H ta Ajustes d -]l e N
ventarg % Ajustes de simulacion | O ists superior | e mienta || (T Ajustes del sdlido EOlEes2co ST RO
k Archivo (] Vista A Trayectoria Herramienta sélido otros 5 Buscar
[B\0buNgn tiuio ~ ) St~ | 4%
1 (FRESADO DE TEXTO) -
Dosorpaio 2 GO X-41.451 Y-22.128
. 3.G0 210.000
4 GO z2.000
5/GL z-1.000
B 6 Gl X-47.274 Y-0.395
7 Gl X-36.795 ¥-10.528
8 Gl X-32.785 ¥3.488
9|Gl X-26.962 Y-18.246
10 G1 z2.000
11 GO Zz10.000
[ Modica | ||12 GO X-10.300 Y-13.781
13 G0 z2.000
Cios / Macras 14 |Gl z-1.000
Iricio y fin de proarama +[[15 €1 x-15.129 v-15.075
Cambio de herramienta 16 G2 X-21.253 Y-11.540 I-1.294 J4.830
Comentaria de prgiama 17 |Gl X-24.488 Y0.534
GO0 Posicionamierto épido 18 G2 X-20.953 Y6.658 I4.830 J1.294
GO Interpolacién lineal 19lcl %16 123 ¥7.952
GO2 Interpolacién cieular [sentida 20|01 22.000
GO2 Interpolacién cireular [sentido . 21 G0 210.000
G04 Temporizacion :
GO7 Trabaio en arista vive = gg }2;24(.)334 ¥-5.868
0 Camprobacién de parada prec. 2 :
10 Entrada de datos programable 24|GL z-1.000
611 Teminar entrada de pardmetios |23 G1 X=7.503 ¥3.792
15 Cancelar conrdenadas polares 26 G2 ¥4.571 Y7.027 16.037 J1.618
16 Conrdenadas polarss 27 G1 X7.160 Y-2.632
17 Seleccion del plano XY 28 G2 X-4.914 Y-5.868 I-6.037 J-1.618
18 Seleccion del plano X2 29|G1 z2.000
19 Selecoién delplana Y2 30 GO Z10.000
G20 Sistema anglosaién ~||31 GO X28.638 Y14.769
32 GO Z2.000
33 GL z-1.000 2

La pantalla deberia mostrartee x t o

Figura 12.5: Cédigo NC generado para el mecanizado de texto.

1230 de

nCl

MCO

figura:

n Comparacion de archivos Transmision CNC-Calc Ventana ¥ Ayuda~

SI\" T Simulsr archivo - @, Ajustara laventana - iy v ; L:Qv t-q (% Modelo sélido D q L

X 3¢ Cerrar simulacién @ Restaurarvista -0 X ) (& Zoom / Regenerar sélido ¥
A 5 s e s | 2 AR o = () || M| e A e soica (50 e )| P g @

Archivo = Vista Trayectoria Herramienta Sélido Otros = Buscar

[B\Dibuo sin tiuio ~ T Simtulo | 4rx
1 (FRESADO DE TEXTO) B

2|G0 X-41.451 Y-22.128

3|G0 z10.000

4/G0 z2.000

5|Gl z-1.000

6|G1 X-47.274 Y-0.395

7|G1 X-36.795 Y-10.528

8|G1 X-32.785 Y¥3.488 A

9|G1 X-26.962 Y-18.246
10 |G1 z2.000
11 GO z10.000
12 GO X-10.300 Y-13.781
13 GO z2.000
14 |G1 z-1.000
15|G1 X-15.129 Y-15.075
16 G2 %X-21.253 Y-11.540 I-1.294 J4.830
17|G1 X-24.488 Y0.534
18 G2 X-20.953 Y6.658 T4.830 J1.294
19 |G1 X-16.123 Y7.952
20 |G1 z2.000
21 GO z10.000
22 GO X-4.914 Y-5.868
23 GO z2.000
24 |G1 Z-1.000
25|G1 X-7.503 ¥3.792
26 G2 X4.571 ¥7.027 16.037 J1.618
27 |G1 X7.160 ¥-2.632
28 G2 X-4.914 Y-5.868 1-6.037 J-1.618
29 |G1 z2.000 8}
;z gg ;Zg'ggg Y14.769 [ -a1.451] I: [ ] Hia: 777] Dist: [ 0.000] ! A i

. . ‘ﬁ' v 22128 [ | Avance:[ Rapido| Total [ 797.321

32160 72.000 C oz T10.000] K i bW o
33161 Z2-1.000 % 4

Figura 12.6: Simulacion del fresado de texto.

Obsene que los movimientos rapidos, indicados por las lineas amarillas, retroceden
hasta la altura definida en la ventana de configuracion de los parametros del fresado
de texto
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Inicie la simulacion haciendo clic en el ico Iniciar / Detener simulacion,
situado @ la parte inferior derecha de la ventana de simulacién

La velocidad de simulacion y la direccion de € « v i
pueden variar tanto hacia adelante como hacia. a L

Esto se controla moviendo el deslizadercontrol de velocidad bien hacia la derecha
(hacia adelante) o bien hacia la izquierda (hacia atras)

Si desea comprobar una determinada operacion o bloque en el programa NC,
simplemente haga clic en una linea del cédigo NC de la izquierda de la ventana. La
simulacionposicionara inmediatamente lartamienta en el lugar correspondiente al
codigo seleccionadd?uede mover la herramienta una linea de cada vez usando las
flechas arriba/abajo de su teclado, o saltar varias lineas a un tiempo utilizando las
teclasAv Pagy Re Pag

Este ejemplo de prograan de fresado del texto ACI MCO
como un subprograma para otro programa, simplemente copiandolo y pegandolo en el
lugar deseado, pero también puede completado para comportarse como un programa
independiente, proporcionanddineas fara ellnicio de programa / Fin de pro-

grama, Cambio de herramienta y Velocidad de avance/girplas cuales pueden ser
introducidas manualmente o usando las funciones macro de CIMCQ Edit 6

Aviso importante

La ejecucién final del programa depende en greadida de los programas macro
aplicados. Es también importante que la correcta configuracion deCalCsea
utilizada para cada tipo de maquina/control

Es muy importante verificar/simular siempre los programas antes de ejecutarlos
en una maquina Por favor, preste especial atencion a los movimientos en el eje
Z,y asegurese que se realizan con las velocidades rapidas y de avance correctas
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13 Tutorial 81T Fresadora:
Fresado de texto TrueType

En este tutorial se ensefia como un t&xteTypede 2 dimengines puede utilizarse
como base para un programa de fresado de letras y numeros.

13.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de Cl@@lc estan disponibles. Para ello, iniGbMCO Edit

v6 y compruebe si aparece la pestafia de (€ en la barra superior del edité) (

Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de Bjystes (

y vaya a la seccién deomplementosen la parte inferior del arbol dmntenidos a la
izquierda de la ventan&). Asegurese que la opci@eshabilitar CNCCalc no esta
seleccionada¥). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de
CNC-Calc.

.*‘ EEFEDE CIMCO Edit 6.1 FEIEN|
k én cion

Transmisién | CNC-Calc | Ventana ™ Ayuda~|

. FW d& ’—ik ele @/ Buscar anterior i [ Cambio de hia. siguiente
|

“) Desht 'y iva 2, ente = } Cambio de hta. anterior
ra

Copiar Cortar Pegar O Renacer
&

* Complementos
Sel

jonar complementos

| [ Pordsfecto | [ Cancelar | [ Aceptar |

Figura 13.1: Habilitar CNC-Calc.
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Para crear un nuevo dibujo, seleccione la pedtdii@-Calc de la barra superior del
editor €), y haga clic a continuacion el iconduevo dibujo en la barra de
herramientas dArchivo (F).

€N Simuladén  Comparacion de archivos
2 Abrir dibujo ~ % @, Alejar XTI | i/ % - — R O
picuartar | cercar Xl Vertada Xrs mw| - /o) A4 Centroy Dos
@) Ampliarvertana || 3 3 o T, 0 O X | -4 ctp
Arcos / Ci

hi Transmision | ENC-Cal

Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas

A
[ Dibujo yntﬁu\w\ \

cnCTac E \

E

Figura 13.2: Abrir un nuevo dibujo.

Nota: Si mantiene el cursor encima de un icono, aparecera una breve descripcion de
la funcionalidad del elemento.

13.2 Dibujar el texto

En este tutoriavamos amecanizar unainica linea de texto compuesta eégds y

nameros. Para este ejemplbe mos escogi do 454, teerto dud IMCWO
otra frase puede ser mecanizahtexto introducido puede contener letras maysscu

las y mindsculas, nimeros, y caracteres especiales.

Para comenzar con la creaciéal texto que posteriormente serd mecanizado, haga

clic en el icono@ Entrada de texto6 Tr u e Tey la dadra de herramientas de
Textopara dibujar el texto deseado en el area de trazado

En el panel lateral aparecen los campoEnieada de texto Entrada de texto
para ladefinicion del texto a dibujar. Introduzca las coerc . Punto de inicio (<]
nadas del punto de inicio, el &ngulo de la linea base (relé  punto deinicio fri

a la horizontal), y la altura de las letras. En el campo d DAnguMe“em
parte inferior llamadadrexto, introduzca el texto que ser meadeum 015y

mecanizado,ea st e ej empidem. A ClI MCO 2500,

Texto:

B4 0,

3? O‘r

CIMCO 456
Haga clic a continuacion en el botGeleccionar fuenteEn | e | [ selec e |

el cuadro de diadlogo que se abre, seleccione el tipo de fu
y el tamafio de la mism&laga clic emAceptarpara aplicar
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el tipo de fuente seleccionado y cerrar el caate didlogo. El texto del &rea de traza
do se actualizara para reflejar la fuente seleccionada. Puede volver a abrir el cuadro de
didalogoy cambiar etipo de fuente hasta que esté satisfecho con el resultado.

Fuente:

Estilo de fuente:

Times Mew Roman
-
Trebuchet M5
Verdana il
Viner #ang ITC [
O -

Bold

[ Aceptar ]

Regular
Ttalic
[Bo

Bold Italic

Ejemplo
AaBbYyZz

Alfabeto:

Occidental

Cancelar

Figura 13.3: Cuadro de didlogo de seleccién del tipo de fuente TrueType.

Una vez haya finalizado, haga clic en el bd¥ rinsertar en la parte inferior derecha
del panel para aceptar el dibufl.area de trazado deberia mostrar un dibujo como el
siguientei dependiendo del tipo de fuente seleccionada, éste puedé variar

S0 E - CIVICO it 6.1 [DibLja 5 ul02] [EE=—
~ Editor Funciones CN Simulacién Comparacién de archivos Transmision CNC-Cal Ventana ™ Ayuda~ = ax
£ Abrir dibuje - q @, Alejar XI5 80 35 Fresado IS0 -| (=]

& Guardar & vertodo —
gi,ﬂ]@ % ajustes ce-cale | @) Ampliar ventana [ 8 Q[0 o[ A ] (]
Archivo Vista Operaciones de fresado
|8 Dibuo sintto ~| apx
Entrada de texto
s
Punta ds iricio <) 4
a 54 /4 -
Punta de iricio [} | --\
I £ ey \\ \\ ]
ngulo dl et LD
El /_\\\ .
Altura del texto B I*J’,
250 b
AN
CIMCD 456
N
= =N N\ )
7 Iy
( (\ \\\_:’/’
Infomacién de elemerto A
\\/%
- =
T -
A
P / %
[,V
N
o
+
Cero de maguina (<] Cero de maquina (v} Cero de méquina (2] Dismelro de Ja pieza:
B on o 00 Mo sshitucion de eje ' 50.0)
Figural34: Text o insertado utilizando | a funci

La geometria esta acabada y puede ser utdipada la generacion de trayectarias

n



Fresado de textdorueType 83

13.3 Creacidn de trayectorias de contorneado

Para comenzar con la creacion de las trayecto
para el mecanizado del contorno del texto diu

ifi i + B Qo &) Aan |3
do, verifique que el tipéresado ISOse encuen - & 5
tra seleccionado, y hagaicclen el iconoTexto Operaciones de fresaflo
O0Tr ue TA) e lad barra de herramientas de A
Operaciores de fresado

Fresado IS0 - ||l |

Escriba el texto FRESADO DE LETRARRUETYPEen el Fresado de letras
campo Comentariodel panel lateral del CNCalc. Este| Comentaia
. . o o )DDELETHASTHUETYPE_

texto sera incluido al inicio del cédigo NC resultante p ,

| Mastrar trapect. | | Fararetios |
esta operacion. En las operaciones de mecanizado de | 5 |1 jwew |
conviene incluir también el texto a mecanizar dentro | [ aigdiu | [Alportapapeies |
comentario.

Haga clic a continuacion en el botBarametros Se abrira
la ventana de configuracion de los parametros del fresaco uc
textod T r u e Mostpadadas abajoSeleccione la opcioRresar el contornoen la

parte superior del cuadro, y rellene el resto de los campos con los valores indicados.
Haga clic emAceptarpara aplicar los valores y cerrar la ventana.

Pardmetros del fresado de texto True Type' . @

Operacion de frezado

VIF Fresar el interior
Diametro de la freza: Profundidad de corte
0.7 Profundidad de corte awial:
Ajustes de profundidad 10
Altura de partida: Profundidad de corte radial:
5.0 04

Distancia de seguridad:
M aterial & dejar

Prefurdidad iricial Material a dejar en 2. a0

Profundidad final Hleire et enad T

| Cancelar | [ Aceptar ]

Figura 13.5: Ventana de configuracion de los parametros del fresado de texto ‘TrueType'.

Utilice una ventana de seleccion para seleccionar el texto que desea mecanizar. En el
area de dibujo, haga clic con el botén izquierdo af@lrr en una esquina, y arrastre el



84 Tutorial 8- Fresadora

cursor diagonalmente hasta la esquina opuesta. Cuando el texto deseado se encuentre
dentro de la ventana de seleccion, suelte el boton del raton.

Haga clic a continuacion en el botéfostrar trayectoria para que a trayéaria
generada sea mostrada en el dibBjgesto que la trayectoria coincide con el contorno
de las letras, puede resultar dificil distinguirla

Haga clic ahora en el bot@i Editor para transferir el cédigo generado a una nueva
ventana en el editor

Con el programa generado abierto en el ediesmposible simularb utilizando el
simulador gréfico integrado. Para abrir la ventana de simulacion, haga clic en la pes

tafiaSimulacion (A), y a continuacion en el icors= Simular ventana(B).

5 G
dlido

150 Fresado ~ || Busear ' @

Otros ] Buscar

N ssistart 1 (FRESADO DE LETRAS TRUETYPE) -
- 2 G0 X-28.622 ¥-9.227 3
3 G0 z5.000
4 G0 z2.000
5/G1 Z-0.500

6 Gl X-30.395 Y3.846
7 Gl X-23.852 Y7.624
8 |Gl X-23.619 Y7.220
8 Gl X-24.140 Y6.920
10 G1 X-24.468 Y6.709
11 G1 X-24.742 Y6.487
12 G1 X-24.962 Y6.254
13 |G1 X-25.129 Y6.009
14 |G1 X-25.212 Y5.829
15 |G1 X-25.263 Y5.629
16 G1 X-25.283 Y5.408
17 |G1 X-25.272 Yb.167
18 G1 X-25.212 ¥4.930
19 G1 X-25.067 Y4.586
20 G1 X-24.839 Y4.135
21 |G1 X-24.528 ¥3.576
22 G1 Xx-18.410 Y-7.021
23 /G1 Xx-18.075 Y-7.582
24 |G1 X-17.792 Y-8.016
25 Gl X-17.560 Y-8.324
26 |G1 X-17.379 Y-8.506
27 |G1 X-17.210 Y-8.609
28 G1 X-17.012 Y-8.684
29 G1 X-16.786 Y-8.728
30 G1 X-16.532 Y-8.744
31 G1 Xx-16.254 Y-8.721
32 |G1 X-15.960 Y-8.648
33/G1 X-15.648 Y-8.527

INS 110944 3

Licen Lin 2/1.050, Col 1, 19.997 bytes

cia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration

Figura 13.6: Cédigo NC generado para el mecanizado de texto.

Utilice los botones en la esquina inferior derecha de la ventana para controlar la
velocidad y sentido de la simulacidfiaciendo clic en una linea del ¢ga NC de la
izquierda de la ventana, la simulacion posicionard inmediatamente la herramienta en
la posicién correspondiente. Utilice las fechas arriba/abajo para desplazarse por las
lineas de cédigo, y la herramienta se movera en consecuencia.
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CIMCO Edit v6.1 - [Sin titulo 7]

ransmision

C T

N Y T

Trayectoria Mado | Herramienta Ajustes de i
- =) - - herramienta || [ 4 Ajustes del s6lido
Sélido

[T Modelo sélido
& Zoom / Regenerar s6lid

Trayectoria Herramienta

| 1 (= ) )

150 Fresado - Busa o

Otros 5 Buscar

[ E\Dibusio sin titulo, > T Sinttuio -

1 (FRESADO DE LETRAS TRUETYPE)
2 G0 X-28.622 ¥Y-9.227 =
3 GO Z5.000

4 GO Z2.000

5 /Gl Z-0.500

6 Gl X-30.395 Y3.846

7 Gl X-23.852
8 |Gl X-23.619
9|61 x-24.
10 |Gl X-24.
11 |Gl X-24.
12 |Gl X-24.
13 |Gl X-25.
14 |G1 X-25.
15 G1 X-25.
16 G1 X-25.
17 G1 X-25.
18 Gl X-25.
19 Gl xX-25.
20 Gl X-24.
21 |Gl X-24.
22 G1 X-18.410
23 |Gl X-18.076
24 |Gl X-17.792
25 G1 X-17.560
26 G1 X-17.379
27 |61 Xx-17.210 Y-8.609

32 |Gl X-15.960 Y-8.648
33 Gl X-15.648 Y-8.527

Y7.624
Y7.220
140
468
742
962
129
212
263
283
272
212
067
839
528

Y6.920
Y6.709
Y6.487
Y6.254
Y6.009
¥5.829
¥5.629
¥5.408
¥5.167
v4.930
Y4.586
Y4.135
Y3.576
¥Y-7.021
Y-7.582
Y-8.01e
Y-8.324
Y-8.505

26 |G1 X-17.012 Y-8.684

29 |Gl X-16.786 Y-8.728 0

ji gi ﬁ:iég:i :fr:;'gﬁ s g | | The | 1 e[ ao) .é.
N N T vl 9277] U ] Avance: [ Répido] Totak| 1173603

del

Figural37:Si mul aci - n

I 5000] K: R
ntia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration

bW W et Wt

4

contorneado

13.4 Creacion de trayectorias de vaciado

de

text

La trayectoria generada en el ejemplo anterior es una operacion de fresado de

contorno usando el borde de letras ynedéos En area dentro de este contorientro
de las letras puede ser mecanizada como una operacion especial de fresado de

cajerasEl resto de este tutorial mostrara como realizar. esto

Ut

|l i zaremos el mi s mo

descritos en profundidad en el apartado anterior:

1.

Vuelva a la ventana del dibujo haciendo clic en
pestafia correspondient®)(

Haga clic en el botéMNuevo (B) e introduzca un
comentario para la operacion

Haga clic en el bot6Rarametros (C).

Insere los nuevos valores de los parametros t
como se muestran en la figudB.8 (recuerde
seleccionar la opci6Rresar el interior).

%

Comentario:
20 DE LETR&S TRUETYPE

[ fdostrar trayect. ] [ Parametroz "-
-

] [AI portapapeles ]

[ Alrds ] [ Nuevo

Al E ditor

Informacién de elemento

Editor Funciones CN Simulacior
=+ Abrir dibujo - Q‘Alejar
g Guardar @ vertoc
Nuevoe Acercar
dibujo || Ajustes CNC-Calc @ Amplia
Archivo Vista
‘ @owhuc sin titulo ‘ﬂ"iSiﬂ titulo *
Fresado de letras ™~

—A

—C

~B

di buj o simfareMLIGE 4560

y
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Parametros del fresado de texto True TE'- u

Operacion de frezado
[] Fresar el contormo Frezar el intenior

Diametro de la freza: Profundidad de corte
Profundidad de corte axial:

Ajustes de profundidad 10

Altura de partida: Profundidad de corte radial:
04

Distancia de seguridad:
M aterial & dejar

Prefurdidad iricial Material a dejar en 2.

0o

Profundidad final Hleire et enad

0o

[ Cancelar ] [ Aceptar ]

Figura 13.8: Parametros del fresado de texto TrueType
5. Seleccione el texto usando una ventana de seleccion.

6. Haga clic en el botGMostrar trayectoria para mostrar las trayectorias gene
radas en la pantalla.

Ee Gemwewews =%

~ Editor Funciones CN Simulacion Comparacian de archivos Transmisién CNC-Cale Ventana~ Ayuda~ - & X

D E"Anwdmum - Q @ Aleiar i;)" 7 ‘6.' 555; o / 2 Sé% @ O g;q E O A ; Fresado 50 - &)
Guardar @ Vertodo [ 1] . L4 )

Bt 17 Avstes cncate | 2" [ ampiarventans | 3¢ o2 2 9 | @ X |1 b= & 0| oia” pivtes DN | edimator crcs| svtons @[ E DD B/~ al ]
Archive Vista Modificar Ajustar || Puntos /Lineas Arcos / Circulos Perforaciones Texto Operaciones de fresado

| Bl Dibuio sin titulo -]"ﬂ'v Sintftulo * dbx

Fresado de leras

Comentaric;
0 DE LETRAS TRUETYPE

o
Al Editar Al portapapeles

Informacién de elemento

Cern de manuina <) Cera de méquina [Y): Cera de méquina (2): Dismetio de Ja pieza
0.1 00 || Usar sustitusién de gje Y

‘ = _ i

Figura 13.9: Trayectorias generadas paraelfresatl®@ t ext o 6 TrueTyped.

7. Haga clic en el bot6Al Editor para exportar el cddigo generado a una nueva
ventana en el editor.
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8. Realice la simulacion del programa generado procediendo de forma similar al

apartado anteriate este turorial

ta || [y Ajustes del sélido

Sélido

j Modelo sélido =
s |
L
:

Herramienta Ajustes d

150 Fresada

Otros

Ventana~ Ayuda~ - & X

® ;

sintitulo * | T Sintitulo * Ty Sin titulo *
1 (FRESADO DE LETRAS TRUETYPE)

2 GO X-29.603 Y-11.215 B
3 G0 z5.000

4 GO z2.000

5/G1 z-0.500

6 Gl X-29.592 ¥-11.223

7 G3 X-29.511 ¥-11.176 I0.031 J0.041
8|Gl X-29.513 Y-11.159

9 G3 X-29.541 Y-11.120 I-0.051 J-0.006
10 G2 X-29.722 Y-11.028 I2.588 J5.331

11 G2 X-29.894 Y-10.919 I0.601 J1.137

12 |G1 X-39.355 Y-3.793

13 G3 X-39.412 Y-3.790 1-0.031 J-0.041

14 G1 X-39.415 Y-3.792

15 G3 X-39.420 Y-3.877 10.026 J-0.044

16 |G1 X-29.603 Y-11.215

17 G2 X-29.509% Y-11.480 I-0.152 J-0.203
18 G3 X-29.415 Y-11.745 I0.246 J-0.062

19 |G1 X-29.206 Y-11.900

20 G3 X-29.111 Y-11.845 I0.036
21 |G1 X-29.209 Y-11.075

22 G3 X-29.371 Y-10.856 1-0.279 J-0.036
23 G2 X-29.543 Y-10.771 11.786 J3.886
24 G2 X-29.706 Y-10.669 10.522 J1.014
25 G1 X-39.240 Y-3.490

26 G3 X-39.490 Y-3.475 1-0.137 J-0.182
27 G1 X-39.939 Y-3.734

28 G3 X-39.947 Y-3.872 10.041 J-0.071
29 |G1 X-29.415 Y-11.745 B

J0.048

2 g e iz o o | 0 s -
. . . . T v 11.216] & | Avance: [ Rapido] Totat[ 3056583

32 |G1 X-28.741 Y-12.698
33 G3 X-28.645 Y-12.642 10.036

Z 5.000] K

J0.048 =

R

S B e Wt
bW oW

Figural310:Si mul ac i

n

Licencia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration

del

vaci

Lin 2/2.961, Col 1, 83514 bytes

INS 120413 ;3

de

ado

Es posible generar trayectorias con las opcidfresar el contornoy Fresar el
interior seleccionadas simultdneamente en la ventanRad&metros Esto creara
tanto laoperacion de fresado del contorno como el vaciado del interior de las letras

de

Este ejemplo

progr ama

de

fresado

texto

del

como un subprograma para otro programa, simplemente copiandolo y pegandolo en el
lugar deseado, pe también puede completado para comportarse como un programa

independiente, proporcionandole lineas parénieio de programa / Fin de pro-
grama, Cambio de herramienta y Velocidad de avance/girplas cuales pueden ser
introducidas manualmente o usands funciones macro de CIMCO Edit 6.

Aviso importante

La ejecucion final del programa depende en gran medida de los programas macro
aplicados. Es también importante que la correcta configuracion deGaMCsea

utilizada para cada tipo de maquina/control.

Es muy importante verificar/simular siempre los programas antes de ejecutarlos
en una maquina. Por favor, preste especial atencion a los movimientos en el eje
Z,y asegurese que se realizan con las velocidades rapidas y de avance correctas.

)

t
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14 Tutorial 17 Torno:
Construccion 2D de la pieza

g 20

# 20
W24
% 50

%)
=
]
[l

# 50

5.

s

Figura 14.1: Dimensiones de la pieza a dibujar

Este tutorial muestra una de las multiples formas en las que la pieza 2D de la figura
superior puede ser dibujada en CB@lc v6. Puesto que esta pieza es simétrica con
respecto al eje central horizontal, sélo es necesario dibujar una parte de la pieza (en
este caso la mitad superior). El resto de la pieza se olgtieeé mecanizado de la
misma por rotacion sobre el eje dmetria central

Este tutorial ensefa el uso de las siguientes funciones:

Dibujarlineas verticales y horizontales definidas por su punto inicial y longitud
Dibujar lineasdefinidas por sus extremos

Dibujar lineas definidas por su punto inicial, angulongitud

Dibujar una circunferencia conociendo el centro y el radio

Desplazar ulemento geométrico

Recortar elementos entre puntos de interseccién con otros elementos
Conectar y redondear con un radio determinado entre dos elementos
Conectar y biselaras elementos dados un angulo y una distancia

= =2 =4 -4 4 4 -2 -2
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14.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de CI@@lc estan disponibles. Para ello, iniCbMCO Edit

v6 y compruebe si aparetz pestaiia de CNCalc en la barra superior del edité)(

Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de Bjystes (

y vaya a la seccion deomplementoen la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la veaha C). Asegurese que la opci@eshabilitar CNCCalc no esta
seleccionadalf). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de
CNC-Calc.

*'\ﬂ»ﬁ EDN CIMCO Edit v6.1 SEIREN

Ventana * Ayuda

| Cambia de hta. siguiente

} Cambio de hta. anterior

Deshabiitar NC-Base
Deshabilar cliente DNC-bax
e || Deshabiltar CNC-Cale
s+ [ Deshabiitar visor Mazatidl

Awda | [ Porcefecto | | Cancela | [ Aceptar |

Figura 14.2: Habilitar CNC-Calc

Para crear unuevo dibujo, seleccione la pestaiidC-Calc de la barra superior del
editor E), y haga clic a continuacién el icoduevo dibujo en la barra de herramien
tas deArchivo(F).

Se abrira un nuevo dibujo vacio en el area de trabajo, por lo que deberiagradea
ventana como la mostrada en la figura siguiente. Puede cambiar los colores del area
de trabajo seleccionandgjustes CNC-Calc y luegoColores generaleen arbol de
contenidos a la izquierda de la ventana de configuracion. Para este tutqpiad

motivos de impresidnhemos escogido azul pai@s elementos delibujo y blanco

para el fondo.
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o =in titulo]
Editor Funciones CN Simulacion Comparacién de archivos Transmision CNC-Cal Ventana~ Ayuda” - & X
[ omsons - @ Anem R e s - Ry SRR O A B omenso By
o] Guardar & vertodo X mw - /% /4 oL S a
Noevo T | acencar - Centroy Dos Patrén  patron || Entraa o ([ i QU1 o[ @[]
dibujo W AIUstes CNC-Calc @ ampiiarventana | 3 3¢ o[ Ta | O X | -¢ radio” puntos 3 "\ - | rectangular circular || de teto @ - — =
A vista Modificar Ajustar || Puntos /Lineas Arcos / Cireulos Perforaciones Texto Operaciones de fresado
I8 Dibujo smtitulu\ \ 4bpx
CNCCale 4
N F
Informacisn de elemento
Cere de méquine <) Cete de méquina [Y} Cero de méquina 2}
= o [ 00 00 [ Usar sustitucion de sjs 50.0

Figura 14.3: Abrir un nuevo dibujo en blanco

Nota: Si mantiene el cursor encima de un icono, aparagedoreve descripcion de
la funcionalidad del elemento.

14.2 Dibujar la geometria

a) Dibujar lineas vertical definidas por su punto inicial y longitud

ER Haga clic en el icon | Verical en la barra de herra

Punta de inicio (] mientasPuntos / Lineggara dibujar una linea vertica
- f de 12 mm en el origettel dibuja

Punta de inicio [+):
O] 0

Longitud de la linea: Introduzca los valores que se indican en la figura de la
] 12 o .

- izquierda, y haga clic Insertar paraaceptarel

comandoy dibujar la linea.

Si los ejes estan visibles, puede ser dificil ver la linea,
puesto que esta sadasobreel ejeX.

Dibuje otra linea vertical procediendo de igual forma, con los datos que se indican a
continuacion.
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Linea vertical

Punta de inicio [£]:

11012
Punta de inicio [+]:
) P
Longitud de la linea:
||

Introduzca los valores en los campos del panel que ya
se encuentra abierto.

Punto de inicio =10, 0)
Longitud = 25 mm

Haga clicen Insertar para aceptar el comando y
dibujar la linea.

Haga clic a continuacion en el ico- X Ver todo en
la barra de herramientas Westapara ajustar el dibujo

completo al &rea visible de la pantalla.

b) Desplazar un elemento

Desplazar elemento

Distancia de desplazamiento:

RN,

oA
an

Pazos:

| Copiar [quitar para Mover]

Haga clic en el iconc Desplazar en la barra de
tareas deModificar e introduzcael siguientevalor en
el campo correspondiente del panel:

Distancia de desplazamiento =1&n

A continuacién, seleccione la linea mas a la izquierda
del dibujq indicada por A en la figura infeni.

De las dos posibles soluciones (s6lo una puede ser
vista en el dibujppuesto que la otra @dtiera del area

visible de la pantalla seleccione la situada a la derecha de la linea base, mostrada en
rojo en la figura inferior, para conservarla enlibljo.
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c) Dibujar una circunferencia definida por su centro y radio

Circulo
Centra [£]:
A10+50 | (=2
Centro [=]:
50+20 | (=
Radio del cincula:
5 G

Haga clic en el icom@ Centro y radio en la barra
de herramientas darcos / Circulos e introduzca los
siguientes valores:

CentroZ =7110 + 50 3560 mm

CentroX =50+ 20 =70 mm
Radio del circulo = 25hm

Haga clic er Insertar para aceptar el comando.

d) Dibujar unalinea definida por sus extremos

Primero, haga clic en el icor.,/ Ajustar a los extremosen la barra de herramientas
deAjustarpara activar la funcion de ajuste @uiatico a los puntos finales demen

tos A continuacion, haga clic e/ Linea en la barra de herramientas Eentos /
Lineaspara dibujar una linea entre dos puntos

Selecione los extremos superiores de las dos lineas de mayor longitud, indicadas por

A y B en la figura inferior para dibujar una linea entre dichos extrentsserve

como el cursor cambial al acercarse a los extremos de las lineas. Una vez dibujada la

linea, el dibujo deberia parecerse al mostrado a continuacion
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e) Dibujar una linea horizontal definida por su longitud

Linea horzontal

Punta de inicio [£]:
Punta de inicio []:

Longitud de la linea:

]

-

-20

il

Haga clic er”— Horizontal en la barra de herramien
tas dePuntos / Linease introduzca el siguiente valor:

Longitud de la linea £20mm

Con la funcién de ajuste a los extremos habilitada,
seleccione el punto fihasuperior de la linea corta
situada mas a la derecha del dibujo, como se indica a
continuacion.

f) Dibujar unalinea polar, definida por su angulo y longitud

Linea polar

Punta de inicio [£]:

7z
Punto de inicio []:

|7,
Angulo de la linea:

[ 180+45 (£
Longitud de la linea:

[l 5\

Haga clic en el iconcA Polar en la barra de
herramientas Puntos / Linease introduzca los
siguientes valores:

Angulo de la linea = 180° + 45° = 225°
Longitud de la linea =5 mm

Con la funcién de ajuste a los extremos habilitada,
seleccione el extremo libre de la linea horizontal que
acaba de dibujar en el paso anterior.
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g) Biselar la esquina mas a la derecha

e — Haga clic en el iconc/ Biselar en la barra de
) Una distancia herramientas ddodificar, e introduzca los siguientes
valores:

! Doz distancias

Primera distancia = 2 mm
Angulo del chaflan = 30°

@ Distancia v dngulo

Primera distancia:
2

Segunda distancia: Puesto que el angulo de biselado es distinto de 45

S0l | grados, es importangeleccionar las lineas en el orden
0| correcto. El &ngulo siempre es medido desde el primer
elemento seleccionado.

Angula del chaflan:

Recartar elementas

Asi, seleccione primero la linea verticAl) (y luego la
linea horizontal B), como se indica en la siguiente figura. De las cuatro posibles
sduciones, seleccione la que realiza el biselado correcto.
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h) Dibujar una linea definida por sus extremos

Linea entre 2 purtos Haga clic erel icono.”” Linea en la barra de herra
Prirmer punto (2] mientas déPuntos / Linease introduzca los siguientes
20 |42 | valores
Primer purito [+]:
20 | £

Primer punto =-@0, 20)
40 4 | Segindo punto =40, 20)

20 4

Segundo punta [£]:

Segundo punto [+]:

Haga clic er Insertar para aceptar el comando.

Paoli-linea

Ahora el dibujo deberia parecerse al mostrado a
continuacion.

SN
/ AN
/ \
/’ \‘]
|
\ /
\\ y
\\ s

— s N

i) Recortar entre puntos de interseccion

Haga clic en el icon>,i>< Recortar en la barra de herramientas de Modificar.

Recorte a continuacién la linea horizontal larga. Para esto, haga clic en la parte de la
linea que desea eliminak), como se muestra en la figura siguiente.

Recorte a continuacion la circunferencia. Para esto, haga clic en la parte de }a circun
ferenciague desea eliminaBj, como se muestra en la figura siguiente.
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— T ﬁ

i) Redondear intersecciones

e e Haga clic en el icond” Redondearen la barra de
Radic: herramientasModificar, e introduzca un valor de 2
2 .
I mm para el radio del redondeo.

Fecarar elementos

Seleccione a continuacidos elementos en los cuales
debe realizarse la operacién de redondeo. Esto se
consigue haciendo clic en la parte de los elementos
gue desea conservar.

Para redondear la esquina izquierda, seleccione los
elementos que se indican en la siguiente figura. A
continuacion, seleccione el arco que desea consdgevamtre las posibles soluciones.

Y
Z .
N N
A \\\
.
.

. R
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Repita a continuacién la operacion para redondear las demés esquinas definidas con
radios de 2 mm.

Selecione las otras dos esquinés;B y A+C como se muestran la figura inferior.
Seleccione a continuacion los arcos a conservar. Al finalizar la operacion, el dibujo
deberia ser similar al mostrado a continuacion

Ahora repita la operacion para las esquinas de 1 mm de radio.

Primero, cambie el radide redondeo de 2mm a 1 mm en el campo del panel del
CNC-Calc

Haga zoom en el area de trabajo y seleccione las tres esquinas a reddfBear,
B+C y C+D, como se muestra en figura inferi@®eleccione a continuacion los arcos
correctos a conservahl finalizar la operacién, el dibujo deberia ser similar al
mostrado a continuacion.

Ahora el dibujo se encuentra finalizado y deberia parecerse al mostrado en la
siguiente figura.
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k) Nombrar y guardar el archivo

CIMCO Edit v6.1 - [Dibujo sin titulo * ]

Ventana - Ayuda ™ - & X

A : Tornea: do ISO '
Ao NG amprarvenans |33 20 | @ X || verscn - @ 11 | e olies R\ | e s Seies @ (BRI Bl )
Op

Puntos / Lineas Arcas / Circulos Texto raciones de torneado

=
u
Vista Modificar Ajustar &
Cerrar ctrisF4 N
4px

on | cnccac |
ejar R HE M e — ]S a3
& vertodo X ™ s - /% i A A @ QJ*A

entroy

o
Informacin de elemento \\\\J’//,/

Cern de méquina (2 Cera de ménuina X
o0 sat s i 5001

Figura 14.4: Guardar el archivo de dibujo CNCalc

Haga clic en eMenu principal(A), y luego seleccione la opciduardar como (B)
del menud desplegablGuardeel archivocon el nombreCNG-Calc Tutorial 1 Torno
(la extension esfiadida automaticamente).
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15 Tutorial 27 Torno:
Mecanizado de la pieza

Con CNGCalc v6 es posible crear trayectorias de herramienta directamente desde los
disefios geométricos realizados con el programa. De este modo, los calculos resultan
mas seguros Yy larogramacion se realiza de forma mucho mas rapida en comparacion
con hacerlo de forma manual. Al mismo tiempo obtiene una gran ventaja, puesto que
es posible mover, copiar, rotar, escalar y reflejar elementos con el resultado-de gene
racion instantanea asdigo NC.

—
VRN

Figura 15.1: Pieza a mecanizar

I

K
[N
i

i
I

Este tutorial muestra como la pieza 2D de la figura superior puede utilizarse para la
generacion de codigo NC para varios tipos de operaciones de mecanizadwoen

En lo siguiente, asumiremos que el bloque cilindrico utilizado es de @60 mm, y que
sobresale lo suficiente de las garras de anclaje.

Para la obtencién de la pieza final, seran utilizadas las siguientes operaciones:

1. Refrentado de la parte frontall ddoque.

2. Desbaste de la pieza.

3. Ranurado de areas que no pueden ser mecanizadas por la herramienta de
desbaste.

4. Acabado de la pieza.

Roscado de la parte frontal de la pieza.

6. Taladrado del agujero central de la pieza.

o

Nota: Este tutorial parte da piezaresultantalisefiada en el Tutorial 1 de torneado
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15.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de CI@@lc estan disponibles. Para ello, iniCbMCO Edit

v6 y compruebe si agece la pestafia de CNEZalc en la barra superior del edité) (

Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de Bjystes (

y vaya a la seccion deomplementoen la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de larentana C). Asegurese que la opci@eshabilitar CNCGCalc no esta
seleccionadd). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia dE@NC

*\EI«: )+ CIMCO Edit v6.1 =[El =]

Ventana * Ayuda

| Cambio de hta. siguiente

4 Cambio de hta. anterior

Seleccionar complemer

Deshabiliar NC-Bass
Deshabilar cliente DNC-bax
iie Deshabiitar CNC-Cale
s Deshabiitar visor Mazatrol

| [ Pordefecto | [ Cancelar | [ Aceptar |

Figura 15.2: Habilitar CNC-Calc

Para alir un dibujo existente, seleccione la pest&C-Calc de la barra superior
del editor E), y haga clic a continuacion el icorkbrir dibujo en la barra de
herramientas dArchivo (F).

Patron  Patro,

n || E
~ || rectanguiar circutar || a

Figura 15.3: Abrir un dibujo existente



Mecanizado de la pieza 101

Seleccione el archiv8NC-Calc Tutorial

1 Torno (o0 en su defecto, el nombre ( || B b o -| @8 B
Mombre Fecha de modifica... *
archivo con el que haya guardado || (&cnc-caiTutorialt Fresado.cdd 02-01-2012 1345
. . . . EE.CNC-CEIC Tutorial 1 Torno.cdd 16-04-201212:23
dibujo del tutorial anterior), y haga cl || [&icr g 23-03-2012 2301
. @Iatha.cdd 23-03-2012 23:01
enAbrir. (B metric-g71.cdd 23-03-2012 2301

@tutona\ 1.cdd 23-03-2012 23:01

IS P
4 i

A% A0 AN Amna

CNC-Cale Tutorial 1 Tomao.cdd

[Archives de dibujo CNCCale ("cdd, “dd) v | Cancelar |

Deberia poder ver ahora en el area de trazado del progaapiezh realizada en el
Tutorial 1 de CNG&Calc v6.

CIMCO Edit v6.1 - [C:\CIMCO\CIMCOEdit6\Drawings\CNC-Calc Tutorial 1 Torno.cdd]

nnnnnnnn il Comparacién de archivos ransmisién

Ventana~ Ayuda~ - & X

= Abrir dibuje Q Alejar 37| §% 3 M . punto — =
I Guardar :’Venunn i; ; II"\ . ; | tnea A &% S ;‘43 e
Nuevo Acercar . = Centroy Dos atre @E@@EE

dibujo [°] Ajustes CNC-Calc @) Ampliarventana | 3 3¢ o | Ty 0 | O X | vertical = & [0 || “radio puntos 3 ™\ - || re

Archiva Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Arcos / Circulos el Texto Operaciones de tomeado
| BLCNCCalc Tutorial 1 Tomo.cdd \ dbx
CNCLCale:
N /’
AN /
\ 7
~
e
Ifomacién de elemerto \\ e I
—

Figura 15.4 : Archivo CNCGCalc Tutorial 1 Torno abierto

Nota: Si mantiene el cursor encima de un icono, aparecera una breve descripcién de la
funcionalichd del elemento.
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15.2 Refrentado del bloque

En esta parte del tutorial crearemos un programa NC para el refrentado de la parte
frontal de la piezaPara ello, siga los pasos descritos a continuacion

En la barra de herramientas @peraciones de
torneado, seleccionelorneado ISO en el menu
desplegableX). Esto establece el formato de || B I EEFITE X[ [ £ E |
programacion del programa NC. Opaciones de dgrneado

B A
A continuacion, para generar una trayectoria CNC para el mecanizado frontal de la
pieza, haga clic en el icormefrentado (B).

Torneado ISO - |||

Esto abnia el panel de Refrentado en la parte izquierda de la ventana del. dibujo
Inserte a continuacion los valores mostrados en la figura siguiente

Tomeado - Refrentado Comentario: Este comentario sera incluido en el{ro
Comentario: grama NC generado. Siempre es conveniente incluir
REFRENTADD un comerdrio en cada operacién, para distinguir las

Punta inicial [£]:

5[ diferentes operaciones en el programa final.
=

Punto inicial () = Punto inicial Z: Es el punto donde la operacion de
il g , :
E—— refrentado empezara a lo largo del eje Z.
z L. ., L
12| punto inicial X: Es el diametro inicial para la opera
Punta final [+]): .,
a/x]l | cion de refrentado.
Parémetios Punto final Z: Es el punto donde finalizara la opera
[Mostartiayect, | [ Nueva ] | CION de refrentado a lo largo del eje Z.
[ alEditor | [&lpotapapeles | | Punto inicial X: Es el diametro final para la operacion

de refrentado.

Con estos valores hemos definidazona de trabajo de la operacion de refrentado de
acuedo con las dimensiones del bloguesto se representa en el dibujo como un
rectangulo con flechas que indican la direccion de la operacion

Haga clic a continuacion en el bot®arametros en el panel lateral del CNCalc
para definir como sera realizatdaoperacion de refrentadBsto abrira el cuadro de



Mecanizado de la pieza

dialogo de configuracién de los pardmetros del torneado frontal. Introduzca en los

campos correspondientes los valores mostrados en las figuras siguientes.

General

En esta pestafia serdiguran los ajuses de la herramienta y otros parametros para la

operacioncomo profundidades y tipo de compensacion

Orientacién de la herramienta: Los 9 [Feameresdelemesio ree MUY
General | Entrada/Salida

iconos representan las 9 orientacio
posibles de la herramienta.

Radio de la herramienta: Es el radio de
la plaguta de corte o punta de la herr
mienta.

Cantidad de sobrecorte:Es la distancia
que la herramientsobrepasaré el valor d
punto de corte final en X.

Desbaste: Utilice la casilla de selecci6
para activao desactivael uso de pases d
desbasteSi el cesbaste esta activado, ca
corte sera realizadoon laProfundidadde

Definicidn de la hemamiznta

lolalo}
cO>
IS|V710%

Radio de la hemamienta:
0.8

Cantidad de sobrecorte:
1.0

Compensacion del acabado
Tipo de compensacidn

Desbaste
V| Profundidad de desbaste

3
Acabado
| Profundidad de acabado
02

Cortes de acabado:

1

Material a dejar:
0.0

|C0mp|.rladu|a

e |

desbastendicadaen el campo de entrade——770nnnnnoi o no
numerico

Acabado: Utilice la casilla de seleccion para activar o desactivar el uso de pases de
acabado. Si los pases de acabado estan actjslosalizaratantos pases como
se indique erCortes de acabady con laProfundidad de acabadespecificada.

Material a dejar: Es la cantidad de material que sera dejada después de que se
complete la operacion.

Tipo de compensacionindica el tipo de cmpensacion que sera utilizado para la
operacién. Los dos mas utilizados habitualmenteCsmrtroladoro Computadora

Entrada / Salida
En esta pestafa se configura como la herramienta se aproxima a la pieza.

Valor de entrada: La distancia a la que la hem@nta empezara cada corte sobre
el Punto inicial X.

Valor de retroceso: La distancia que la herramierga desplaza libremente a lo
largo del eje Z antes de realizar el siguiente movimiento de corte.
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Usar vector de entrada:Activa 0 desacti [peasmetres deltomeado rorial I (i)
va el uso devector de entrada para la ep Erirade/Salics
., Entrada/Retroceso Vector de entrada
racion. Valor de entrada: Usar vector de entrada
20 Angulo de entrada
Angulo de entrada: El &ngulo del vector||| === ; 0o
Longitud de entrada
de entrada. :
Longitud de entrada: La longitud del e e
vector de entrada. Angulo de salids

0.0

Usar vector de salida:Activa o desactiva ot desalds ____
el uso de vector de salida parafeeracid.

Angulo de salida: El agulo del vector de
salida.

Longitud de salida: La longitud del vee
tor de salida.

Una vez hayaompletado todos los campdsaga clic erAceptar para aplicalos
valores.

Haga clic a continuacion eévlostrar trayectoria para mostrar la trayectoria caladh
en el dibujo.

Pruebe a modificar los valores de los parametrtveducidos en el cuadro de confi
guraciony observe como varia la trayectoria generada

Haga clic en el botéAl Editor para exportar el programa generadi@ditor. Una
nueva ventanaomo la que se muestra erHigural5.5se abrird mostrando el cédigo
generado

Observe que el texto insertado en el campo de comentario del panel de la operacion
aparece al principio del programa como comentario

Para verificar la trayectoria generada,conveniente simularla utilizando el simulador
gréfico integrado en CIMCO Edit.
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Figura 15.5: Programa NC generado para la operacién de refrentado.

Paraabrir la ventana de simulacion, haga clidaepestafi&imulacion (A), y a conti

nuacion en el icon== Simular ventana (B) en la barra de herramientasAlehivo,
Deberia mostrarse una ventana de simulacion similar a la siguiente

Figura 15.6: Simubcion de la operacion de refrentado.

La simulacion puede ser controlada utilizando el deslizador y los botones de control
de la parte inferior derecha de la ventana



