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Informacién de la licencia

La informacidén en este documento esta sujeta a cambios sin previo aviso y no repre-
senta un compromiso por parte de CIMCO Integration. El software descrito en este
documento puede ser usado o copiado solo 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 usuario puede ser reproducido, almacenado en un sistema de recu-
peracion, o transmitido de cualquier forma o por cualquier medio electrénico o me-
canico, incluyendo el fotocopiado y la grabacion, para cualquier otro proposito que no
sea el uso personal del comprador, sin un permiso previo por escrito de CIMCO
Integration.

TERMINOS DE USO PARA:
Software: CNC-Calc v6
Version: 6.x.X
Fecha: Abril 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 software

Usted tiene el derecho de usar el nimero de licencias del programa en
cuestion que haya comprado a CIMCO Integration. Usted no puede dis-
tribuir copias del programa o de los documentos relacionados a ninguna
persona o0 empresa. Usted no puede modificar o traducir el programa ni
la documentacién relacionada sin el consentimiento previo por escrito
de CIMCO Integration.

Renuncia a garantias y responsabilidades

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 propdsito en particular. EI comprador
asume todo el riesgo en cuanto a la calidad y rendimiento del software.
En el caso de que el software resultase defectuoso después de su com-
pra, el comprador (y no CIMCO Integration, sus distribuidores 0 mino-
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ristas) asume todos los costes derivados de los servicios y reparaciones
necesarios de los dafios y perjuicios ocasionados. En ninguna circuns-
tancia CIMCO Integration sera responsable de los dafios directos, indi-
rectos o consecuentes como resultado de cualquier defecto en el soft-
ware, incluso si CIMCO Integration habia sido avisado de la posibilidad
de dichos dafios. Algunos tribunales y jurisdicciones no permiten la
exclusion o limitacién de las garantias o responsabilidades por dafios
accidentales o consecuentes, de modo que las limitaciones o exclu-
siones citadas anteriormente pueden no ser de aplicacion 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 POR 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 registradas de sus respectivos
titulares.

Contacto de CIMCO Integration

Direccién: CIMCO Integration 1/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 CN generados en los ejemplos de este manual tal y
como se generan!

Esto es debido al hecho de que no se generan cambios de herramienta ni otros cddigos
para definir la velocidad de avance y de giro del husillo, etc.

Lo mismo se puede decir de los cddigos de inicio y fin de programa. Estos codigos
podrian ser insertados, no obstante, con las funciones macro proporcionadas en el
editor CIMCO Edit.
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Instalacion

CNC-Calc v6 se instala como parte del software CIMCO Edit v6. Por favor, consulte
la documentacion de CIMCO Edit v6 para obtener informacion sobre las instrucciones
de instalacion.

Si est4 actualizando una instalacién existente que carece de licencia para CNC-Calc
V6, no es necesaria la re-instalacion de CIMCO Edit v6. Simplemente copie el nuevo
archivo de claves (llamado "license.key") al directorio adecuado.
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1 Introduccion

CNC-Calc v6 puede dibujar geometrias 2D y generar cddigo de control numérico en
formatos conversacionales ISO y Heidenhain para todas la operaciones habituales,
como contornos y ciclos de taladrado. Se muestra a continuacion la ventana principal
del programa, con el panel de dibujo vacio.

én de archi
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Archivo vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas

[\ Dibujo sin titulo 4bx

CNCCale

Figura 1.1: Ventana principal del programa

A la izquierda del panel de dibujo se encuentran los paneles de CNC-Calc e
Informacion del elemento. El panel CNC-Calc muestra los campos de introduccion de
coordenadas, asi como cualquier otra informacion que sea necesaria introducir para la
definicion de la accion que estd realizando en un momento dado. El panel de
Informacion del elemento muestra las estadisticas de cualquier elemento sobre el que
se sitde el raton. A continuacion 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 siguientes se describen las funciones del raton, las barras de
herramientas y los menus de CNC-Calc.
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2 Funciones del ratéon

Los botones del ratdn son utilizados para desemperiar las siguientes funciones:

Boton izquierdo
Realiza la accion que esta descrita en la esquina inferior izquierda de la
ventana de programa.

Boton central (en la mayoria de los ratones, presionando la rueda)
Ajusta la geometria dibujada a la ventana grafica. Esto también puede

conseguirse haciendo clic en el icono “Ver todo” hal]

Boton derecho
Arrastra la geometria dibujada a través del area de trazado, manteniendo el
botdn derecho pulsado a la vez que mueve el ratén.

Rueda
Zoom, acerca o aleja la geometria utilizando como punto de enfoque la
posicion del puntero del raton.
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3 Barras de herramientas

3.1 Archivo
D = Abrir dibujo ~
;IGuardar

Mueve .
dibujo || Ajustes CNC-Calc

Archivo

La barra de herramientas Archivo agrupa las operaciones de archivo mas comunes
como abrir o guardar archivos.

D Nuevo dibujo: Limpia el &rea de trazado y abre un nuevo documento vacio.

D Abrir dibujo: Abre un archivo de dibujo CNC-Calc v6 o un archivo DXF.
La flecha hacia abajo a la derecha del campo proporciona acceso a la lista
de archivos abiertos recientemente, haciendo mas sencillo reabrir un
archivo que ha sido editado recientemente.

g Guardar: Guarda el dibujo al disco duro. Si es la primera vez que guarda
el archivo, se le solicitard un nombre para el archivo y una localizacion.
También se puede acceder a la funcién Guardar a través de Ctrl+S.

Ij} Ajustes CNC: Este icono le permite acceder a la ventana de configuracion
de CNC-Calc.
3.2 Vista
| ‘E{_ Alejar

& Ver todo

Acercar .
@ Ampliar ventana

Vista

La barra de herramientas Vista permite controlar la forma en la que visualizamos el
dibujo. A través de esta barra es posible realizar las diversas operaciones de enfoque.

Q Acercar: Acerca la imagen utilizando como punto de encuadre el centro de
la ventana gréfica. También se puede acceder a la funcion Acercar median-
te la tecla AvPéag o utilizando la rueda del raton.
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(9\ Alejar: Aleja la imagen utilizando como punto de encuadre el centro de la
ventana grafica. También se puede acceder a esta funcion mediante la tecla
RePég o utilizando la rueda del raton.

Q\ Ver todo: Esta funcién ajusta el dibujo a la ventana gréfica. Esto también
T puede conseguirse haciendo clic con el boton central del ratén, o con las
teclas Ctrl+Fin.

O\ Ampliar ventana: Esta funcion de ajuste le permite realizar un encuadre
sobre un area determinada del dibujo, la cual es seleccionada haciendo clic
en una esquina, arrastrando el rectangulo de seleccion y haciendo clic en la
esquina opuesta.

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

Podificar

La barra de herramientas Modificar es utilizada para modificar la geometria dibujada
de diversas formas.

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

’ cién mas proximos. Seleccione el elemento a ser recortado haciendo clic en
la parte que serd eliminada. El elemento es recortado por los puntos de
interseccion mas proximos al punto que ha sido seleccionado. El elemento
es partido en dos si existen intersecciones en ambos lados del punto
seleccionado.

>< Recortar elemento: Esta funcion recorta un elemento con respecto a otro.
Seleccione primero el elemento a ser recortado, haciendo clic en la parte
del elemento que desea conservar, y luego seleccione el elemento que lo
recortara. Este tipo de recorte puede extender el elemento de recorte al
punto de interseccion con el elemento a recortar en el caso de que no se
toquen.

N/ Recortar dos elementos: Recorta dos elementos al punto de interseccién
comun entre ellos. Seleccione los dos elementos a ser recortados por la
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parte que desea conservar. Este tipo de recorte puede extender los elemen-
tos a recortar al punto de interseccién en el caso de que no se toquen.

Redondear: Crea una esquina redondeada entre dos elementos, con el
radio seleccionado. Es opcional si los dos elementos deben ser también
recortados al realizar el redondeo.

Biselar: Crea un biselado o chaflan entre dos elementos, con un angulo y/o
distancia definidas. Es opcional si los dos elementos deben ser también
recortados al realizar el biselado.

Partir: Divide el elemento en dos partes. Primero seleccione el elemento
que desea partir en dos, y seleccione luego el punto por el que sera dividido.

Unir: Une dos elementos seleccionados en uno. Los elementos deben ser
dos lineas co-lineales con los extremos conectados, o dos arcos concéntri-
cos con el mismo radio y con extremos conectados.

Borrar: Elimina el elemento que haya seleccionado. Los elementos elimi-

nados pueden ser restaurados con la funcion Deshacer (el icono enla
barra de tareas de Modificar).

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

Desplazar: Desplaza los elementos seleccionados una distancia especifica-
da. Es opcional si los elementos originales son conservados o no (copiar o
mover). También es posible realizar multiples desplazamientos de los
elementos, donde cada copia es desplazada la distancia especificada.

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

Trasladar: Traslada los elementos seleccionados a lo largo de un vector
definido por dos puntos. Es opcional si los elementos originales son conser-
vados 0 no (copiar o mover). También es posible realizar multiples copias
de los elementos, donde cada copia es trasladada en la direccion del vector
seleccionado.
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‘l Rotar: Crea una o mas copias de los elementos seleccionados rotandolos
alrededor de un punto especificado, y con un angulo especificado. Es
opcional si los elementos originales son conservados o no (copiar 0 mover).

L] - Escalar: Crea una 0 mas copias de los elementos seleccionados escalando-
los a partir de un punto pivote y con un factor de escala especificado. Es
opcional si los elementos originales son conservados o no (copiar 0 mover).

0 Deshacer: Deshace la ultima operacion realizada. Esto incluye eliminar
elementos creados, restaurar elementos eliminados, y/o deshacer modifica-
ciones en los elementos. También se puede acceder a esta funcion con las
teclas Ctrl+Retroceso.

3.4 Ajustar
HYE
© X
Ajustar
La barra de herramientas Ajustar gestiona los diferentes tipos de opciones de
aproximacion automatica a elementos disponibles. Las opciones de ajuste automatico

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

M Ajustar a la cuadricula: Ajusta la posicion del cursor a los puntos de la
+++ p
cuadricula.
- Ajustar a puntos: Ajusta la posicién del cursor a puntos dibujados por el
usuario.

Ajustar al centro: Ajusta la posicion del cursor al centro de circulos y arcos.
Ajustar al medio: Ajusta la posicion del cursor al punto medio del elemento.

Ajustar a los extremos: Ajusta la posicion del cursor a los puntos extre-
mos del elemento.

NNO
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Ajustar a las intersecciones: Ajusta la posicién del cursor al punto de
interseccion entre elementos.

Seleccionar todos: Activa todas las opciones de ajuste automatico a ele-
mentos.

Deseleccionar todos: Desactiva todas las opciones de ajuste automatico.

3.5 Puntosy lineas

* Punto ~— |l %
/Linea A K /(
| vertical b— <5 []

Puntos / Lineas

La barra de herramientas de Puntos / Lineas contiene 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.

Vertical: Dibuja una linea vertical. EI primer punto seleccionado define el
punto inicial (y la coordenada X), el segundo punto seleccionado define la
longitud (este punto no necesita estar directamente encima o debajo del
primer punto, puede seleccionarse un punto fuera de la vertical para definir
la longitud).

Horizontal: Dibuja una linea horizontal. EI primer punto seleccionado
define el punto inicial (y la coordenada Y), el segundo punto seleccionado
define la longitud (este punto no necesita estar directamente a la izquierda
0 derecha del primer punto, puede seleccionarse un punto fuera de la
horizontal para definir la longitud).

Polar: Permite dibujar una linea de forma polar, esto es, seleccionando el
punto inicial de la linea, y a continuacion seleccionando (o escribiendo) en
angulo y la longitud de la misma.
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Perpendicular: Dibuja una linea perpendicular a otra linea. Seleccione
primero la linea a la que desea que sea perpendicular, y luego el punto
inicial para la nueva linea. Introduzca a continuacion la longitud de la linea,
y seleccione por ultimo en qué lado del punto inicial debe dibujarse la
nueva linea.

Paralela: Dibuja una linea paralela a otra linea. Seleccione primero la linea
a la que desea que sea paralela, y luego el punto inicial para la nueva linea.
Introduzca a continuacion la longitud de la linea, y seleccione por altimo en
qué lado del punto inicial debe dibujarse la nueva linea.

Bisectriz: Dibuja la linea bisectriz a dos lineas dadas, es decir, la linea
que divide al &ngulo entre dos lineas en dos partes iguales. Seleccione pri-
mero las dos lineas para las que desea calcular la bisectriz. A continuacién
introduzca la longitud de la nueva linea (contando desde el punto de
interseccion de las dos rectas), y seleccione por Gltimo cual de las cuatro
posibles soluciones desea conservar.

Tangente a dos elementos: Dibuja una linea tangente a dos circunferen-
cias o arcos. Seleccione las dos circunferencias o arcos a los que debe ser
tangente la nueva linea, y seleccione a continuacion cual de las posibles
soluciones desea conservar.

Angulo tangente: Dibuja una linea tangente a un arco o circunferencia,
con un angulo seleccionado. Seleccione primero el arco o circunferencia
al cual la linea tiene que ser tangente. Introduzca a continuacién los valores
del &ngulo y la longitud de la linea (contando desde el punto de tangencia),
y seleccione por dltimo cual de las posibles soluciones desea conservar.

Tangente a partir de un punto: Dibuja una linea tangente a un arco o
circunferencia a partir de un punto seleccionado. Seleccione primero el
punto por el que pasaréa la linea, y a continuacion al arco o circulo al cual
debe ser tangente. Seleccione por Gltimo cual de las posibles soluciones
desea conservar.

Rectangulo: Dibuja un rectangulo a partir de dos esquinas opuestas. Es
posible especificar un radio de redondeo para los vértices del rectangulo
(este valor es ignorado si no hay espacio para realizar la operacion de
redondeo).
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3.6 Arcos y circulos

CYOLMR
Centroy Dos J%Eé:\l

radioc puntos \31' h\ e

Arcos f Circulos

La barra de herramientas Arcos / Circulos permite dibujar todo tipo de circunferencias

y arcos.

©

L O Q

Qa

Centro y radio: Dibuja una circunferencia a partir de los valores definidos
para el centro y el radio.

Dos puntos: Dibuja una circunferencia a partir de dos puntos diametral-
mente opuestos.

Tres puntos: Dibuja una circunferencia a partir de tres puntos pertenecien-
tes a ella.

Tangente a dos elementos: Dibuja una circunferencia tangente a dos ele-
mentos con un radio determinado. Introduzca primero el valor del radio, y
luego seleccione los dos elementos a los que desea que sea tangente. Selec-
cione por ultimo cual de las posibles soluciones desea conservar.

Tangente con centro en linea: Dibuja una circunferencia tangente a un
elemento, con un radio determinado y cuyo centro se sitle en una linea. In-
troduzca primero el valor del radio, y luego seleccione la linea en la que debe
situarse el centro de la circunferencia y el elemento al que debe ser tangente.
Seleccione por altimo cual de las posibles soluciones desea conservar.

Tangente a partir de un punto: Dibuja una circunferencia tangente a un
elemento, con un radio determinado, y que pasa por un punto seleccionado.
Seleccione primero el punto por el que debe pasar la circunferencia,
introduzca a continuacion el valor del radio, y seleccione el elemento al que
la circunferencia debe ser tangente. Seleccione por ultimo cual de las
posibles soluciones desea conservar.

Tangente a tres elementos: Dibuja una circunferencia tangente a tres elemen-
tos. Seleccione los tres elementos a los que la circunferencia debe ser tangente, y
seleccione a continuacion cual de las posibles soluciones desea conservar.
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“\ Dos puntos: Dibuja un arco entre dos puntos. Seleccione los dos puntos
extremos del arco e introduzca el valor del radio. Seleccione por ultimo
cual de las posibles soluciones desea conservar.

‘\ Tres puntos: Dibuja un arco a partir de tres puntos. El orden de seleccion
de los tres puntos no es relevante. Tenga en cuenta que el arco creado no
cruzara la linea de los 0 grados (para crear un arco que cruce la linea
horizontal de los 0 grados, p.ej. desde 325° hasta 35°, utilice la opcion
siguiente).

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

Arco dinamico tangente: Dibuja una tangente dindmica a un elemento y
que pasa por un punto seleccionado. Seleccione primero el elemento al que
el arco debe ser tangente y a continuacion el punto de tangencia en ese
elemento. Seleccione por altimo el punto final del arco, y cuél de las dos
opciones desea conservar.

(t

3.7 Perforaciones

8

Patron  Patran
rectangular circular

Perforaciones

La barra de herramientas de Perforaciones permite crear de forma sencilla patrones
rectangulares y circulares para maltiples perforaciones.

Patron rectangular: Define un patron rectangular de perforaciones.
Seleccione el punto de inicio (una de las esquinas), e introduzca a
continuacion los valores del paso (distancia entre agujeros) en la direccion
X e'Y, el nimero de agujeros en X e Y, y el diametro del los agujeros.

O Patron circular: Define un patrén circular de perforaciones. Seleccione el
centro del patrén circular de agujeros, especifique el radio del patrén, e
introduzca a continuacién el angulo inicial, el angulo entre agujeros, el
numero 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 de Texto permite dibujar dos 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 letras TrueType son mas artisticas, y cualquier tipo de letra instalado en
el sistema operativo puede ser utilizada.

A Entrada de texto: Define texto sencillo escrito en una linea. Seleccione el
punto inicial, el angulo que formara la linea de texto con respecto a la
horizontal, la separacion entre los caracteres y la altura de estos. También
es posible seleccionar la alineacion horizontal y vertical del texto respecto
al punto inicial seleccionado.

A Entrada de texto circular: Define texto sencillo escrito en un circulo.
Seleccione primero el centro y el radio de la circunferencia sobre la que se
alineara el texto, a continuacién el angulo inicial, y la separacién entre los
caracteres y a altura de estos. También es posible seleccionar la alineacion
horizontal y vertical del texto respecto al punto de inicio seleccionado, y la
orientacion del texto.

a Entrada de texto TrueType: Define texto TrueType escrito en una linea.
Se procede de la misma forma que para introducir texto sencillo en una
linea. Dispone a mayores de la opcién de seleccionar el tipo de fuente a
utilizar.

a Entrada de texto TrueType circular: Define texto TrueType escrito en un
circulo. Se procede de la misma forma que para introducir texto sencillo en
un circulo. Dispone a mayores de la opcién de seleccionar el tipo de fuente
a utilizar.
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3.9 Operaciones de fresado

Fresado IS0 ||l

4 B Ol |8 A anl |3

Operaciones de fresado

La barra de herramientas de Operaciones de fresado le permite realizar de forma
sencilla diferentes operaciones utilizadas en el mecanizado de piezas. Todas las
trayectorias creadas mediante estas operaciones pueden ser exportadas directamente a
CIMCO Edit como un nuevo archivo, o al portapapeles para ser insertadas en la
posicion definida por el usuario.

Planeado: La operacién de planeado permite realizar una operacion de
fresado de superficies a partir de la seleccion del contorno de la pieza.

Cajeras: Esta operacidn crea vaciados para una o varias cajeras. Estas
cajeras pueden contener multiples islas 0 ninguna. Con una sola operacion,
es posible realizar tanto el desbaste como los pases de acabado, siempre y
cuando se realicen con la misma herramienta.

Contornos: Esta operacion permite crear trayectorias para el fresado de
contornos. La operacion de contorneado puede mecanizar multiples contor-
nos con pases de desbaste y de acabado, siempre y cuando se realicen con
la misma herramienta.

Taladrado: Esta opcidn crea operaciones de taladrado para la perforacion
de agujeros. A partir del dibujo, las posiciones de los agujeros pueden
seleccionarse mediante la utilizacion de un filtro, o simplemente indicando
la posicion del agujero. Para la realizacion de perforaciones multiples, los
agujeros pueden organizarse tanto en patrones rectangulares como en
patrones circulares.

Taladrado en hélice: Esta opcién genera operaciones para el taladrado en
hélice. Como en el taladrado normal, se pueden seleccionar multiples agu-
jeros utilizando un filtro, o seleccionando los agujeros (circulos) en el dibujo.

Roscado: La operacién de roscado permite crear trayectorias para el
fresado de roscas. El roscado puede ser tanto interior como exterior, y
puede ser creado a partir de herramientas con uno o varios dientes. Nueva-
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mente, multiples roscas pueden ser seleccionadas facilmente con la utiliza-
cion de un filtro.

Fresado de texto: Esta opcion genera operaciones para el fresado de texto
sencillo en el dibujo. Estas letras tienen que haber sido dibujadas con la
opcion de entrada de texto sencillo, y pueden seleccionarse con una
ventana de seleccién (s6lo las letras sencillas seran seleccionadas). Todas
las letras seleccionadas son mecanizadas en operaciones basadas en la
profundidad inicial y final del fresado.

Fresado de texto TrueType: Esta opcion genera operaciones para el fresa-
do interior o del contorno del texto seleccionado. Las letras pueden selec-
cionarse con una ventana de seleccion (sélo las letras TrueType seran
seleccionadas), y todas las letras que utilicen los mismos parametros de
fresado pueden ser mecanizadas en una sola operacion.

Exportar contorno: Esta opcion puede exportar un contorno que el usua-
rio haya seleccionado en el dibujo. Si un controlador tiene ciclos fijos
inteligentes, por ejemplo, una operacion especifica de cajeras, el usuario
puede crear una macro en el editor que concuerde con ésta, y luego expor-
tar el contorno actual para insertarlo en el ciclo fijo.

Calculadora: La calculadora de velocidades de avance y de giro se puede
utilizar para generar cambios de herramienta, o simplemente para calcular
las velocidades de avance y de giro del husillo, basadas en los datos de una
herramienta en concreto.

3.10 Operaciones de torneado

Torneado IS0 - (||

BB = G (B I |

Operaciones de torneado

La barra de herramientas de Operaciones de torneado le permite realizar de forma
sencilla diferentes operaciones utilizadas en el mecanizado de piezas. Todas las
trayectorias creadas mediante estas operaciones pueden ser exportadas directamente a
CIMCO Edit como un nuevo archivo, o al portapapeles para ser insertadas en la
posicién definida por el usuario.



Barras de herramientas

23

Eﬁ

Desbaste: Esta opcidn crea una operacion de desbaste basada en el perfil se-
leccionado. Con esta operacion es posible realizar tanto el desbaste como los
pases de semi-acabado, siempre que se realicen con la misma herramienta.

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

Acabado: Crea una operacion de acabado basada en el perfil seleccionado.
Esta operacion genera sélo una trayectoria de acabado que se cifie al
contorno seleccionado.

Ranurado: Esta opcion crea una operacion de ranurado basada en el
contorno seleccionado. Permite el mecanizado de &reas que no pueden ser
mecanizadas con las operaciones de Desbaste o Acabado.

Taladrado: Esta opcion genera una operacion para el taladrado de un
agujero central en la pieza. La operacién de taladrado puede realizarse
como una perforacion continua, 0 mediante avances cortos con o sin
tiempo de espera al final de cada profundizacién.

Roscado horizontal: Esta operacién crea trayectorias para el roscado
interior o exterior. La geometria de la rosca (perfil del diente) puede ser
introducida de forma manual o seleccionada de tablas. La rosca puede ser
normal o conica.

Tronzado: Crea una operacién para cortar la pieza y separarla del bloque.
En esta operacion es posible definir par el borde del corte una geometria en
angulo, redondeada o biselada.

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

Calculadora: La calculadora de velocidades puede utilizarse para generar
cambios de herramienta, o simplemente para calcular las velocidades de avan-
ce y de giro del husillo, basadas en los datos de una herramienta en concreto.
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4 Menus

Algunas de las funciones de CNC-Calc v6 son accesibles a través del mend principal
de CNC-Calc, sin embargo, otras de ellas se encuentran ubicadas légicamente en la
barra de herramientas de Archivo.

4.1 El menu principal

P4 Cerrar
- Cierra el archivo en la ventana activa. Si el archivo ha sido modificado, se
le solicitara confirmacion para guardarlo antes de cerrarlo. También se
puede acceder a esta funcion a traves de Ctrl+F4.

b4 Cerrar todo
Cierra todos los archivos abiertos. Si alguno de los archivos ha sido
modificado, se le solicitara confirmacion para guardarlo antes de cerrarlo.

Guardar

Guarda el dibujo al disco duro. Si es la primera vez que guarda el archivo,
se le solicitara un nombre para el archivo y una localizacion. También se
puede acceder a la funcion Guardar a través de Ctrl+S.

m Guardar como
: Guarda el dibujo de la ventana activa con un nombre diferente.

Salir

Cierra CIMCO Edit v6, y también CNC-Calc v6. Si alguno de los archivos
abiertos no ha sido guardado después de haber sido modificado, se le
solicitara confirmacion para guardarlo antes de cerrarlo y salir del
programa. También se puede acceder a esta funcion a través de Alt+F4.

Nota: Las funciones Nuevo y Abrir del mend principal abren un nuevo archivo NC o
un archivo NC del disco duro respectivamente. Para abrir dibujos CNC-Calc utilice
las opciones Nuevo dibujo y Abrir dibujo en la barra de herramientas de Archivo.
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5 Configuracion de CNC-Calc

La cuestion mas importante a recordar a la hora de configurar CNC-Calc, es que la
configuracién es especifica para cada tipo de maquina.

5.1 Configuracidon general

Para acceder a la ventana de configuracion general de CNC-Calc, haga clic en el
icono Ajustes CNC-Calc =7 en la barra de herramientas de Archivo.

=+ Abrir dibujo -

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

Archivo

Figura 5.1: Icono de seleccidn de Ajustes CNC-Calc

Es importante seleccionar el tipo de maquina correcto para que las trayectorias sean
generadas de forma apropiada, y hay que sefialar que la seleccion entre el codigo NC
de salida ISO y Heidenhain conversacional es hecho en funcion de la plantilla 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 configuracidén contiene los ajustes que definen la
generacion de la trayectoria resultante, con los ajustes para la cuadricula del dibujo en
la parte inferior del cuadro. Los ajustes correctos para la trayectoria resultante
dependen de la maquina y del control que tienen que ejecutar el cédigo NC. En caso
de duda, consulte el manual de programacion de su méquina y/o control.
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[+ General CNC-Calc - Torneado IS0
- Bditor Ajustes de CNC-Cale
‘o Impresidn Tipo de maquina:

- Tipos de archivo [C] Tomeadn [Heidenhain ,]
 Colores Pragramacidn de didmeta !
- Mimenos de blogu Tipo d= arco:
- Cargar / Guardar Centra de arco dado como didmetro [Centm de arco absoluto v]
Eo'mp?aracmn de 7] Afiadir siempre signo Mimero de decimales:
-t &quina 3 -
- Simulacion Walores modales de xM

Ceros ala derecha:

tostrar cuadricula

- Multicanal %123 v
Elfta de henamien! (] Generar GO Mawimo angulo de arco generado:
- Otrog
- Colores generales [ Generar FM&X coma F9399 ['IBEI arados v]
- Comandos externos Eje de rotacidn:
- Wigar 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 ]

Figura 5.2: Cuadro de configuracion de los ajustes generales de CNC-Calc

Los ajustes para configurar la trayectoria de salida resultante son:

Torneado
Seleccione esta opcidn para generar trayectorias de torneado. Esta opcion
no esta disponible para la salida de codigo NC Heidenhain conversacional.

Programacién de didmetro (torno)
Seleccione esta opcion para definir si las medidas en el eje X son
especificadas como diametros o como radios. Esta opcion so6lo esta
disponible si se habilita la generacion de codigo para torneado.

Centro de arco dado como didmetro (torno)
Seleccione esta opcion para definir si los valores de los arcos son
especificados como didmetros o como radios. Esta opcion sélo esta
disponible si se habilita la generacién de codigo para torneado.

Anfadir siempre signo
Utilice esta opcidn para indicar si desea que se afiada siempre el signo de la
coordenada al codigo generado (afiadiendo un signo + a las coordenadas
positivas 0 cero), o si el signo debe ser afiadido sélo a las coordenadas
negativas.
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Valores modales de X/Y
Utilice esta opcidn para seleccionar si las coordenadas son modales o no.
Coordenadas modales significa que las coordenadas son especificadas solo
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 o no.

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

Generar GOX
Esta opcion se utiliza para dar formato al cddigo G 1SO resultante. Con la
opcién Generar GOX deshabilitada, GO1 sera convertido a G1.

Generar FMAX como F9999
Esta opcion solo afecta a las maquinas Heidenhain. En éstas, los
movimientos rapidos son normalmente indicados como FMAX, pero con
esta opcion activada el formato resultante serd F9999, que es utilizado por
los controles Heidenhain antiguos.

Tipo de maquina
Utilice esta lista para seleccionar el tipo de maquina para el que se generara
el codigo de salida. Para fresado, éste puede ser Heidenhain o 1SO.

Tipo de arco
Centro de arco absoluto: El centro del arco es dado en coordenadas | y J
absolutas.

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

Valores de radio (R): Es dado el radio del arco (con la etiqueta R), en vez
del centro del arco.

NuUmero de decimales
Utilice este campo para especificar el nimero de decimales a los que se
redondearan todas las coordenadas., Si la opcion de ceros a la derecha esta
seleccionada debajo, se afiadiran ceros hasta completar el nimero 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 namero de decimales indicado arriba, si el redondeo
resulta en un nimero menor de decimales.

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

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.

Méaximo angulo de arco generado
Esta opcidn es utilizada principalmente en fresado, y permite al usuario
controlar el barrido maximo del arco. Algunos 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 la 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 rotacion de eje. Para controlar la precision de esta
transformacion es utilizada la tolerancia de linealizacion especificada en
este campo.

Los parametros para la configuracion de la cuadricula son:

Tamario de la cuadricula
Utilice este campo para establecer la separacion entre los puntos
principales de la cuadricula.

Mostrar subdivisiones
Seleccione esta opcion para mostrar 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, seleccione Colores generales en el
arbol de la izquierda de la ventana de configuracion de CNC-Calc (después de haber
seleccionado el tipo de maquina correcto y especificado su configuracién), y desplace
la lista hacia abajo hasta que aparezcan los colores de CNC-Calc.

(=) General Colores generales
Editor . Colores generales
i | rmpregian
= Tipos de archiva Texta i
- Colores Bl che-Cale: Fonda
- Mimeros de blogus D CHEC-Calc: Cuadricula
-~ Cargar / Guardar [ ]eNC-Cale: Subdivisin
- Comparacidn de al DENE-EaIc: Ejes
g",aqll"”?, [ che-Cale: Dibuio
E':g gmlon [ ]cHC-Cale: Elemento seleccionada il
Multica?;l . CMC-Calc: Elemento seleccionable
. . DENE-CaIc: CHC seleccionable E
- Ligta de hemamienl =
- Ohras .ENE-EaIc: Contorno CHE
| Ellaize s DENE-EaIc: Elementa activa =
Cl:umands axtamos .ENE-CaIc: Color del bloque
- izor Mazatrol Rl ChC-Cale: Mavimisnta de avance S
- Complementos
Fiojo: u [ Sin gradiente
Werde: (] Lum.: [}
Azulk: U [ Selec. Color ] l Por defecto ]
4| [T | 3
[ Aguda ] l Par defecta ] l Cancelar ] [ Azeptar ]

Figura 5.3: Cuadro de configuracion de los colores de CNC-Calc

Para cambial el color de un elemento de CNC-Calc, puede seleccionar el elemento en
la lista y hacer clic a continuacion en el boton Seleccionar Color, o 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 puede seleccionar 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 color del elemento
seleccionado.
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5.3 Otras configuraciones de CNC-Calc

Hay algunas otras configuraciones en CIMCO Edit v6 que afectan al comportamiento
de CNC-Calc.

Plantilla de tipo de maquina
Como ya se ha mencionado anteriormente, la plantilla utilizada al crear el
tipo de maquina determina si el cddigo de salida generado por CNC-Calc
es cadigo ISO o Heidenhain conversacional.

Caracteres especiales de maquina
En el cuadro de configuracion de Maquina, dentro de la configuracion de
los Tipos de archivo, los caracteres aqui definidos para Inicio de
comentario, Fin de comentario, y Separador decimal, son utilizados por
CNC-Calc en la generacion del codigo NC.
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6 Tutorial 1 - Fresadora:
Construccion 2D de la pieza
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Figura 6.1: 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 CNC-Calc v6. Puesto que esta pieza estd compuesta de
varios elementos similares, y puesto que estos elementos estan dispuestos de forma
simétrica, s6lo es necesario dibujar una parte de la pieza. El resto de la pieza se
obtiene a partir de simetrias. Finalmente, uniendo los elementos simétricos con lineas
rectas, se obtiene la pieza completa.

Este tutorial ensefia el uso de las siguientes funciones:

e Dibujar un rectangulo con esquinas redondeadas

e Dibujar una circunferencia conociendo el centro y el radio

e Dibujas lineas verticales y horizontales desde puntos conocidos
e Desplazar un circulo

e Dibujar curvas entre elementos

e Eliminar elementos

e Realizar simetrias de elementos a partir de un eje

e Unir extremos de elementos con lineas rectas

e Guardar un archive con un nombre especifico
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6.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de CNC-Calc estan disponibles. Para ello, inicie CIMCO Edit
v6 y compruebe si aparece la pestafia de CNC-Calc en la barra superior del editor (A).
Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes (B),
y vaya a la seccion de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar CNC-Calc no esta
seleccionada (D). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de
CNC-Calc.

*'vﬂ‘l ERN CIMCO Edit 6.1 =3[ = |
5 litor

Ventana * Ayuda

| | Cambio de hta. siguiente

} Cambio de hta. anterior

* Complementos
Sel

ionar complementos
Deshabiitar NC-Base
Deshabilar cliente DNC-bax
lie Deshabiitar CHC-Cale
s Deshabiitar visor Mazatral

| [ Pordefecto | [ Cancela | [ Aceptar |

Figura 6.2: Habilitar CNC-Calc

Para crear un nuevo dibujo, seleccione la pestafia CNC-Calc de la barra superior del
editor (E), y haga clic a continuaciéon el icono Nuevo dibujo en la barra de
herramientas de Archivo (F).

Se abrird un nuevo dibujo vacio en el area de trabajo, por lo que deberia poder ver una
ventana como la mostrada en la figura siguiente (los colores del area de trabajo
dependeran de la configuracion del programa):
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ones CN
5 Abrir dibujo q @ u
[ Guardar v
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mpliar ventana
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Nuevo
dibujo N AIustes CNC-Cale aa
Ar Vista

Operaciones de fresado

|ElDibue smmuln}

A4bx

CNCCale

Cern de méuina (Y] Cern de méquina (2 Digmetro c |» piezz:

Figura 6.3: Abrir un nuevo dibujo

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

6.2 Dibujar la geometria

a) Dibujar un rectangulo de vértices redondeados

Rectangulo

o 0o o O

[«

Prirmer wértice [#]:

Frimer wértice [7]:

Segundo vértice [=]:

Segundo vértice [T;

Fladio del wértice:

75
50
7
0

125

Haga clic en el icono Rectangulo D en la barra de
herramientas de Puntos/Lineas, e introduzca los
valores indicados en la figura de la izquierda para
dibujar un rectangulo de ancho = 150, alto = 100, y
radio del vértice = 12.5, centrado con respecto a los
ejes de referencia del area de trazado.

Haga clic en para aplicar el comando y dibujar el
rectangulo.
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b) Dibujar una circunferencia definida por su radio y su centro

Circulo

Centro [#):
v @
Centro [v):

v @

Fadio del circulo:
50 &

Haga clic en el icono Centro y radio @ en la barra de
herramientas de Arcos/Circulos.

Introduzca el valor del Radio del circulo = 5.

Active la opcion de ajuste automatico al centro de

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

Aproximese al centro del arco superior izquierdo del
rectdngulo. El circulo se desplazara automaticamente a

la posicion del centro al acercarse a dicho punto. El cursor cambia indicando el ajuste

al centro del circulo/arco.

Haga clic con el botdn izquierdo para afadir el circulo.

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

su longitud

Linea vertical

Punto de inicio [):

v Mx
Punta de inicio [7]:

v Ty
Longitud de la linea:

200 111

Active la funcion de ajuste automatico al punto medio
de lineas / junto con la funcion de ajuste al centro

de circulos y arcos © que se utiliz6 en el apartado
anterior.

Haga clic en l para dibujar una linea vertical e intro-
duzca el valor de longitud que se indica en la figura de
la izquierda. El signo negativo indica que la linea
vertical es en la direccién -Y contando desde el punto
inicial.

Aproximese al centro del arco de la esquina superior izquierda (igual que en el paso
anterior), y haga clic para dibujar la linea vertical.
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Dirijase a continuacion 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 més adelante para realizar simetrias en torno al eje .

De una forma similar, dibuje una linea horizontal de 20 mm desde el mismo centro
del arco. Esta vez, el valor de Longitud de la linea es introducido como 20 para
indicar una linea horizontal en la direccién +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 servird para realizar
simetrias en torno al eje X.

d) Desplazar un circulo

ST Haga clic en el icono Desplazar < en la barra de
Distancia de desplazamiento: herramientas de Modificar e introduzca 7.5 (12.5-5 =
75| 7.5) como distancia de deslazamiento.

Pagos:

[
[-EJ

Haga clic en la circunferencia que dibujo en el paso b),
y seleccione la circunferencia mas externa 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 del dibujo después de cuatro operaciones
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e) Crear un redondeo entre elementos

R Haga clic en Redondear T en la barra de herramien-
Radio: tas de Modificar.

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 por A y en la linea horizontal indicada por B

(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
resultado de 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 deberia / \
parecerse a la figura de la derecha. /

/

e - ~
aga clic en el icono Borrar “— y elimine las [

dos lineas indicadas por C (el remanente de las \ C

lineas dibujadas en el paso ¢) que apuntan hacia

afuera del circulo).

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

Haga clic en el icono Reflejar B en |a barra de herramientas de Modificar.

Seleccione primero el eje de simetria. Para ello, haga clic en la linea vertical dibujada
en el paso c) en el punto medio del lado superior del rectangulo.

Haga clic a continuacion en todos los elementos a reflejar (la circunferencia y la
esquina interior redondeada). Puede seleccionar todos los elementos mediante una
ventana de seleccion, haciendo clic con el boton izquierdo del raton y arrastrando 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 vez finalizadas las simetrias, haga clic en A= y borre las lineas utilizadas como
ejes para la reflexion. Su dibujo deberia ser similar al mostrado a continuacion.

S - (_:“\
&/ \\v

4 Y

| /

(f\\\\\_ / /)

W/ L

AN

-

Figura 6.7: Utilizacion de simetrias para agilizar el disefio

g) Conectar los elementos interiores

Active la funcion de ajuste automatico a los extremos 7 en la barra de herramientas

de Ajustar, y haga clic en el icono /" en la barra de herramientas de Puntos/Lineas
para dibujar una linea a partir de su punto inicial y final.
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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 pieza finalizado

h) Nombrar y guardar el archivo

FS N Simulacién Comparation de archivas Transmision CNC-Calc Ventana™ Ayuda™ - & X
[ | @ Ao X374 555%» S IICIOLRNE=Re} B &
) ® | - S AL L a
a4 Acercar Avertode xXr Centro o 6 6
y Dos Patrén  Patron || Entrad =
B o Wamprarsertans | 5 3¢ 8 Tg ) [BX || | - @ 1| oo pimos N\ | redmamir cocn || crvone @ | (228 Y 0 o8 [ v @]
Iﬁ & Cirl-Fa Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Arcos / Ci I Perforacion Texte Operaciones de fresado
===== ’
4bpx
I*Jx Cerrar tod = A
g Guardar ctrl=s e
/ - N
hY
- Y / -
= /
N \\
Salir  Alt~F4 B Y
Informacién del elemento
"
~ e
Y /
( A '
) <)
~ <
AN //
Cern de maquina (<] Cermn de maquina v Cern de méouing [Z] Digmetro de |2 pieza:
] (il 00 0o ] Usar sustitucitn de eia Y 50.0

Figura 6.9: Guardar el archivo de dibujo CNC-Calc

Haga clic en el Menu principal (A), y luego seleccione la opcion Guardar como (B)
del menl desplegable. Nombre el archivo como CNC-Calc Tutorial 1 Fresado y
guardelo en el disco duro (la extension del archivo se afiade automaticamente).
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7 Tutorial 2 — Fresadora:
Trayectorias CNC y fresado de superficies

Con CNC-Calc v6 es posible crear trayectorias de herramienta directamente desde los
disefios geométricos realizados con el programa. De este modo, los célculos resultan
mas seguros Yy la programacion se realiza de forma mucho mas répida 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
generacion instantanea de codigo NC.

~

(0 \O

\O\ /O/

Figura 7.1 : Pieza a mecanizar

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 mecanizado.

Nota: Este tutorial parte de la pieza resultante disefiada en el Tutorial 1.

7.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de CNC-Calc estan disponibles. Para ello, inicie CIMCO Edit
v6 y compruebe si aparece la pestafia de CNC-Calc en la barra superior del editor (A).
Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes (B),
y vaya a la seccién de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar CNC-Calc no esta
seleccionada (D). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de CNC-Calc.
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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 pestafia CNC-Calc de la barra superior
del editor (E), y haga clic a continuacién el icono Abrir dibujo en la barra de

herramientas de Archivo (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 dibujo existente

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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Seleccione el archivo CNC-Calc Tutorial

1 Fresado (o en su defecto, el nombre de || Bsse 1 frewnss. - @ & B v
. Nombre Fecha de modifica... =
archivo con el que haya guardado el [ CNC-Calc Tutorial 1 Fresado.cdd 02-01-201213:45
. . . . . [ELinch-g71.cdd 01-02-2012 14:05 L
dibujo del tutorial anterior), y haga clic R e cdd 010220121405 |
. [[EL metric-g71.cdd 01-02-2012 14:05
en Abrir. [E\ tutorial 1.cdd 01-02-2012 14:05

@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 rea de trazado del programa la pieza realizada en el
Tutorial 1 de CNC-Calc v6.

Editar Funciones CN Simulacién Comparacién de archivos Transmisién CNC-Cale Ventana” AyudaT - & X
3 bk ibuin @ aicir RGP ERC JOEN s 1B
Nuevo e Guorar Acercar [Nvertodo Xremw| - /%) ALA Centroy  Dos 2% T
NUEIO 0 st CNC-Cole Wamplorventana | 388, 0 (@ X | | O] oY 2= 9N S eEEr
Archivo Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Arcos / Circulos 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 CNC-Calc Tutorial 1 Fresado abierto

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

En la barra de herramientas de Operaciones de
fresado, seleccione Fresado ISO en el mend
desplegable (A). Esto establece el formato de la == i Q|0 el | BN | A an|| 3
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 icono Planeado (B).

Fresado ISO = |"*'*_;

Escriba el texto PLANEADO en el campo Comentario del panel del CNC-Calc. Este
texto serd incluido al inicio del codigo NC resultante para esta operacién. Cuando
existen mdaltiples operaciones en el mismo programa NC, la utilizacién de
comentarios ayuda a localizar e identificar el inicio de cada operacion.

Haga clic en el rectangulo exterior del dibujo (C). Esto seleccionara el contorno
indicado como el 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-
5 Guardar & Vertodo \< f’_ bl | | " = / Mg / A Ié /( ;.3 Lf |

Nueve ., Acercar . n Centroy Dos _

dibujo Ajustes CNC-Calc @ Ampliar ventana _\(. y o tm (2] @ >< l f'— $ D radio  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: Seleccidn del limite de la operacion de planeado

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

Introduzca los valores en el cuadro de dialogo tal y como se muestran a continuacion.
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Profundidades de corte:

Diametro de la fresa: Este es el diametro
de la herramienta de corte. Se utilizard una
fresa de planear de 30 mm.

Profundidad inicial: Es la altura de la
parte superior de la pieza.

Profundidad final: Es la profundidad
final del mecanizado (sera corregida con el
valor indicado en Material a dejar).

Altura de partida: Cuando la operacion
haya terminado, esta es la altura a la que
retrocederd la herramienta.

Parametros del fresado de supem

Profundidades de corte | Estrategia de mecanizado |

==

Didmetro de la fresa:

30.0

Ajustes de profundidad
Profundidad inicial:
20

Profundidad final
0.0

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

Profundidad de desbaste: Valor del corte maximo de desbaste que se realizara en

la operacion.

Profundidad de acabado: Si este valor es mayor que cero, estd serd la
profundidad de cada uno de los cortes de acabado.

Cortes de acabado: Indica el niumero de pases de acabado que se realizaran en la
operacion. Si el valor se 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 restara del indicado en

Profundidad final).

Estrategia de mecanizado:

Método de corte: Establece el método de
corte utilizado en la operacién de planeado.
Se puede seleccionar entre En zigzag, En
concordancia, y En oposicion.

Movimiento entre cortes: Este campo
solo es utilizado por el método de corte en
zigzag, puesto que los otros métodos se
mueven libremente entre cortes.

Rebase lateral: Es la distancia que la fresa
sobresaldra del borde lateral de la pieza en
la direccion de corte.

Parametros del fresado de supem

Estrategia
Método de corte

Profundidades de corte | Estrategia de mecanizado

[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

i
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Rebase longitudinal: Es la distancia que la herramienta sobresaldra de la pieza al
final del corte antes de iniciar el 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 herramienta sobresaldra despues 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 cortes paralelos
de la operacién de planeado.

Una vez introducidos los pardmetros, cierre el cuadro de didlogo haciendo clic en
Aceptar. Para visualizar la trayectoria generada haga clic en el boton Mostrar

trayectoria.

Haga clic a continuacion en el boton Al Editor para exportar el cddigo resultante al
editor. Deberia mostrarse una pantalla similar a la siguiente figura.

evo Abrit Cerrat Guardar Guardar Imprimir  Ajustes =R Copiar Cortar Pegar
- ~ *  cemo v generales (36 5] ]

Tipo de archivo

[EACNC-Cale Tutorial 1 Fresado cde” [4] Sintitulo *

NC-Assistart

1 (PLANEADO)
2 GO ¥X-110.000 ¥-50.000

3 G0 z10.000

4 GO z0.100

5/G1 %X9%0.000

6 G3 ¥90.000 Y-25.000 10.000 J12.500
7 |Gl X-90.000

2 G2 X-90.000 ¥0.000 I0.000 J12.500
3 GL X30.000

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

12 G2 X-90.000 Y50.000 10.000 J12.500
13 G1 X%%0.000

14 G1 X100.000

~||15 GO 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 x9%0.000

23 G3 X9%0.000 ¥25.000 10.000 J12.500
24 G1 X-90.000

25 G2 ¥X-90.000 Y50.000 T0.000 J12.500
26 G1 X30.000

27 GL1 X100.000

28 GO z10.000

28

cencia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration

Lin 13/29, Col 11, 523 bytes

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

7.3

La calculadora de velocidades de avance y de giro integrada en CNC-Calc se puede
utilizar para introducir datos de velocidades de avance y de giro del husillo en el
programa NC. Toda la informacion usada en los calculos de velocidades 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
caracteristicas: diametro de 30 mm; 5 dientes de corte, avance del corte de 0.08 mm
por diente, y una velocidad de corte de de 190 mm/min.

A

~.

- I e |
EEE

Para utilizar la calculadora de velocidades de
avance y de giro para operaciones de fresado,
haga clic en el icono Calculadora (A) en la barra
de herramientas de Operaciones de fresado.

Fresado IS0

i i ai= M EEY I T e

Operaciones de fresado

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

Calculadora de velocidades

NuUmero de herramienta: Numero asignado a la
herramienta, en este caso introducimos 1.

Mirmero de herarienta:
Diametro (D): 30 mm. Dismetro (D] en mim
NUmero de labios (Z): Numero de dientes, 5. : =
Mimero de labioz [£]:

Avance por diente (Sz): En este ejemplo 0.08 mm. 0

Avance por diente [Sz] en mm
0,08

Wel de caorte V] en mmdmin:
190

Velocidad de corte (V): 190 mm/min.

Los campos estan enlazados, de forma que al intro-

RPH [r):

ducir o modificar los datos en uno de los campos, se 2015
actualizan automaticamente los valores en los otros. Avance [F) en mm/min:

806,385
Si redondeamos los valores de velocidad de giro del | © Metie2 Pulgadas
husillo a 2000 rpm, y la velocidad de avance a 800 Bomar
mm/min, en vez de los valores calculados de 2015 rpm | [ alEditar | [ &l portapapeles |

y 806.385 mm/min respectivamente, el valor para la
velocidad de corte cambia a 188.4956 mm/min.
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Cambie estos valores a 2000 rpm y 800 mm/min. Haga clic a continuacion en el boton
Al portapapeles para copiar estos datos de forma temporal en el portapapeles de
Windows.

Cambie a la ventana del programa NC y presione Ctrl+Inicio para mover el cursor al
principio del archivo. Inserte el contenido del portapapeles, bien presionando Ctrl+V

o haciendo clic en el icono =2 Pegar en la barra de herramientas de Editar.

El programa NC deberia parecerse al mostrado a continuacion, con los datos obteni-
dos con la calculadora de velocidades insertados en la primera linea:

F=E)|

Ventana ™ Ayuda~ - & X

@ Buscar anterior | Cambio de hta. siguiente
@ Buscarsiguiente 1 Cambio de hta. anterior

uuuuu

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

NC-Assistart

2 (PLANEADO)

b 3 G0 ¥X-110.000 ¥-50.000
460 210.000
5 GO 20.100
6 G1 X90.000
7 63 %X90.000 Y-25.000 T0.000 J12.500
8|61 X-90.000
5 G2 X-90.000 ¥0.000 I0.000 J12.500
10 |G1 X90.000
11 G3 ¥90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
Modicx | |[12 |61 x-90.000
13 G2 X-90.000 ¥50.000 10.000 J12.500

14 |G1 X90.000
+1|15 |G1 x100.000

16 GO Z10.000
=|[|27 ©0 x-110.000 ¥-50.000
—||18 co zo.o00
15 |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 T0.000 J12.500
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

28 GL X100.000

29 GO z10.000

30

Figura 7.7: Cddigo NC con informacion de herramienta y velocidades

Para finalizar, guarde el programa NC como CNC-Calc Tutorial 2.NC.
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8 Tutorial 3 - Fresadora:
Fresado de contornos

CNC-Calc v6 puede generar trayectorias para el fresado de contornos — con o sin
compensacion de radio de herramienta. Hay varios tipos de maquinas predefinidas en
CNC-Calc para la generacion de trayectorias, pero los més utilizados normalmente
para programacion son codigo G-1SO 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 codigo NC para varios tipos de operaciones de mecanizado.

Nota: Este tutorial parte de la pieza resultante disefiada 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 CNC-Calc estan disponibles. Para ello, inicie CIMCO Edit
v6 y compruebe si aparece la pestafia de CNC-Calc en la barra superior del editor (A).
Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes (B),
y vaya a la seccion de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar CNC-Calc no esta
seleccionada (D). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de CNC-Calc.
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CIMCO Edit v6.1

=B 8]

| Editor | Funciones cn

Simulacion

Comparacién de archivos
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Ventana - Ayuda ™|
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- n ‘) Desha ‘ Afiadir archivo @7 Buscar siguiente L

| (npm Cortar Pegar Buscar Ira

4 Rehacer
Editar

General
- Editor

- Impresién

Tipos de archive

- Colores

L Niimeros de blogu
i Cargar / Guardar
i Comparacién ds al
- Maquina

- Simulacion

i CNC-Calc

- Multicanal

£ Lista de herramizri
i Otios

Seleceionar camplementas
Deshabil
eshabil ada
Deshabiltar comunicacién DNC/Serie
Deshabiltar comparacién de archivos
Deshabilitar funciores CN avanzadas

Contrasefia de configuracidn
Contrasefia de configuracion:

+ Insertar archivo H %y Reemplazar  jinea/bloque

BBBBBB

Deshabilar visor Mazatiel

| Cambia de hta, siguiente

% Cambia de hta. anterior

Colores generales

Ruta para |a configuracion ds Macros/M aquinas:

| [ Porestecto | [ cancelr | [ Acepta |

Ayuda

Figura 8.2: Habilitar CNC-Calc

Para abrir un dibujo existente, seleccione la pestafia CNC-Calc de la bar
del editor (E), y haga clic a continuacién el icono Abrir dibujo en |
herramientas de Archivo (F).

COEERED -

Transmisién | CNC-Cale |

Funciones CN  Simulacién  Comparacién de archivas

ra superior
a barra de

Ventana - Ayuda ~|

@, alejar XET™ 27| ot 47| 383 7 4 || o —

@ vertodo Xre mw| -/ %/ AL

@ Ampliar ventana ”Yj/-- '. 1] H OX
Madific:

Vista Ajustar

7 Abrir ﬂlbnjn\j

Editor

Nuevo
dibujo [T Ajustes CNC-ON
Archivo

% @OO“‘\ E O A A oo

| centroy I Patrén || Entrada a ”-

H (N $ \ H e i H vmangzwav sirciar || de textn
Puntos /Lin Arcos / Circulos Ope

Figura 8.3: Abrir un dibujo existente

Seleccione el archivo CNC-Calc Tutorial 1

Fresado (o en su defecto, el nombre de archivo i““;m s 'F‘?E’ D:_f' X

con el que haya guardado el dibujo del tutorial | [ cnccaicTutorsit fresado.caa 02.01-2012 1345
|[Ebinch-gT1.cdd 01-02-2012 14:05

i i [ lathel.cdd 01-02-2012 14:05

1)’ y haga CIIC en Abrlr' @mtetric—gn.cdd 01-02-2012 14:05
@.tutoria\ l.cdd 01-02-2012 14:05
@tutoria\ 4.cdd 01-02-2012 14:05

- - - S O T S 4E A7 AR4A 1M S

Nota: Si mantiene el cursor encima de un || < \ >

. , . ., Mombre: CNC-LCalc Tutorial 1 Fresado .cdd | Abrir I

icono, aparecera una breve descripcion de la | — .
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 programa
NC para la operacion de contorneado, seleccione
el icono Contornos (A) en la barra de herramientas |~ 8 €40 ([ @[ (X
de Operaciones de fresado para la generacion de Operadignes de fresado

una trayectoria CNC para el fresado de contornos. A

Fresado ISO = |"*'*_;

Escriba el texto CONTORNO en el campo Comentario del panel del CNC-Calc. Este
texto serd incluido al inicio del codigo NC resultante para esta operacion. Cuando
existen multiples operaciones en el mismo programa NC, la utilizacion de comenta-
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 Lf :
gi%i,‘;?j i Ajustes CNC-Calc feerear @ Ampliar ventana }(. ﬁ/ L !_. £2] @ >< ! F"- $ D cf:g?gy pL?notsos & '\, '

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

at C)
\ B
.

B

Y

Seleccionar contorno

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

[ Alrdg ] [ Muevo ] \

[ ALE Aibar 1T AT mnrbammmelan |

C ®

Figura 8.4: Seleccién del contorno para la operacién de contorneado

Sitie en cursor encima del rectdngulo exterior del dibujo. Una flecha indicara la
direccién en la que se realizara la operacién. Elija la direccion adecuada y haga clic
sobre el dibujo (B). Esto seleccionara el contorno indicado como el contorno a
mecanizar en la operacion.

Haga clic a continuacion en el botdon de Parametros (C). Se abrira la ventana de
configuracion de los parametros del fresado de contornos.

Introduzca los valores en el cuadro de dialogo tal y como se muestran a continuacion.
General
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Esta pestafia contiene los pardmetros generales utilizados en la operacion de
contorneado.

Diametro de la fresa: Es el didmetro de la [ Parmetos el ressdose contomes I e
herram ienta de CO rte a Uti I izar. General | Fresada lateral I Fresado del fondo | Ermada/Sahda‘

Didmetro de |a fresa:
100

Altura de partida: La altura a la cual la tos o prefuncidad

Altura de partida: Profundidad inicial

herramienta se desplaza para moverse 100 00

Distancia de seguridad: Profundidad final:
entre contornos, y la altura a la que se 20 50
detendra al final de la operacion. et 2 dofr

Materizl a dejar en XY: Material 2 dejaren Z:
0.0 0.0

Distancia de seguridad: Es la distancia

Compensacién

sobre la pieza a la cual la velocidad de S
Ipo 08 COmMPENSACIon
avance cambia de movimiento rapido a (Computaior 2
Lado de trabajo
velocidad de corte. (izuerto 7]
Profundidad inicial: Es la profundidad a i

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 Gltimo corte. Este
valor es corregido por el parametro Material a dejar en Z.

Material a dejar en XY: Indica la cantidad de material que es dejado en la
direccidn lateral XY al final de la operacidn (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 (Después del desbaste y del acabado).

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

Tipo de compensacion: Es el tipo de compensacion utilizado para la operacion.

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

Fresado lateral
En esta pestafia se configuran los parametros de los cortes realizados en la direccion
XY.
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Usar fresado lateral: Seleccione esta (e e I )
opcion para que la operacion realice 10S || [ceea ] fressio sl [Fresaco defondo | Eriradarsaica]

cortes definidos por los parametros de esta ||| ™"

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

pestafia. De lo contrario, sélo se realizara 2 i
un corte a la profundidad final del contorno. Espaciado - | | pmad: .
Numero de pases (Desbaste): Indica el Pases ce acabads _ _
@ Ala profundidad final () Atodas las profundidades
namero de cortes laterales de desbaste de Solaper pases o acabado
., Distancia de solapamiento:
la operacion. i 0

Espaciado (Desbaste): Si se realiza més
de un pase de desbaste, este valor indica la
distancia entre ellos.

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

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

A la profundidad final: Si esta opcién esta seleccionada, los pases de acabado se
realizaran sélo a la profundidad final.

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

Distancia de solapamiento: Es la distancia que los pases de acabado se solapan en
cada vuelta, con el fin de suavizar la superficie.

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

Usar fresado de fondo: Seleccione esta |[Pramerosdel e secomomes I ess)
opcion para que la operacion realice los Fresio el | itk

cortes definidos por los parametros de esta Sases de desbaste Pases do acabado

pestaiia. De lo contrario, s6lo se realizara || o a i
un corte a la profundidad final del contorno. B Coes de oo eidioies || P2 01
Paso maximo de desbaste: Indica la pro- nestzaoin dele netee

[ Linealizar movimientos helicoidales

fundidad méxima de los pases de desbaste
que se realizaran en la operacion.

Vinculacién de trayectorias
@ Por profundidad (@) Por contomo

Cortes de fondo equidistantes: Seleccione
esta opcion para que todos los pases de
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desbaste se realicen con la misma profundidad. Si no se selecciona, los cortes se
realizaran a la distancia indicada en Paso maximo de desbaste, y cualquier material
restante sera eliminado en el ultimo pase.

Numero de cortes (Acabado): Indica el nimero de cortes de acabado del fondo de
la operacion.

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

Linealizar movimientos helicoidales: Algunas maquinas no pueden realizar
movimientos en hélice. Seleccionando esta opcion, todos los movimientos helicoi-
dales seran convertidos a una sucesion de lineas rectas en el programa NC.

Tolerancia de linealizacion: Cuando las hélices son convertidas a lineas, este
valor serd el maximo error de desvio para las lineas calculadas.

Por profundidad: Los pardmetros de vinculacion de trayectorias sélo son utilizados
si son mecanizados varios contornos en la misma operacion. Seleccionando esta
opcion, se realizaran los cortes a cada profundidad en todos los contornos, antes de
pasar a la siguiente profundidad.

Por contorno: Seleccionando esta opcidn, cada contorno se mecanizard completa-
mente antes de pasar al siguiente.

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-
sacion o ésta es realizada por la computadora. Es sin embargo obligatoria, cuando la
compensacion es realizada por el controlador.

Usar parametros de entrada/salida: Esta [Farsmetosae o decomomes IR =
opcion activa o desactiva la utilizacion de || (o= [ fmssiotienl oo svesasics |

/| Usar parametros de ent./sal.

trayectorias de entrada/salida. Ertrace Saids
] : , Lot s Longct o s
Usar linea: Seleccione esta opcion para 05 50
habilitar las lineas de entrada/salida. © Pependclar ® Pependor
Tangente \ZI Tangente
Longitud de la linea: Es la longitud de la o e L e
linea de entrada/salida. . ’ . ”

90.0 90.0

Perpendicular: Seleccione esta opcién
para indicar que la linea sera perpendicular
al siguiente elemento para la entrada, vy al

elemento previo para la salida. [ Cancelar_|

Welocidades de trabajo
Usar velocidades personalizadas
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Tangente: Seleccione esta opcion para indicar que la linea sera tangente al
siguiente elemento para la entrada, y al elemento previo para la salida.

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 pestafia son utilizadas para copiar todos los
valores de la entrada en la salida y viceversa.

Usar velocidades personalizadas: Seleccione 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 profundizacion Z, y la
velocidad en rampa/hélice.

Una vez introducidos los pardmetros, cierre el cuadro de didlogo haciendo clic en
Aceptar. Para visualizar la trayectoria generada haga clic en el boton Mostrar
trayectoria.

Haga clic a continuacion en el botén Al portapapeles para exportar el codigo
resultante al portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del programa NC (CNC-
Calc Tutorial 2.NC) y presione Ctrl+Fin para mover el cursor al final del archivo.
Inserte el contenido del portapapeles, bien presionando Ctrl+V o haciendo clic en el

icono % Pegar en la barra de herramientas de Editar.

El programa NC en el Editor consiste ahora de dos operaciones, pero ambas son
realizadas con la misma herramienta. Necesitamos a continuacion insertar una nueva
herramienta para la operacion de contorneado.

8.3 Insertar una herramienta con la calculadora de
velocidades

Siga los pasos del tutorial previo para la insercion de una 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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Namero de herramienta: 2
Diametro (D): 10 mm.

Numero de labios (Z): 4

Avance por diente (Sz): 0.06 mm

Velocidad de corte (V): 175 mm/min

Los dos ultimos valores son calculados automatica-
mente. Estos deberian ser:

RPM (n): 5570

Avance (F): 1336.9015 mm/min.

Corrija los valores de RPM (n) a 5500 rpm y Avance
(F) a 1320 mm/min.

La calculadora de velocidades deberia mostrar ahora
los valores de la figura de la derecha.

Calculadora de velocidades

@) Métrico

Marmera de heramienta:

Diametra (D] en mm:

Marmero de labios [£]:

Avance por diente [S52] enomm

Yel. de corte V] en mmdmin:

10

4

0.0

Axance [F] en mmdmin:

1727876
5500

1320.0

Pulgadas

Barrar

Al Editor | | Al portapapeles |

Haga clic en el botdn Al portapapeles para copiar la informacién generada al porta-

papeles de Windows.

Cambie a la ventana del programa NC en el Editor. Después de insertar el codigo 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 contorneado. Puesto que hemos introducido el comentario CONTORNO

al inicio de la operacion, sera facil localizar este punto.

Busque el texto CONTORNO, bien presionando Ctrl+F, o seleccionando @, Buscar

en la barra de herramientas de Buscar en el menu Editor.

Sitle el cursor al inicio de la linea de comentario e inserte el texto desde el portapa-

peles (presionando Ctrl+V o haciendo clic en el icono e Pegar).

El programa NC deberia ser similar al mostrado en la figura siguiente:
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s CN
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4 x

NC-Assistant 18 GO
- 19 61

— |

21 Gl
22 G2
23 |Gl
24 G3
25 |G1
26 G2
27 |61
28 |61
[ Modiicar | || 29 GO
- —| 30 T2

Ciclos / Macros

nicia y fin de programa ~|| 32]e0
Cambio de heramienta 35 G0
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1315 Cancelar coordenadas polares

37 63
38 G2
39 G1
40 G2
41 Gl
42 G2
43 Gl
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17 Seleccion del plana XY 45|G1
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50 Gl

Z0.000

X90.000
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31 (CONTORNO)
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Z10.000

Z2.000

Z-1.667

X-83.430 ¥51.359

X-76.359 ¥51.359 13.536 J3.536
X-62.500 ¥57.100 113.859 J-13.859
X62.500 ¥57.100

X82.100 ¥37.500 10.000 J-19.600
Y-37.500
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X-62.500 Y-57.100

X-82.100 ¥-37.500 I0.000 J19.600
¥37.500

X-76.359 ¥51.359 119.600 J0.000
X-74.517 ¥51.697 I1.165 J-1.165
X-72.654 ¥51.876 10.775 J1.721
X-62.500 Y55.100 110.154 J-14.376
X62.500 ¥55.100

L o s 060 NONTOR SESS OGO s 0T G 8 4 e i |
Figura 8.5: Cddigo NC resultante

Para finalizar, guarde el programa NC como CNC-Calc Tutorial 3.NC.
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9 Tutorial 4 — Fresadora:
Fresado de cajeras

CNC-Calc v6 puede generar trayectorias para el mecanizado de cajeras. Hay varios
tipos de maquinas predefinidas en CNC-Calc para la generacion de trayectorias, pero
los més utilizados normalmente para programacion son codigo G-ISO y Heidenhain
conversacional.

~

~/

Figura 9.1 : Pieza a mecanizar

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 mecanizado.

Nota: Este tutorial parte de la pieza resultante disefiada en el Tutorial 1.

9.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de CNC-Calc estan disponibles. Para ello, inicie CIMCO Edit
v6 y compruebe si aparece la pestafia de CNC-Calc en la barra superior del editor (A).
Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes (B),
y vaya a la seccion de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar CNC-Calc no esta
seleccionada (D). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de CNC-Calc.
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* =EE CIMCO Edit v6.1 =@ &= ]

| Editor [ FundonesCN  Simuiacen  Comparacién dearchivos  Transmisin | _cnccaic | Ventana - Ayuda~|

Z 5 @ = ‘
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Nuew | Ira |

‘ Afadir archivo w\ Buscar siguiente
| o Abrir Cerar Guardar Guardsr imprimir [VAj (np\ar Cortar Pegar Buscar

4 Rehacer + Insertar arehivo H %y Reemplazar linea/bloque

& n Editar Buscar

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
- Comparacion de al
- 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

Visor Mazatiol

Co 05

Deshabilitar simulacidn avanzada Deshabiitar cliente DNC-Max

Deshabilitar comparacidn de aichivos Deshabiitar visor Mazatial

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 pestafia CNC-Calc de la barra superior
del editor (E), y haga clic a continuacién el icono Abrir dibujo en la barra de
herramientas de Archivo (F).

ey

Editor  FuncionesCN  Simulacién  Comparacion dearchivos  Transmision | CH Ventana ™ Ayuda |

3 Abii dibujo EQA\EJEF X375 4% 25 e . — RN QNN
Dgma) | AN, [ asf202300 ©O0S5:3 B O| A gj=s

gl‘!ﬂi I Ajustes CC-ON i“mw @ Ampliar ventana ” bl -] H OX H | 4N H [ racia” Puntus SN~ H vedanl]u\sv e ” delt’:xnta a ”“-@-.‘

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

Figura 9.3: Abrir un dibujo existente

Seleccione el archivo CNC-Calc Tutorial 1 | aeric ==

Fresado (0 en su defecto, el nombre de archivo || == = **"*, 'f? o
con el que haya guardado el dibujo del tutorial %CN:-T:T«MFMO-:M 0201212 1345
nct -g WO - L :
1), y haga clic en Abrir. e o100 0121408
@tutoria\ l.cdd 01-02-2012 14:05
@.tutoria\ 4.cdd 01-02-2012 14:05
- - . IS S Ry TR 4E Am ANt A S
Nota: Si mantiene el cursor encima de un || < ‘ '
) , . ., MNombre: CNC<Calc Tutorial 1 Fresado .cdd l Abrir I
icono, aparecera una breve descripcion de la | -
ipo: [Archivos de dbuio CNCCalo (-cdd, ") v] [ Cancelar |

funcionalidad del elemento.
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9.2 Creacion de trayectorias para cajeras

Para comenzar con la creacion de un programa
NC para operaciones de vaciado, seleccione el
icono Cajeras (A) en la barra de herramientas de |~ P CH L B[ A @ |<X]
Operaciones de fresado para la generacion de una Opgraciones de fresado
trayectoria CNC para el fresado de cajeras. A

Fresado ISO = |"*'*_;

Escriba el texto CAJERA en el campo Comentario del panel del CNC-Calc. Este
texto serd incluido al inicio del codigo NC resultante para esta operacion. Cuando
existen multiples operaciones en el mismo programa NC, la utilizacion de comenta-
rios ayuda a localizar e identificar el inicio de 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 /( ;.3 Lké :

Muevo Acercar Centro Daos
dibujo |7 Ajustes CNC-Calc @ Ampliarventana || 3 3¢ o | Ty O | O X =40 radioy puntos <

Archivo Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Arcos / Circulos

‘ [ELCNC-Cale Tutorial 1 Fresado.cdd | []CNC-Cale Tutorial 3.NC

Fresado - Cajeras

Comentario: /

CAJERA s -
[ Paso a paso C)

[ Mastrar rayect. ] [ Parametros

[ Alrds ] [ MHuewo ]
[ Al Editor ] [AI portapapeles ] \

4

B

Informacin del elemento @

Figura 9.4: Seleccidn del contorno para la operacion de vaciado

Haga clic en un elemento cualquiera del contorno interior del dibujo (B). Esto selec-
cionaré el contorno indicado como el perimetro para la operacion de vaciado.

Haga clic a continuacion en el botén de Parametros (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 muestran a continuacion.

General
Esta pestafia contiene los parametros generales utilizados en el fresado de cajeras.
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Didmetro de la fresa: Es el didmetro de la e w3 )
herramienta de corte a utilizar. em—Rp— I Erada/Sakda

|
General | Fresado lateral | Fresado del fonde |

Altura de partida: La altura a la cual la e i

herramienta se desplaza para moverse

entre diferentes cajeras, y la altura a la que ||| sssss —
se detendra al final de la operacion. Distancnde sequrdad Prfurdidos

100

Distancia de seguridad: Es la distancia Vet = dfr

Material a dejar en X Material a dejaren Z:

sobre la pieza a la cual la velocidad de = o
- - - ;s = Tipo de compensacidn

avance cambia de movimiento rapido a e =

velocidad de corte. T de fresado

~ En oposicién '@ En concordancia

Profundidad inicial: Es la profundidad a e s -

sar velocidades personalzadas ‘elocidades de rabgjo
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 ultimo corte. Este
valor es corregido por el pardmetro Material a dejar en Z.

Material a dejar en XY: Indica la cantidad de material que es dejado en la
direccidn lateral XY al final de la operacién (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 (Después del desbaste y del acabado).

Tipo de compensacion: Es el tipo de compensacion utilizado para la operacion.

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

En concordancia: Seleccionando esta opcion, la operacion se realizara utilizando
fresado en concordancia.

Usar velocidades personalizadas: Seleccione 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 profundizacion Z, y la
velocidad en rampa/hélice.

Fresado lateral

En esta pestafia se configuran los parametros de los cortes realizados en la direccion

XY.
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Maximo espaciado de desbaste: Es la
profundidad de corte lateral maxima en los
pases de desbaste de la operacion.

Numero de cortes (Acabado): Indica el
numero de cortes laterales de acabado de
la operacion.

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

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

A todas las profundidades: Si esta opcion

Parametros del fresado de (ajer_ ﬂ
| Estrategia de entrada | Entrada/Salida |
General Fresado Iateral Fresado del fonde

Pases de desbaste Fases de acabado
M. espaciado de desbaste: Nimero de cortes:
3.0 1
Espaciado:
0.1
Pases de acabado
@ Ala profundidad final () Atodas las profundidades
Solapar pases de acabado
Distancia de solapamiento:
10
Suavizar desbaste
Anulado M.
8]

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

Distancia de solapamiento: Es la distancia que los pases de acabado se solapan en
cada vuelta, con el fin de suavizar la superficie.

Suavizar desbaste: Este deslizador controla la “suavidad” de la operacion. A
valores mas altos (hacia la derecha), mas suave sera la trayectoria resultante.

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

Usar fresado del fondo: Seleccione esta
opcion para que la operacion realice los
cortes definidos por los parametros de esta
pestafia. De lo contrario, s6lo se realizard
un corte a la profundidad final.

Paso maximo de desbaste: Indica la pro-
fundidad méxima de los pases de desbaste
que se realizaran en la operacion.

Cortes de fondo equidistantes: Seleccione
esta opcion para que todos los pases de
desbaste se realicen con la misma profun-
didad. Si no se selecciona, los cortes se
realizaran a la distancia indicada en Paso

Parametros del fresado de cajeras‘ ﬂ
| 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

méaximo de desbaste, y cualquier material restante sera eliminado en el Gltimo pase.
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Numero de cortes: Indica el nimero de cortes de acabado del fondo de la operacion.
Paso: Es la distancia entre cada pase de acabado.

Por profundidad: Los pardmetros de vinculacion de trayectorias sélo son utilizados
si son mecanizadas varias cajeras en la misma operacion. Seleccionando esta
opcion, se realizaran los cortes a cada profundidad en todas las cajeras, antes de
pasar a la siguiente profundidad.

Por cajera: Seleccionando esta opcion, cada cajera se mecanizard completamente
antes de pasar a la siguiente.

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

Profundizacion directa: Seleccionando [Pesmeios el fesado de s S el

General I Fresado del fondo |

esta opcion, la herramienta se desplazara P —
en linea recta hacia abajo.

Estrategia de entrada ‘ Entrada/Salida |

Estrateqgia de entrada
Profundizacién directa
Entrada en Rampa

Pardmetros de rampa

Entrada en rampa: Seleccionando esta
opcion, la herramienta se mueve hacia
abajo hasta alcanzar la Altura de la rampa
sobre la pieza. Luego, realiza un
movimiento en rampa segdn el Angulo de
inclinacién y la Longitud de la rampa.

@) Entrada en hélice

Parametros de la hélice
Angulo de la hélice: Altura de la hélice:
5.0 20

Diametro minimo de la hélice:

3.0 02

Diametro de la hélice:

Linealizacién de la hélice

Entrada en hélice: Seleccionando esta Lneatzar movimietos hecaidas

opcion, la herramienta se mueve hacia o
abajo hasta alcanzar la Altura de la hélice
sobre la pieza. Luego, realiza un movi-
miento en espiral circular hacia abajo con un diametro entre Diametro de la hélice
y Diadmetro minimo de la hélice, y con una inclinacion dada por el Angulo de la
hélice. Como de grande sera el diametro real de la hélice dependera de la
geometria de la cajera.

Linealizar movimientos helicoidales: Algunas maquinas no pueden realizar
movimientos en hélice. Seleccionando esta opcion, todos los movimientos
helicoidales seran convertidos a una sucesion de lineas rectas en el programa NC.

Tolerancia de linealizacion: Cuando las hélices son convertidas a lineas, este
valor serd el maximo error de desvio para las lineas calculadas.
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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-
sacion o ésta es realizada por la computadora. Es sin embargo obligatoria, cuando la
compensacion es realizada por el controlador.

Usar pardmetros de entrada/salida: Esta |Peemse: deiessio de coores IS =)
opcién activa o desactiva la utilizacion de || 5L e | s
trayectorias de entrada/salida. 7] Loarparimeresdo et fea.

Entrada Salida

V| Usar linea V| Usarlinea

Usar linea: Seleccione esta opcion para Longiud de f inee: Longiud ce  linca

5.0

habilitar las lineas de entrada/salida. &

@ Perpendicular @ Pempendicular

50

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 opcion ne 00
para indicar que la linea ser& perpendicular
al siguiente elemento para la entrada, y al
elemento previo para la salida.

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

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 pestafia son utilizadas para copiar todos los
valores de la entrada en la salida y viceversa.

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

Haga clic a continuacion en el boton Al portapapeles para exportar el codigo
resultante al portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del programa NC (CNC-
Calc Tutorial 3.NC) y presione Ctrl+Fin para mover el cursor al final del archivo.
Inserte el contenido del portapapeles, bien presionando Ctrl+V o haciendo clic en el

icono 2 Pegar en la barra de herramientas de Editar.
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El programa NC en el Editor consiste ahora de tres operaciones. Para la operacion de
vaciado (mecanizado de la cajera interior) vamos a utilizar la misma herramienta que
para la operacion de fresado del contorno del tutorial anterior, por lo que no
insertaremos una nueva herramienta antes del inicio de la operacion.

Para finalizar, guarde el programa NC como CNC-Calc Tutorial 4.NC.
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10 Tutorial 5 — Fresadora:
Simulacién en el Editor

Una de las ventajas de ejecutar CNC-Calc dentro de CIMCO Edit v6, es que el editor
puede ser utilizado para modificar y simular los programas NC generados en CNC-Calc.

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, inicie CIMCO
Edit v6 y compruebe si aparece la pestafia Simulacién en la barra superior del editor
(A). Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes
(B), y vaya a la seccion de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos
a la izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar simulacién no
estd seleccionada (D). 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



Simulacion en el Editor

65

Para abrir un programa NC, haga clic en el
icono Abrir en la barra de herramientas de
Archivo de la pestafia del Editor.

Esto abrird el cuadro de didlogo de abrir
archivo, donde puede buscar y seleccionar
el archivo que desea abrir.

Seleccione el archivo CNC-Calc Tutorial
4.NC (0 en su defecto, el nombre de
archivo con el que haya guardado el
archivo del tutorial anterior), y haga clic en
Abrir.

( o '.'._..‘—" £
-qu

Editor Funciones CN Simulacion Comparacién de archivos

D’E X R & B e

Muevo Abnr Cerrar Guardar Guardar Imprimir  Ajustes

.@ﬂ.[
como generales

Archiva Tipo de archiva

Buscaren: || Samples - & 3 = ©

Nombre = Fecha de modifica...

.. 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

@ CNC-Calc Tuterial 3.NC 26-03-201213:.07
|E CNC-Calc Tuterial 4.NC 26-03-2012 15:28
4 .

MNombre: CNC-Calc Tutorial 1 Fresado.cdd

Tipo: [Archivos de dbuio CNCCalc (edd, "ad) | [ Cancelar |

] Open as read-only

Deberia poder ver a continuacion en la ventana principal el programa NC resultante

después del ultimo tutorial.

Editor | FuncionesCN  Simulacién  Comparacién de archivos  Transmisién  CNC-Cale

CIMCO Edit v6.1 - [C:\CIMCO\ CIMCOEdit5\Sam ples\CNC-Cale Tutorial 4.NC]

D > X3 R = ED_E = B J B osmtnto X o - T e
- 0 Destacer ) e archivo o —— e
& =

Ventana ™ AyudaT - & X

[ — 2 (PLANEADO)
[ || 5 60 X-110.000 ¥-50.000

460 210.000
5 G0 20.100
|Gl X30.000
7 ©3 X90.000 Y-25.000 I0.000 J12.500
8 /Gl X-90.000
3 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
10 |Gl X90.000
11 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
Moricar 12 |61 ¥-90.000
13 G2 X-90.000 ¥50.000 T0.000 J12.500
14 |61 %90.000
15 |G1 X100.000
16 GO 710.000
Comentatio de progiama 17 G0 ¥-110.000 ¥-50.000
500 Fosicionamisnta épid 8|G0 z0.000
GO1 Inkerpolacién lineal 19 |G1 X90.000
GO2 Interpolacién circlar (sentido 20 |G3 %90 .000 Y-25.000 T0.000 J12.500
503 napoecion iculs nids 21 lo1 x.90.000
604 Temporizscién 22 G2 X-90.000 Y0.000 T0.000 J12.500
GO7 Trabajo en arista viva
508 Comprobacidn de parada prec /Gl X90.000
10 Enirads de dalas programable... 2/G3 X90.000 Y25.000 10.000 F12.500
11 Teminar entrada de parameios 25 |G1 X-90.000
15 Canpolar comdenadas polmes 26 G2 X-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500
616 Coordenadas polares 27 Gl X90.000

Ciclos / Macros

Iricio y fin de programa
Cambio de henarienta

o »

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

MNuevo Abrir  Cerrar Guardar Guardar Imprimir  Ajustes B Copiar Cortar Pegar Buscar
= o e e gejnmm E " 9" & Rehacer # Insertar archivo ¥y Reemplazar linea/bloque
Archivo s Tipo de archivoe il Editar Buscar
JEICNC Cale Tutoral 4 NC | 4px
o 1 T1 M06 52000 F800.000 B
@

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 configuracion adicional.
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Haga clic en la pestafia Simulacion (A),

Editor Funciones CN Simulacion Comparacion de archivos

y a continuacion en el icono <= Simular & s acve - |G
ventana (B) para simular el programa || oo <o N

5 A e simulacion

- - ntan.
NC abierto en la ventana activa. T wowe R &
[&)CNC-Cale Tutorial 4NC

Deberia poder ver a continuaciéon una ventana similar a la siguiente, donde se muestra
la trayectoria de la herramienta:

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

ransmision  CNC-Calc

N N T Seeese  AECE o
oty Jl . . & Zoom / Re Glido 37

150 Fresad: - Buscar ..
resado RO

Trayectoria Modo | Herramienta justes de
= - - erramienta | (1 Ajus

sélido Otros & Buscar

TCNCCale Tutoral 4 NC |

1 T1 M06 52000 F800.000 B
2 | (DLANEADO) ]
5 G0 X-110.000 ¥-50.000

4/G0 210.000

5/G0 20.100

6/G1 %90.000

7/G3 X90.000 ¥-25.000 I0.000 J12.500
8|61 X-90.000

962 X-90.000 YO0.000 I0.000 J12.500
10 [G1 X90.000
11 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
12 |Gl X-90.000
1562 X-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500
14|61 X90.000
15 [G1 X100.000
16 GO Z10.000
17 G0 X-110.000 ¥-50.000
18 GO z0.000
19 [G1 X90.000
20 |G3 X90.000 Y-25.000 I0.000 J12.500
21|c1 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|61 X-90.000

26 /G2 X-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500
27 [G1 X90.000

28 |61 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 representacion sea
mas fiel al resultado real final. Para hacer esto, es necesario definir las herramientas a

utilizar y el tamafio del bloque.

10.3 Configuracién de herramientas

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

Haga clic en el icono fr? Ajustes de herramienta en la barra de herramientas
Herramienta. Esto abrira el cuadro de didlogo de configuracién de las librerias de

herramientas.
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Cuando el simulador analiza el programa
NC, detecta que dos herramientas estan
siendo utilizadas en el programa. Puesto
que estas herramientas no han sido
definidas, la ventana de configuracion se
parecerd a la de la derecha.

Para simular el programa de forma
correcta, es necesario definir estas dos
herramientas.

Cambiando el tipo y el didmetro de la
herramienta podemos crear de forma
répida la configuracion correcta.

Introduzca los valores indicados en la
figura de la derecha: fresa de planear de
30mm para T1, y fresa plana de 10mm
para T2.

Didmetror

W1 - (Por defecta)
Fresa toroidal 4hiM A1

Radio del borde:

'

Supiimit | [ Modiicar | [ Aedi | [

Asgnara Tl |

Guardar la infomacidn de la herramienta

W
I [ ksl
Fresa de planear 30

mr2 Tipe eto
Fresa plana 10MH 10

Guardar la informacién de s hertamienta

Estos valores deben coincidir con los introducidos al configurar los parametros de las

trayectorias generadas por CNC-Calc.

Haga clic en Aceptar para validar los 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 definidas. Trate de encontrar los cambios
de herramientas y verifique que efectivamente 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

o
X @y
b Trayectoria Modo | Herramienta Ajustes de 150 Fresado || Busaar
T - kS S herramienta = O
Archivo = Vista Trayectoria Herramienta Otros = 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

mo e rem e e | W i e T el e
187 |c1 %30 éw : . : T vl 5362 J: [ 2.967] Avance: [ 1320.000] Totak| 17112.918]

. w - o A pz ur
188 G3 X32.612 Y-5.848 I-0.000 J1.765 ~ zL____ sl & i 235 bW e e

Figura 10.4: Simulacion con las nuevas herramientas definidas

10.4 Configuracién del sélido

En los siguientes pasos se muestra como configurar el bloque sélido utilizado en la
simulacion.

Haga clic en el icono kL Ajustes del sélido en la barra de herramientas de Sélido.
Esto abriré el cuadro de dialogo de configuracion del sélido.

x|

Los valores por defecto mostrados en la [ comsumdencei-sice SUNNNIIIINN (o dessl

Dimensiones del bloque

ventana de configuracion estan calculados Khin ‘Hin: 2 i =

102 7112 5072 =

en base a los movimientos de corte encon- @ S .
trados en el programa NC.
Dimensiores: | 2125 | 115944 | 707

[1 Usar bloque cilindrico

Puesto que la herramienta se mueve a || =

[T1 Usar un color diferente para cada heramienta

Ve I OC i dad d e Co rte m éS al Ié d e I OS I |’m ites [] Mo mastrar ajustes de heramisnta cuando todas las herramientas estén definidas

- . . [7] Suavizar superficie
de I a p I eza7 tanto en IOS mOVI m I entos e n el [] Detener si se detecta colisidn de la heramiznta [movimientos répidos por el bloque)
ej e Z CO m 0 a IO Iargo de IOS 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 da Casi S i em p re u n OS Val O res m u y [ Detener si se detecta colisian del portahernamientas
Calidad baja (répida) Calidad media Calidad alta [lento)

grandes para el sélido. 4
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De los pardmetros introducidos para la
operacion de planeado, sabemos que la
parte superior del blogue se encuentra 2
mm por encima del punto de referencia.

Del dibujo de la pieza (ver figura 6.1)
sabemos que sus dimensiones son 150x100
mm Yy se encuentra centrada en el origen.

Definimos a continuacién un bloque 2 mm
mas grande a lo largo de los ejes X e Y, de
forma que los valores seran los mostrados
en la figura de la derecha.

Dimensiones:

Opciohes

Calidad baja [répida)

T

@ % Mé ¥ M,

775

154

[ Usar bloque cilindrico

[] Suavizar superficie

Calidad media

i

Ee

525 205

[ Usar un color diferente para cada heramienta

[ Mo mostrar sjustes de heramienta cuando todas las henamientas estan definidas

[] 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

0

Calidad alta [lenta)

Configuracién del sdlido _ i

Dirmensiones del blaque
# Min.: ¥ Min:

Introduzca estos valores y haga clic en Aceptar para validar 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 para verificar las operaciones generadas con el CNC-Calc.
La ventana de simulacion deberia ser similar a la figura mostrada a continuacion.

ransmision

CI [C:\CIMCO\CIMCOEit6\Sam ples\CNC-Calc Tutorial 4,NC]
chivor

TRFCNC Calc Tutorial 4 NC

1 T1 M06 S2000 F800.000

2 (PLANEADO)

3|/G0 X-110.000 ¥-50.000

4 /G0 Z10.000

5/G0 z0.100

6 |Gl 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 'l('goi‘agng‘g)soo F1320.000 e ST | | T | @ o s .é.
T v 50000] J: [ ] Avance: [ Répido] Totak | 17112918
A

33 GO _z10.000

32 GO X-79.895 Y54.895 il B 10000] K.

[@] nlw w owe W
790313 5163918

4

Figura 10.5: Simulacion de la pieza
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11 Tutorial 6 — Fresadora;
Taladrado

CNC-Calc v6 puede generar codigo para ciclos de taladrado, tanto para ciclos fijos
como para ciclos manuales. Existen varios tipos de maquina en CNC-Calc con los que
realizar perforaciones, pero los més utilizados normalmente son la programacion en
cddigo G ISO vy el texto Heidenhain sin formato.

11.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de CNC-Calc estan disponibles. Para ello, inicie CIMCO Edit
v6 y compruebe si aparece la pestaiia de CNC-Calc en la barra superior del editor (A).
Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes (B),
y vaya a la seccién de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar CNC-Calc no esta
seleccionada (D). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de CNC-Calc.

CIMCO Editv6.1 =[a] =]

Ventana - Ayuda

N} Cambie de hta, siguiente

% Cambie de hta. anterior

[ v
Sel

fonar complementos
Deshat lacion Deshabiitar NC-Base
Deshabilitar avanzada Deshabiitar cliente DNC-Max
i Deshabiltar CNC-Cale
s Deshabiitar visor Mazatiol

| [(Pordsfecto | [ Cancelar | [ Aceptar |

Figura 11.1: Habilitar CNC-Calc.
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Para abrir un dibujo existente, seleccione la pestaiia CNC-Calc de la barra superior
del editor (E), y haga clic a continuacion el icono Abrir dibujo en la barra de herra-
mientas de Archivo (F).

CIMCO Edit v6.1

6n | cuccalc |

. — X [OJn o
V. Py GO)\J.\
| J || pawen  pavin | zniaca

Centroy  Dos
radio

Figura 11.2: Abrir un dibujo existente.

Seleccione el archivo CNC-Calc Tutorial 1 | s ]

Fresado (0 en su defecto, el nombre de || *= © " 'F@hf o=
archivo con el que haya guardado el dIbUJO @;Nocm:mmmuFresado.cdd 02-01-2012 1345
Blinch-g7l.cdd 01-02-2012 1405
del tutorial 1), y haga clic en Abrir. Baperced 02 2121405
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 un Al d | :
. , . ., Nombre: CNC-Calc Tutorial 1 Fresado cdd | Abrir I
icono, aparecera una breve descripcion de la || _ _
po: [Archivos de dibujo CNCCale (cdd, ") =] [ Cancelar |

funcionalidad del elemento.

11.2 Generar un ciclo de taladrado

Para comenzar con la creacién de un ciclo de
perforacion, seleccione el icono Taladrado (A)

en la barra de herramientas de Operaciones de |\~ ! == EE s

Fresado ISC - |[{

fresado. Operacionengde fresado
A
Escriba el texto TALADRADO en el campo Comentario del S
panel del CNC-Calc. Este texto sera incluido al inicio del Comentari
TalLaDRADO

codigo NC resultante para esta operacion. Cuando existen
multiples operaciones en el mismo programa NC, la utiliza-
cion de comentarios ayuda a localizar e identificar el inicio
de cada operacion.

[ Uszar fitra de seleccidn

[ Filtro ][ Parametros ]

[ Feordenar Circ. ] [FleordenarFlect.]

T

Al Editar | | Al portapapeles |

Haga clic a continuacion en el boton Parametros. Se abrira
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la ventana de configuracion de los pardmetros de taladrado mostrada a continuacion.

Tipo de taladrada

T aladrado profundo

7]

Profundidades
Plano de partida:

Distancia de seguridad:

@ Incremental () Absoluta

‘elocidades de trabajo
@) Uszar vel. de profundizacion

T aladrado profundo
Frimera profundizacidn:

20

200.0

Tipo de controladar
THC 430

Plano de referencia:

Profundidad:
@ Incremental

Tipo de zalida
@ Ciclo fijo

() Ciclo manual

Roscado

(@ sar vel. de retrocesn

7.0

Welocidad de roscado:

elocidad de retroceso:

Tiempo de espera
(@) zar espera superior

1.0
(@) Lzar espera inferion
20

[ Cancelar ] [ Aceptar

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

Para la realizacion de la operacién de taladrado propuesta en este tutorial, introduzca
los valores mostrados en la figura superior. Tenga en cuenta que en este ejemplo no
existe diferencia entre seleccionar Incremental o Absoluta para la Distancia de
seguridad y Profundidad, puesto que estos valores incrementales estan referidos al

Plano de referencia, que es 0.

Seleccione a continuacion la posicién de los agujeros a taladrar. Existen varias
opciones para realizar esta seleccion:

1. Seleccione los centros de los agujeros con el cursor. Para obtener la posicion

correcta del centro del agujero para circulos y arcos, active la funcion @
Ajustar al centro en la barra de herramientas de Ajustar.

2. Seleccione los circulos o arcos que definen los agujeros. Esto creard una nueva
localizacion para las perforaciones en el centro del circulo/arco seleccionado.

3. Utilice una ventana de seleccion con o sin filtro. Si se utiliza el filtro, es
posible limitar la seleccion de circulos o arcos en diferentes rangos.

A continuacion utilizaremos el filtro para seleccionar los agujeros de las esquinas,
pero sin seleccionar ninguno de los arcos del dibujo.
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Haga clic en el boton Filtro en el panel del [ Fitode:decion "I
CNC-Calc, y configirelo como se muestra en la || = "="=r

Circulos Arcos

figura de la derecha. Esto limitara la ventana de Todos los cifculos Todos los arcos
., , . . , Sin circuloz @ Sin arcos
seleccion para que solo sean incluidos Circulos [| o ¢ eneings s enel oo
Con diémetro Comprendido entre 0 y 10 mm. | Didmetra min. de circulos: Didmetro min. de arcos:
0.o oo
. ) ., ., } | Didmetra maw. de circulos: Didretra max. de arcos:
Active a continuacion la opcién Usar filtro de 100 00

seleccion en el panel lateral, y cree una ventana
de seleccidn que incluya todo el dibujo.

Cancelar | [ Aceptar

Una vez hecha la seleccidn, solo los cuatro agujeros de las esquinas seran
seleccionados para la operacion de taladrado.

Haga clic en el botdon Al Editor para exportar la operacion a un nuevo archivo en el
Editor. El siguiente programa deberia mostrarse en la ventana del editor:

(TALADRADO)

GO X62.500 Y¥37.500

GO z10.000

G83 X62.500 ¥37.500 Zz-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 botén Reordenar Circulo y/o Reordenar Rectangulo en el panel lateral del CNC-
Calc, para ordenar 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 ensefia como 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 CNC-Calc estan disponibles. Para ello, inicie CIMCO Edit
v6 y compruebe si aparece la pestafia de CNC-Calc en la barra superior del editor (A).
Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes (B),
y vaya a la seccion de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar CNC-Calc no esta
seleccionada (D). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de
CNC-Calc.

.*‘ EEFEDE CIMCO Edit 6.1 FEIEN|

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

D wika g g — I Tornesdo 150 - ’—W X R gcionartodo X Borrer & Buscar anterior &u) § Cambio de hta. siguiente
1 “) Desh: @¢ Buscar siguiente
u erra ir ['A uscar ra
ar archivo in

4 Cambio de hta. anterior

Copiar Cortar Pegar
(4 Rehacer

Editar

s
Sele

ionar complementos
Deshabiliar NC-Bass
Deshabilar

Figura 12.1: Habilitar CNC-Calc.
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Para crear un nuevo dibujo, seleccione la pestafia CNC-Calc de la barra superior del
editor (E), y haga clic a continuacion el icono Nuevo dibujo en la barra de
herramientas de Archivo (F).

aracion de archivos

XTI B §5 A . —

Xr®e ma - /% /4
tana || W 3 ol | 1y O | O X H“$

Modificar Ajustar Puntos /Lin

A
[\ Dibujo sin titula \

CNCCale

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 tutorial vamos a mecanizar una Unica linea de texto compuesta de letras y
nameros. Para este ejemplo, hemos escogido el texto “CIMCO 123”, pero cualquier
otra frase puede ser mecanizada. El texto introducido puede contener letras mayuscu-
las y mindsculas (no se incluyen acentos, diéresis o la letra fi), nimeros, y algunos
caracteres especiales.

Para comenzar con la creacion del texto que posteriormente serd mecanizado, haga

clic en el icono A Entrada de texto en la barra de herramientas de Texto para
dibujar el texto deseado en el area de trazado.

Entrada de texto

En el panel lateral aparecen los campos de Entrada de texto Punio de inicio [
para la definicion del texto a dibujar. En el campo de la parte Punto de inicio [Y):
inferior llamado Texto, introduzca el texto que sera mecani- |, ...
gula del bexto:
zado, en este ejemplo “CIMCO 123”. 15 %y

Ezpacio entre lehrag:

-BE Ox

a0 |e,

6%y
Ademas del texto, son necesarios cinco parametros adiciona- | e =
X
les para especificar el punto de inicio, el angulo de la linea Testo:
CIWCO 123

base, la distancia entre letras y la altura (_Jle las letras. Rellene
los campos tal y como se muestra en la figura de la derecha.
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Una vez haya finalizado de introducir el texto y los valores indicados, haga clic en el
boton (¥ Insertar en la parte inferior derecha del panel para aceptar el dibujo.

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

Editor  Funciones CN  Simulacién  Comparacién dearchives  Transmisién | CNC-Calc Ventana” Ayuda - & X
2 Abrir dibujo - % @, alejar XA 35 A - — ] G Q an E o A B Iresado 50 -[&E]
[ Guardar ] vertodo Xr®|mw - /"% /AL D : a
s
$0 BN
L !

5 5 s e | % ampmine Y T OX | | T Y S etsne,, ot et | b O e ]
Archivo Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Arcos / Ci Perforaciones Texto Operaciones de fresado
[\ Dibuo sin titulo = apx
Ertrada deedo
Punto de inicio [<}

Purto de inicio (¥}

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

sar sustitucitn de ejg v’ 50.0

n X 52748 Y. 41139 INS 131348 .

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

El dibujo consiste ahora en un texto —letras y nimeros—, y su geometria puede ser
utilizada para la generacion de trayectorias de fresado.

12.3 Creacion de trayectorias de fresado

Para comenzar con la creacion de las trayectorias
para el mecanizado del texto dibujado, verifique
que el tipo Fresado 1SO se encuentra selecciona- ||~ I CHEE ([ Ay @i | CF]
do, y haga clic en el icono Texto (A) en la barra Operaciones de ffesado

de herramientas de Operaciones de fresado. A

Fresado IS0 -

I
=3

Escriba el texto FRESADO DE LETRAS en el campo Comentario del panel lateral
del CNC-Calc. Este texto sera incluido al inicio del codigo NC resultante para esta
operacion. Cuando existen mdltiples operaciones en el mismo programa NC, la
utilizacion de comentarios ayuda a localizar e identificar el inicio de cada operacion.
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En las operaciones de mecanizado de texto, conviene incluir { parmetros del fresaco d... st |
también el texto a mecanizar dentro del comentario. Hjustes de profundidad

Altura de partida:

0.0
Haga clic a continuacion en el boton Parametros. Se abrira || ~Deenceesssed
la ventana de configuracion de los parametros del fresado de Profundidad iriciak

texto mostrada a la derecha.

20

0.0

Profundidad final:
1.0

Profundidad de corte axial

Introduzca los valores indicados y haga clic en Aceptar para 10
aplicar los valores y cerrar la ventana.

I Cancelar I [ Aceptar ]

Ahora, utilice una ventana de seleccién para seleccionar el
texto que desea mecanizar. En el area de dibujo, haga clic con el boton 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
botdn del ratén. La ventana de seleccidén desaparece y el texto cambia de color para
indicar que ha sido seleccionado. También puede seleccionar el texto letra por letra
haciendo clic sobre cada una de ellas.

Q\WG\/\Z%

Figura 12.4: Seleccion del texto a mecanizar.

A continuacion, haga clic en el boton Al Editor para exportar el cédigo NC generado
para el mecanizado del texto seleccionado a una nueva ventana del Editor.

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

Simulacion (A), y a continuacion en el icono == Simular ventana (B) para simular el
programa NC abierto en la ventana activa.
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b Ventana ™ Ayu
T Simulsr archivo - TEE | Modelo sélido q L |
& e e T & Zoom / Regenerar sélida DD @y I
S o st e simutscion || *FT AT L peror @ | Tt Modo | Hemamients usterde | 150 Fresada R
k Archivo G Vista A Trayectaria Herramienta sélido Otros 5 Buscar |
[B\0buNgn tiuio ~ ) St~ | 4rx
1 (FRESADO DE TEXTO) -
eee 2 GO X-41.451 Y-22.128
3 G0 210.000
¢I <|co 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
5 Gl X-26.962 Y-18.246
10 G1 z2.000
11 GO Z10.000
| Modiicar | ||12 /GO X-10.300 ¥-13.781
13 G0 z2.000
Cilos / acros 14 |Gl z-1.000
Iricio y fin de proarama +[[15 €1 x-15.129 v-15.075
Canbio de henamisnta H 16 G2 X-21.253 ¥-11.540 I-1.294 J4.830
Comentaria de prgiama 17 |Gl X-24.488 Y0.534
EE.‘D‘PTS‘D‘D‘HEWETDV?DMD 18 G2 X-20.953 Y6.658 I4.830 J1.294
terpolacién lineal _
02 Interpalacion circular [sentido iz (G;i ;{2_136(1)23 w7952
Egi\Tn;:zzlziz;:ucu\av[senudu. 21 |60 710.000
GO7 Trabaio en arista vive Zfico x-4.914 ¥-5.868
09 Comprabacidn de paradaprec.. || G0 22-000
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 plana X 28 G2 X-4.914 ¥-5.868 I-6.037 J-1.618
18 Seleccion del plano X2 29 |Gl z2.000
19 Selecoién delplana Y2 30 GO Z10.000
620 istema anglosaitn - |31 co x28.638 v14.769
32 GO Z2.000
33/Gl z-1.000 )

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

La pantalla deberia mostrar el texto “CIMCO 123” de forma similar a la siguiente
figura:

imulacién | Comparacién de archivos  Transmisién CNC-Cale Ventana ™ Ayuda® - &
T T Simulararchivo - @, pjustar a la ventana - iy )+ ; % t'ﬂ (% Modelo sélido =B q Lg% |
X 3¢ Cerrar simulacién @ Restaurarvista -0 X ) (& Zoom / Regenerar sélido ¥
o 7 At eS| e e [ e el e | zo = BT
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.

Observe 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 simulacién haciendo clic en el icono Iniciar / Detener simulacion,
situado en la parte inferior derecha de la ventana de simulacion.

La velocidad de simulacion y la direccion de ésta |« v im i
pueden variar tanto hacia adelante como hacia atras. L

Esto se controla moviendo el deslizador de control 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 c6digo NC de la izquierda de la ventana. La
simulacion posicionard inmediatamente la herramienta en el lugar correspondiente al
codigo seleccionado. Puede 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
teclas Av Pag y Re Pag.

Este ejemplo de programa de fresado del texto “CIMCO 123", puede ser utilizado
como un subprograma para otro programa, simplemente copiandolo y pegandolo en el
lugar deseado, pero también puede completado para comportarse como un programa
independiente, proporcionandole lineas para el Inicio de programa / Fin de pro-
grama, Cambio de herramienta, y Velocidad de avance/giro, las cuales pueden ser
introducidas manualmente o usando las 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 de CNC-Calc sea
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 8 — Fresadora:
Fresado de texto TrueType

En este tutorial se ensefia como un texto TrueType de 2 dimensiones puede utilizarse
como base para un programa de fresado de letras y nimeros.

13.1 Antes de empezar

Antes de empezar con la ejecucion de este tutorial, es necesario asegurarse que las
barras de herramientas de CNC-Calc estan disponibles. Para ello, inicie CIMCO Edit
v6 y compruebe si aparece la pestafia de CNC-Calc en la barra superior del editor (A).
Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes (B),
y vaya a la seccion de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar CNC-Calc no esta
seleccionada (D). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de
CNC-Calc.

.*‘ EEFEDE CIMCO Edit 6.1 FEIEN|

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

D wika g g — I Tornesdo 150 - ’—W X R gcionartodo X Borrer & Buscar anterior &u) § Cambio de hta. siguiente
1 “) Desh: @¢ Buscar siguiente
u erra ir ['A uscar ra
ar archivo in

4 Cambio de hta. anterior

Copiar Cortar Pegar
(4 Rehacer

Editar

s
Sele

ionar complementos
Deshabiliar NC-Bass
Deshabilar

Figura 13.1: Habilitar CNC-Calc.
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Para crear un nuevo dibujo, seleccione la pestafia CNC-Calc de la barra superior del
editor (E), y haga clic a continuacion el icono Nuevo dibujo en la barra de
herramientas de Archivo (F).

aracion de archivos

XTI B §5 A . —

Xr®e ma - /% /4
tana || W 3 ol | 1y O | O X H“$

Modificar Ajustar Puntos /Lin

A
[\ Dibujo sin titula \

CNCCale

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 tutorial vamos a mecanizar una Unica linea de texto compuesta de letras y
nameros. Para este ejemplo, hemos escogido el texto “CIMCO 456, pero cualquier
otra frase puede ser mecanizada. El texto introducido puede contener letras mayudscu-
las y minusculas, numeros, y caracteres especiales.

Para comenzar con la creacion del texto que posteriormente serd mecanizado, haga

clic en el icono @ Entrada de texto ‘TrueType’ en la barra de herramientas de
Texto para dibujar el texto deseado en el area de trazado.

En el panel lateral aparecen los campos de Entrada de texto Entrada de texto

para la definicion del texto a dibujar. Introduzca las coorde- . Punto de inicio [ e
) x

nadas del punto de inicio, el angulo de la linea base (relativo Punto de inicio [7):
(]

. 37 e
a la horizontal), y la altura de las letras. En el campo de la i _ —
ngulo del texto:
parte inferior llamado Texto, introduzca el texto que sera | W%y
. . Altura del texto:
mecanizado, en este ejemplo “CIMCO 456”. 260,

Texto:
CIMCO 456

Haga clic a continuacion en el boton Seleccionar fuente. EN | gjeaan | [ Selec e |
el cuadro de dialogo que se abre, seleccione el tipo de fuente
y el tamafio de la misma. Haga clic en Aceptar para aplicar
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el tipo de fuente seleccionado y cerrar el cuadro de didlogo. El texto del &rea de traza-
do se actualizara para reflejar la fuente seleccionada. Puede volver a abrir el cuadro de
dialogo y cambiar el tipo de fuente hasta que esté satisfecho con el resultado.

Fuente: Estilo de fuente: T amafio:
Times Mew Roman Bold [ Aceptar ]

imes New Roman  [ESINI{-%ig

Trebuchet MS Ttalic

Verdons | [T
Viner #and ITC. ||| |Bold Italic
Ozl =

Ejemplo
AaBbYyZz

Alfabeto:

Occidental

Figura 13.3: Cuadro de dialogo de seleccion del tipo de fuente TrueType.

Una vez haya finalizado, haga clic en el boton [¥] Insertar en la parte inferior derecha
del panel para aceptar el dibujo. El area de trazado deberia mostrar un dibujo como el
siguiente —dependiendo del tipo de fuente seleccionada, éste puede variar—:

A= - "CIMCO Edit Vo1 [Dibuje sin ttuio ] P

Editor  FuncionesCN  Simulacién  Compa

6n de archivo: Transmision | CNC-Calc Ventana~ Ayuda~ - 8 X

Py - =
4 Abrir dibujo Q @, Algjar = . \ﬁl
& Guardar & vertodo
H A =
Gibuia 17 Austes cne-cale | T @) Ampliar ventana [ 8 Q[0 o[ A ] (]
Archivo Vista Operaciones de fresado
B Do sintto * | apx
Eriraca detato
s

Punta da ricia [ I
m 54 / |

Punto de iicio [} e
] 3 g N \

Angulo deltesto b \\ )
@] E e

Altura del texto B W

250 [
CIMCD 255 / L \
N
Alinescién A b 4
7 Iy
A N

Informacién de elemento

Figura 13.4: Texto insertado utilizando la funcion de Entrada de texto ‘TrueType’.

La geometria estd acabada y puede ser utilizada para la generacion de trayectorias.



Fresado de texto TrueType 83

13.3 Creacidn de trayectorias de contorneado

Para comenzar con la creacion de las trayectorias

para el mecanizado del contorno del texto dibuja-

do, verifique que el tipo Fresado 1SO se encuen- || i Q| & &) A an |
tra seleccionado, y haga clic en el icono Texto Operaciones de fresaflo
‘TrueType’ (A) en la barra de herramientas de A
Operaciones de fresado.

Fresado IS0 - ||l |

Escriba el texto FRESADO DE LETRAS TRUETYPE en el Fresado de letras
campo Comentario del panel lateral del CNC-Calc. Este Comentario

20 DE LETRAS TF!UETYPE_
texto serd incluido al inicio del cédigo NC resultante para

| Mastrar trapect. | | Fararetios |
esta operacion. En las operaciones de mecanizado de texto, | — o 1 jew |
conviene incluir también el texto a mecanizar dentro del | [ g | [Aiponapapses |

comentario.

Haga clic a continuacion en el boton Parametros. Se abrira
la ventana de configuracion de los parametros del fresado de
texto ‘TrueType’ mostrada mas abajo. Seleccione la opcion Fresar el contorno en la
parte superior del cuadro, y rellene el resto de los campos con los valores indicados.
Haga clic en Aceptar para 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 boton izquierdo del raton en una esquina, y arrastre el
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cursor diagonalmente hasta la esquina opuesta. Cuando el texto deseado se encuentre
dentro de la ventana de seleccion, suelte el botdn del raton.

Haga clic a continuacion en el botén Mostrar trayectoria para que a trayectoria
generada sea mostrada en el dibujo. Puesto que la trayectoria coincide con el contorno
de las letras, puede resultar dificil distinguirla.

Haga clic ahora en el boton Al Editor para transferir el codigo generado a una nueva
ventana en el editor.

Con el programa generado abierto en el editor, es posible simularlo utilizando el
simulador gréafico integrado. Para abrir la ventana de simulacion, haga clic en la pes-

~ . ., . ., . R
tafia Simulacion (A), y a continuacion en el icono == Simular ventana (B).

itor u es 6 0 e are s ¢ CNC-Cal Venta Ayuda~ - & X
- c
EEIEEE g
élido @y

15O Fresado ~ ||| Busear 3 @
Otros i Buscar

W ssistart 1 (FRESADO DE LETRAS TRUETYPE)
- 2 G0 X-28.622 ¥-9.227

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

icencia para DEMO - NOT FOR RESALE - (IMCO Integration  Lin 2/1.050, Col 1, 19.997 bytes

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 simulacion. Haciendo clic en una linea del codigo NC de la
izquierda de la ventana, la simulacién posicionara inmediatamente la herramienta en
la posicién correspondiente. Utilice las fechas arriba/abajo para desplazarse por las
lineas de codigo, y la herramienta se movera en consecuencia.
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CIMCO Edit v6.1 - [Sin titulo "]

ransmision  CNC-Calc

A I
Trayectoria Modo Herramienta Ajustes d
T e s ks herramienta

Trayectoria Herramienta

[T Modelo sélido

"k Zoom / Regenerar sélido

Ty Ajustes del sélido
Sélido

Ventana ~ Ayuda~ - & X

= & §
[ [ e
‘ISDHFves!do H H | - || Busear Q\J !
=¥o)
Otros 5 Buscar

[B\Dibuo sin tiuio ~ T Simtulo |
1 (FRESADO DE LETRAS TRUETYPE) B
2 GO 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 Y7.624
8 |Gl X-23.619 Y7.220
9/G1 X-24.140 Y6.920
10 G1 X-24.468 Y6.709
11 Gl X-24.742 Y6.487
12 G1 X-24.962 Y6.254
13 |Gl X-25.129 Y6.009
14 |G1 X-25.212 Y5.829
15 G1 X-25.263 Y5.629
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 |Gl X-18.

283 v5.408
272 ¥Y5.167
212 v4.930
067 Y4.586
839 v4.135
528 Y3.576
410 ¥-7.021
23 |Gl X-18.07b 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-8.505
27 |61 Xx-17.210 Y-8.609
28 G1 Xx-17.012 Y-8.684

33 Gl X-15.648 Y-8.527 k7

29 |Gl X-16.786 Y-8.728 0
2l xies o 1 s o — L
22 |G1 x—15.960 Y—B.SAB T vl 9277] U ] Avance: Répido] Totak| 1173603

. . C oz 5000] K: R b W [N S

Figura 13.7: Simulacion del contorneado de texto ‘TrueType’.

13.4 Creacion de trayectorias de vaciado

La trayectoria generada en el ejemplo anterior es una operacién de fresado de
contorno usando el borde de letras y nimeros. En area dentro de este contorno —dentro
de las letras— puede ser mecanizada como una operacion especial de fresado de
cajeras. El resto de este tutorial mostrara cémo realizar esto.

Utilizaremos el mismo dibujo “CIMCO 456 y los pasos a seguir son Similares a los

descritos en profundidad en el apartado anterior:

1.
pestafia correspondiente (A).

comentario para la operacion.

Haga clic en el boton Parametros (C).

Vuelva a la ventana del dibujo haciendo clic en la

Haga clic en el boton Nuevo (B) e introduzca un

Inserte los nuevos valores de los parametros tal y

como se muestran en la figura 13.8 (recuerde

seleccionar la opcion Fresar el interior).

Editor

=+ Abrir dibujo -

g Guardar
Nuevoe
dibujo || Ajustes CNC-Calc

Archivo

Funciones CN

Acercar

Simulacior
Q‘Alejar
@ vertoc

@ Amplia
Vista

L@owhuc sin titulo ‘éﬂ'\? Sin titulo * l
Fresado de letras ™

Comentario:
20 DE LETRAS TRUETY!

FE

[ Mostrar trapect. ] [ Parametros "-

[ Alrds

)

Nuevo

-

[ Al Editor ] [ 2l portap,

apeles ]

Informacién de elemento

—A

—C

~B
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Parametros del fresado de texto True TE'—E

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 T

[ 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 boton Mostrar trayectoria para mostrar las trayectorias gene-
radas en la pantalla.

Em'

Editor  FuncionesCN  Simulacién  Comparacién dearchivos  Transmision | CNC-Calc

Ventana~ Ayuda~ - & X

<) Abri dibujo * @, Alejar 32 . || 322 . — =
e &0 Xr<al %7 o ©05:10 B O Ajg e =

Ziﬂ]@, % Ajustes CNC-Calc @ Ampliarventana || > 3 o | T, 0 | O X | =<0 C:‘;"Sy m?nnés A - o ar erey || detoda a (=i 8] im\ﬂ”“‘ a"\g

rectangular circular | de texto
Archiva Vista Modificar Ajustar || Puntos / Lineas Arcos / Circulos

Perforaciones Texto Operaciones de fresado
| Bl Dibuio sin titulo -]"ﬂ'v Sintftulo *

Fresado de letras

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

|| Usar sustitusién de gje Y 50.0/ ‘

— o0 xowm v o s

Figura 13.9: Trayectorias generadas para el fresado de texto ‘TrueType’.

7. Haga clic en el boton Al Editor para exportar el codigo 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 anterior de este turorial.

CIMICO Edit 6.1 - [Sim titulo ], [E=EEES)]

Ventana~ Ayuda~ - & X

hivos  Transmisién Ce-Cal
M SR [ (% Modelo sélido (o o 0 ) LT
| - ;
-0 =b o] & Zoom / Regenerar sélido L3
Trayectoria Mod ami stes de - Busear
®- M ramienta || [ Alustes del sélido EeRETD =50
Trayectori H Sélido Otros 5 Buscar

| BLDibujo sin titulo * | T Sintituio * T Sin titula *
1 (FRESADO DE LETRAS TRUETYPE) -
2 GO X-29.603 Y-11.215 [
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 10.601 J1.137

12|61 X-39.355 ¥-3.793

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

14|61 X-39.415 Y-3.792

15 G3 X-39.420 Y-3.877 10.026 J-0.044 0 —

16|61 X-29.603 Y-11.215

17 G2 X-29.509 Y-11.480 I-0.152 J-0.203 4

16 63 X-29.415 Y-11.745 10.246 J-0.062

19 G1 X-29.206 Y-11.900

20 G3 X-29.111 Y-11.845 10.036 J0.048
21 G1 X-29.209 Y-11.075

22 63 X-29.371 Y-10.856 1-0.279 J-0.036
23 62 X-29.543 Y-10.771 T1.786 J3.886
2¢ G2 X-29.706 Y-10.669 T0.522 J1.014
25|61 X-39.240 Y-3.490

26 G3 X-39.490 Y-3.475 I-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

20 Gl X-29.415 Y-11.745 0

po e v noam o | aal o
. ) . ) . . T v 11.216] & | Avance: [ Rapido] Totat[ 3056583

32 Gl X-28.741 Y-12.698 = 2 o« R == bW W

33 G3 X-28.645 Y-12.642 10.036 J0.048

Licencia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration  Lin 2/2.961, Col 1, 83814 bytes INS 120413 ;3

Figura 13.10: Simulacion del vaciado de texto ‘TrueType’.

Es posible generar trayectorias con las opciones Fresar el contorno y Fresar el
interior seleccionadas simultaneamente en la ventana de Parametros. Esto creara
tanto la operacion de fresado del contorno como el vaciado del interior de las letras.

Este ejemplo de programa de fresado del texto “CIMCO 456, puede ser utilizado
como un subprograma para otro programa, simplemente copiandolo y pegandolo en el
lugar deseado, pero también puede completado para comportarse como un programa
independiente, proporcionandole lineas para el Inicio de programa / Fin de pro-
grama, Cambio de herramienta, y Velocidad de avance/giro, las cuales pueden ser
introducidas manualmente o usando las 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 de CNC-Calc sea

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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14 Tutorial 1 = Torno:
Construccion 2D de la pieza

g 20

%)
=
]
[l

¢ 50
# 20
W24
% 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 CNC-Calc v6. Puesto que esta pieza es simétrica con
respecto al eje central horizontal, s6lo es necesario dibujar una parte de la pieza (en
este caso la mitad superior). El resto de la pieza se obtiene en el mecanizado de la
misma por rotacion sobre el eje de simetria central.

Este tutorial ensefia el uso de las siguientes funciones:

e Dibujar lineas verticales y horizontales definidas por su punto inicial y longitud
e Dibujar lineas definidas por sus extremos

e Dibujar lineas definidas por su punto inicial, &ngulo y longitud

e Dibujar una circunferencia conociendo el centro y el radio

e Desplazar un elemento geométrico

e Recortar elementos entre puntos de interseccion con otros elementos

e Conectar y redondear con un radio determinado entre dos elementos

e Conectar y biselar dos elementos dados un angulo y una distancia
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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 CNC-Calc estan disponibles. Para ello, inicie CIMCO Edit
v6 y compruebe si aparece la pestaiia de CNC-Calc en la barra superior del editor (A).
Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes (B),
y vaya a la seccion de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar CNC-Calc no esta
seleccionada (D). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de
CNC-Calc.

*'\ﬂﬂ ERN CIMCO Edit 6.1 =@ = |
5 cio )

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 un nuevo dibujo, seleccione la pestafia CNC-Calc de la barra superior del
editor (E), y haga clic a continuacion el icono Nuevo dibujo en la barra de herramien-
tas de Archivo (F).

Se abrird un nuevo dibujo vacio en el area de trabajo, por lo que deberia poder ver una
ventana como la mostrada en la figura siguiente. Puede cambiar los colores del area
de trabajo seleccionando Ajustes CNC-Calc y luego Colores generales en arbol de
contenidos a la izquierda de la ventana de configuracién. Para este tutorial —y por
motivos de impresién— hemos escogido azul para los elementos del dibujo y blanco
para el fondo.
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CIMCO Edit v6.1 - [Dibujo sin titulo].
Editor Funciones CN Simulacio Comparacién de archivos Transmision CNC-Cal ‘Ventan, Ayud: & x
[ omsons - @ Anem AL AT CIIC JO LR O A B omenso &
o] Guardar & vertodo X mw - /% /4 oL S a
Nuevo o | Acercar O Centroy Dos Patrén  Patrén | Entrada = 8 QY[ [ @[]
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, aparecera una breve descripcion de
la funcionalidad del elemento.

14.2 Dibujar la geometria

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

Linea vertical

Punto de inicio [£]:
Ol

Punta de inicio [+):

Haga clic en el icono 1 Verical en la barra de herra-
mientas Puntos / Lineas, para dibujar una linea vertical
de 12 mm en el origen del dibujo.

o[

[l
Longitud de la linea:

]

0
12_

Introduzca los valores que se indican en la figura de la

izquierda, y haga clic en Insertar para aceptar el
comando y dibujar la linea.

Si los ejes estan visibles, puede ser dificil ver la linea,
puesto que esta situada sobre el eje X.

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 [£]:
-110

Punta de inicio [+]:
n

Longitud de la linea:

25

i-
i«
il

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

Punto de inicio = (-110, 0)
Longitud = 25 mm

Haga clic en Insertar para aceptar el comando y
dibujar la linea.

Haga clic a continuacién en el icono . Ver todo en
la barra de herramientas de Vista para ajustar el dibujo

completo al area visible de la pantalla.

b) Desplazar un elemento

Desplazar elemento

Distancia de desplazamiento:
a0

Pazos:

| Copiar [quitar para Mover]

o

oA
an

Haga clic en el icono %4 Desplazar en la barra de
tareas de Modificar e introduzca el siguiente valor en
el campo correspondiente del panel:

Distancia de desplazamiento = 80 mm

A continuacion, seleccione la linea més a la izquierda
del dibujo, indicada por A en la figura inferior.

De las dos posibles soluciones (s6lo una puede ser
vista en el dibujo, puesto gque la otra esta fuera 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 en el dibujo.
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c) Dibujar una circunferencia definida por su centro y radio

S Haga clic en el icono ( centro y radio en la barra
Centra 2] de herramientas de Arcos / Circulos, e introduzca los
11050 | @ siguientes valores:
Centro [=]:
50+20 | (=
Radio del circula: Centro Z=-110 +50 =-60 mm

%@ | Centro X =50 + 20 = 70 mm
Radio del circulo = 25 mm

Haga clic en ¥ Insertar para aceptar el comando.

d) Dibujar unalinea definida por sus extremos

Primero, haga clic en el icono 7 Ajustar a los extremos en la barra de herramientas
de Ajustar para activar la funcion de ajuste automatico a los puntos finales de elemen-

tos. A continuacion, haga clic en / Linea en la barra de herramientas de Puntos /
Lineas para dibujar una linea entre dos puntos.

Seleccione los extremos superiores de las dos lineas de mayor longitud, indicadas por
Ay B en la figura inferior, para dibujar una linea entre dichos extremos. Observe
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 en *— Horizontal en la barra de herramien-
tas de Puntos / Lineas, e introduzca el siguiente valor:

Longitud de la linea =20 mm

Con la funcion de ajuste a los extremos habilitada,
seleccione el punto final superior 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 icono A Polar en la barra de
herramientas Puntos / Lineas e introduzca los
siguientes valores:

Angulo de la linea = 180° + 45° = 2250
Longitud de la linea =5 mm

Con la funcion 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 icono ¥~ Biselar en la barra de
herramientas de Modificar, e introduzca los siguientes
valores:

! Una diztancia

! 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

SOl | grados, es importante seleccionar las lineas en el orden
0| correcto. El angulo siempre es medido desde el primer
elemento seleccionado.

Angula del chaflan:

Recartar elementas

Asi, seleccione primero la linea vertical (A) y luego la
linea horizontal (B), como se indica en la siguiente figura. De las cuatro posibles
soluciones, 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 en el icono /" Linea en la barra de herra-
Prirmer punto (2] mientas de Puntos / Lineas, e introduzca los siguientes
2042 | valores.
Primer purito [+]:
20 | £

Primer punto = (-20, 20)
40|45 | Segundo punto = (-40, 20)

20 4

Segundo punta [£]:

Segundo punto [+]:

O O O O

1 Poliinea Haga clic en [ Insertar para aceptar el comando.

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 icono >5< Recortar en la barra de herramientas de Modificar.

Recorte a continuacion la linea horizontal larga. Para esto, haga clic en la parte de la
linea que desea eliminar (A), como se muestra en la figura siguiente.

Recorte a continuacion la circunferencia. Para esto, haga clic en la parte de la circun-
ferencia que desea eliminar (B), como se muestra en la figura siguiente.
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r’ -
\‘\\ / /}

— T ﬁ

i) Redondear intersecciones

e e Haga clic en el icono [ Redondear en la barra de
Radic: herramientas Modificar, e introduzca un valor de 2
2 .
I mm para el radio del redondeo.

Fecarar elementos

Seleccione a continuacion los elementos en los cuales
debe realizarse la operacion de redondeo. Esto se
consigue haciendo clic en la parte de los elementos
que desea conservar.

Para redondear la esquina izquierda, seleccione los
elementos que se indican en la siguiente figura. A
continuacion, seleccione el arco que desea conservar de entre las posibles soluciones.

Y
Z .
© OIS U
A \\\
\\
™~

. R
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Repita a continuacion la operacion para redondear las demés esquinas definidas con
radios de 2 mm.

Seleccione las otras dos esquinas, A+B y A+C como se muestra en 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 radio de 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 redondear, A+B,
B+C y C+D, como se muestra en figura inferior. Seleccione a continuacion los arcos
correctos a conservar Al finalizar la operacion, 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 * |

on | cnccac |

— s CN Simulacion Comparacién de archivo:
DN o cul-n @ atjar X A H W e — || K o O A | fomeacos0 - @
W vertodo Xrw mw - /% fim SLK %D = a
P2 e g | Acerer Centroy : e e \EI.@E@@-
i/ Amplarventana | 3 X Ty | O X | verticat )— & [ | “radio puntos rectan ular || detexto @
m 4l Vista Madificar Ajustar Puntos / Lineas er Texto 5 de torneado
Cerrar Ctri+F4
4bx
[;x Cerrar todo A
E Guardi Ctrl=S
R R
e N -P
" B —
Salir Alt-F4 /
\ //
N v
\ e
~

o
Informacin de elemento \\\\J’//,/

Cern de méquina (2 Cera de ménuina X jeze
o0 sat s i 5001

Figura 14.4: Guardar el archivo de dibujo CNC-Calc

Haga clic en el Mena principal (A), y luego seleccione la opcién Guardar como (B)
del menu desplegable. Guarde el archivo con el nombre CNC-Calc Tutorial 1 Torno

(la extension es afiadida automéaticamente).
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15 Tutorial 2 -Torno:
Mecanizado de la pieza

Con CNC-Calc v6 es posible crear trayectorias de herramienta directamente desde los
disefios geométricos realizados con el programa. De este modo, los célculos resultan
mas seguros Yy la programacion se realiza de forma mucho més répida 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 de codigo 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 cddigo NC para varios tipos de operaciones de mecanizado en torno.
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 obtencion de la pieza final, seran utilizadas las siguientes operaciones:

1. Refrentado de la parte frontal del bloque.
Desbaste de la pieza.

3. Ranurado de areas que no pueden ser mecanizadas por la herramienta de
desbaste.

4. Acabado de la pieza.

5. Roscado de la parte frontal de la pieza.

6. Taladrado del agujero central de la pieza.

Nota: Este tutorial parte de la pieza resultante disefiada 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 CNC-Calc estan disponibles. Para ello, inicie CIMCO Edit
v6 y compruebe si aparece la pestaiia de CNC-Calc en la barra superior del editor (A).
Si no es asi, abra la ventana de configuracion haciendo clic en el icono de ajustes (B),
y vaya a la seccion de Complementos en la parte inferior del arbol de contenidos a la
izquierda de la ventana (C). Asegurese que la opcion Deshabilitar CNC-Calc no esta
seleccionada (D). Debe reiniciar el programa para que aparezca la pestafia de CNC-Calc.

*\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 abrir un dibujo existente, seleccione la pestaiia CNC-Calc de la barra superior
del editor (E), y haga clic a continuacion el icono Abrir dibujo en la barra de
herramientas de Archivo (F).

Patron  Patro,

n || E
~ || rectanguiar circutar || a

Figura 15.3: Abrir un dibujo existente
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Seleccione el archivo CNC-Calc Tutorial
1 Torno (o en su defecto, el nombre de
archivo con el que haya guardado el
dibujo del tutorial anterior), y haga clic
en Abrir.

Buscaren: || Drawings

-

MNombre

@CNC-CEIC Tutorial 1 Fresado.cdd

-2 E

Fecha de modifica... *

02-01-2012 13:45

-

{[ELENE  Calc Tutorial 1 Tomo.cdd

16-04-2012 12:23

[ELinch-g71.cdd

[t lathel.cdd
@metric-g?l.cdd
@tutona\ 1.cdd

elA

23-03-2012 23:.01
23-03-2012 23:.01
23-03-2012 23:.01
23-03-2012 23:01

A% A0 AN Amna

1

CNC-Cale Tutorial 1 Tomao.cdd

[.Nchwos de dibujo CNC-Calc (*cdd, *.dxdf)

™

[ Cancelar ]

Deberia poder ver ahora en el &rea de trazado del programa la pieza realizada en el

Tutorial 1 de CNC-Calc v6.

CIMCO Edit v6.1 - [C:\CIMCO\CIMCOEdit6\Drawings\CNC-Calc Tutorial 1 Torno.cdd]

| CNC—Ca?‘

5 X

Editor  Funciones N Simulacién Comparacidn de archivos  Transmisin Ventana - Ayuda~ -

o 5 2 B3 . — —

D :;;Anwmuum :A\Ejar i;; ﬁ‘.‘ _‘_51 /me(cl A&% e O S;{‘g A : e .

Guardar [ Vertoda . Linea

Q‘ﬁ,ﬂ]@, % austes nc-cate | @/Ampliarventana | Y 3 o T, 0| O X | vertical p— > ] %:s:y WD,T&,S DY re e el é:'{:f‘z a @E@@EE
Archiva Vista Modificar Ajustar Puntos / Lineas Arcos / Circulos Texto Operaciones de tomeado |

| BLCNCCale Tutorial 1 Tmmuid\ dbx

CNCCale
™, //
AN /
\ 7
~
e
Informacién e elemento \\ /// B e
—

Figura 15.4 : Archivo CNC-Calc Tutorial 1 Torno abierto

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

funcionalidad 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 pieza. Para ello, siga los pasos descritos a continuacion.

En la barra de herramientas de Operaciones de
torneado, seleccione Torneado ISO en el menu
desplegable (A). Esto establece el formato de la B Il E B ITE e/ || £
programacion del programa NC. Op¥aciones de dgrneado

B A
A continuacion, para generar una trayectoria CNC para el mecanizado frontal de la
pieza, haga clic en el icono Refrentado (B).

Torneado IS0 - ||l |

Esto abrird 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 pro-
Comentatio: grama NC generado. Siempre es conveniente incluir
REFRENTADD un comentario en cada operacion, para distinguir las
Punto inicial (2] 5= diferentes operaciones en el programa final.
=
Punta inicial () = Punto inicial Z: Es el punto donde la operacion de
il g , .
refren mpezara a lo lar | eje Z.
E—— efrentado empezara a lo largo del eje
z . e . ., . e .
12| punto inicial X: Es el diametro inicial para la opera-
Punta final [+]): i6n d £ q
a/x | cion de refrentado.
Pardmetias 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 definido la zona de trabajo de la operacion de refrentado de
acuerdo con las dimensiones del bloque. Esto se representa en el dibujo como un
rectangulo con flechas que indican la direccion de la operacion.

Haga clic a continuacion en el boton Parametros en el panel lateral del CNC-Calc
para definir como sera realizada la operacion de refrentado. Esto abrira el cuadro de



Mecanizado de la pieza 103

didlogo de configuracion de los pardmetros del torneado frontal. Introduzca en los
campos correspondientes los valores mostrados en las figuras siguientes.

General
En esta pestafia se configuran los ajustes de la herramienta y otros parametros para la
operacion, como profundidades y tipo de compensacion.

Orientacion de la herramienta: LS O | Perametros deltomesdo irontal I
iconos representan las 9 orientaciones || e |EimdaSaida

e |

posibles de la herramienta.

Radio de la herramienta: Es el radio de
la plaquita de corte o punta de la herra-
mienta.

Cantidad de sobrecorte: Es la distancia
que la herramienta sobrepasaré el valor del

Definicidn de la hemamiznta

lolalo}
cO>
IS|V710%

Radio de la hemamienta:
0.8

Cantidad de sobrecorte:

Desbaste
Profundidad de desbaste

3
Acabado
Profundidad de acabado
0.2

Cortes de acabado:

1

Material a dejar:
0.0

1.0

punto de corte final en X.

Compensacion del acabado
Tipo de compensacidn
Computadora

Desbaste: Utilice la casilla de seleccién
para activar o desactivar el uso de pases de
desbaste. Si el desbaste esta activado, cada
corte sera realizado con la Profundidad de
desbaste indicada en el campo de entrada
numérico.

Acabado: Utilice la casilla de seleccion para activar o desactivar el uso de pases de
acabado. Si los pases de acabado estan activados, se realizaran tantos pases como
se indique en Cortes de acabado y con la Profundidad de acabado especificada.

Material a dejar: Es la cantidad de material que sera dejada después de que se
complete la operacion.

Tipo de compensacion: Indica el tipo de compensacion que sera utilizado para la
operacion. Los dos mas utilizados habitualmente son Controlador o Computadora.

Entrada / Salida
En esta pestafia se configura como la herramienta se aproxima a la pieza.

Valor de entrada: La distancia a la que la herramienta empezara cada corte sobre
el Punto inicial X.

Valor de retroceso: La distancia que la herramienta se 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- [ Pesmetros deltomeadoronial I (i)
va el uso de vector de entrada para la ope- Ertrada/Salida

., Entrada/Retroceso Vector de entrada
racion. Valor de entrada: UUsar vector de entrada

20 Angulo de entrada
Angulo de entrada: El angulo del vector ||| === oo
Longitud de entrada

de entrada. :
Longitud de entrada: La longitud del e e
vector de entrada. Anguio de saids

0.0

Usar vector de salida: Activa o desactiva ot desalds ____
el uso de vector de salida para la operacion.

Angulo de salida: El angulo del vector de
salida.

Longitud de salida: La longitud del vec-
tor de salida.

Una vez haya completado todos los campos, haga clic en Aceptar para aplicar los
valores.

Haga clic a continuacion en Mostrar trayectoria para mostrar la trayectoria calculada
en el dibujo.

Pruebe a modificar los valores de los parametros introducidos en el cuadro de confi-
guracién y observe como varia la trayectoria generada.

Haga clic en el botdon Al Editor para exportar el programa generado al editor. Una
nueva ventana como la que se muestra en la Figura 15.5 se abrira mostrando el codigo
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, es conveniente simularla utilizando el simulador
gréfico integrado en CIMCO Edit.
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G00 Pasicionamienta rapide
GOT Interpelacién neal
302 Interpelasion circular (senfide
603 Interpolacién circular (senfida:
(04 Temporizacion

G10 Entrada de datos programable
G11 Teminar enlrada de paramelras
518 Seleorion del plana 24

G20 Sistema de enliada en pulgadas
G21 Sistema de entiada mético

327 Comprobacidn del desplaza..
628 Regrese al punio de referencia
329 Regresa desde el punta de ref,
630 Regresa 2l 2do, 3=rp dto pur

Funciones CN | Simulacién g Comparacién de archivos  Transmision  CNC-Calc x
T Simular archiva * @ @ & Dgralaventana - iy v 2= [ Modelo sélido
& 3 Cerrar simulacién Q Q @ Restaurar L 5 ES \ 1" Zoom / Regenerar sélido DB
g Ajustes tie smitacient| [ R (@]t s inerior @ - || Trevectenia Made") Heriamienta Astes 42 1 By njustes del salido 150 Torneado T
Archivo & vista A Trayectoria Hemamienta Sélido Otros &
[B.oNCNs Tutoril 1 Tomo cdd > (&) Smtio ™ | abx
Wsssant 1 (REFRENTADOQ) +
Bempe 2 GO X62.400 Z9.000
3 GO Z8.000
il ale1 22,600
5 |Gl X-3.600
6Gl 24.600
B 7/G1 Z5.600
8 GO X62.400
9|61 z0.200
10 Gl X-3.600
11 Gl Z2.200
Modificar 12 |G1 z3.200
13 GO X62.400
Cicos / Macres 11 G1 20.000
Iricio  fin d programa +||15 |61 x-3.600
Cambio de hta, con velosidad de c. 16 |G1 Z2.000
Camio de hta. con APM cunxlamexH 17|61 z3.000
Comeritario de programa @

Figura 15.5: Programa NC generado para la operacion de refrentado.

Para abrir la ventana de simulacién, haga clic en la pestafia Simulacion (A), y a conti-

nuacion en el icono == Simular ventana (B) en la barra de herramientas de Archivo.
Deberia mostrarse una ventana de simulacién similar a la siguiente.

Funciones CH | Simulaci

Comparacian de archivos

Transmision

CNC-Cale

Ventana * Ayu

@, Ajustar a la ventana ~
@ Restaurar vista

», T Simular archivo ~

3¢ Cerrar simulacion
Simular i
ventana [] Ajustes de simulacion

)

Acercar Mlgar G

Archivo Vista

L]
E

&
o
®-

Trayectoria

SN NN

Trayectoria Modo

Herramienta Ajustes de
- herramienta

Herramienta

[ Modelo sélido

3

150 Tomeado -

A
Buscar B 0

Buscar

Zoom / Regenerar sélido
Uy Ajustes del sélido

Sélido 5

Otros

[BACNGCalo Tutoril 1 Tomo.cdd * Tig Simtiulo * |

(REFRENTADO)
leo x62.400 z9.000
G0 Z8.000
Gl 22.600
G1 X-3.600
Gl Z4.600
Gl Z5.600
GO X62.400
G1 z0.200
Gl X-3.600
G1 22.200
c1 23.200
GO0 X62.400
G1 20.000
Gl X-3.600
Gl Z2.000
Gl z3.000

3 2

9

x|

62.400] I: |

| Ha: [

772] Dist: [ 0.000]

3000] [

| Avance:[

Rapido| Total 189.000]
A

Figura 15.6: Simulacion de la operacion de refrentado.

La simulacién puede ser controlada utilizando el deslizador y los botones de control
de la parte inferior derecha de la ventana.
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15.3 Desbaste de la pieza

En esta parte del tutorial crearemos un programa NC para el desbaste de la pieza. Para
ello, siga los pasos descritos a continuacion.

En la barra de herramientas de Operaciones de
torneado, seleccione Torneado ISO en el mend

I -
desplegable (A). Esto establece el formato de la ||[Evyl b 1B ITEL e/ || £ E|

programacion del programa NC.

Torneado [50

- | e
EEH

Operaciones de Ngrneado

A continuacion, para generar una trayectoria CNC para el desbaste de la pieza, haga

clic en el icono Desbaste (B).

Esto abrira el panel de Desbaste en la parte izquierda de la ventana del dibujo. Inserte
a continuacion los valores mostrados en la figura siguiente.

Tomeado - Desbaste
Comentaria:
DESBEASTE
Punto de retroceszo [£);
no | e,
Punto de retroceso [4):
700 | e,
M irirno radial:
00 |me
b &ximno radial:
GO0 |y
Uzar limites axiales
Minimo awial:
(-
M &ximo axial:
Y
Fazo a paso
| b oztrar trapect. | | Fardmetros |
| Alrds | | Muevo |
| Al Editor | | Al portapapeles |

Comentario: Este comentario sera incluido en el pro-
grama NC generado. Siempre es conveniente incluir
un comentario en cada operacion, para distinguir las
diferentes operaciones en el programa final.

Punto de retroceso Z: Es el valor de la coordenada Z
a donde retrocederd la herramienta una vez completada
la operacion.

Punto de retroceso X: Es el valor de la coordenada X
a donde retrocedera la herramienta una vez completada
la operacion.

Minimo radial: Establece el limite inferior de trabajo
para la operacion (tipicamente coincide con el eje de la
pieza).

Maximo radial: Establece el limite superior de traba-
jo para la operacién (tipicamente coincide con el dia-
metro del bloque).
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La operacion de desbaste trabaja sobre un contorno de la pieza a mecanizar, y para
generar las trayectorias de desbaste debemos seleccionar dicho contorno. Esto se hace
haciendo clic en el dibujo, tal y como se indica en la figura mostrada a continuacion.

Al hacer clic sobre un elemento del dibujo, se selecciona todo el contorno desde el
elemento en cuestion hasta el final —si la opcidén Paso a paso esta desactivada— en la
direccion que indica la flecha que aparece al mover el cursor sobre el elemento. Esto
estd bien para esta operacion, pero realmente no queremos trabajar sobre la cara
izquierda de la pieza, asi que para excluirla de la seleccion hacemos clic en el botdn
Atras una vez.

Ahora su dibujo deberia ser similar a la siguiente figura.

CIMCO Editv6.1 - [C:\CIMCO\CIMCOEdit6\Drawings\CNC-Cal T utorial 1 Torno.celd *

Editor  Funciones CN  Simulacion  Comparacion de archivos  Tra CNC-Calc Ventana * AyudaT - & X

= M = Q @, Alejar XI5 e" i /% e — || K @ O a3 A A | oneadoso - |||
uardar er to - L . inea
. - R b %™ e ALK comes b JXD | i e 3 BB
na | X X 0D O X | vertical b— & [ | “radio~ puntos S ™\ - | rectan ular || detexto @ ||LBE L
el Texto Operaciones de torneado

Modificar Ajustar Puntas / Lineas Arcas / Circulos

Nueve A
dibujo I} Ajustes CNC-Calc
Archivo

[EACNC Cal Tutorial 1 Tomo odd * | (] Sin titulo * abx

Tomeado - Desbaste

Comentaria
DESBASTE

Punto de retioceso 2]

Funto de retioceso (<]

Minima radial:

Méximo radial

OO O O

[ Usar irites aialss

Mirima avial

i il .
H
[ Pas a pasa A

Informacitn de elemento

Cera de méauina (2} Cero de méauina <}
B oo [ 0o [ Usan sustitucidn de eje ¥ 500]

Z. 47481 D:86.772

INS 102151 ;3

Licencia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration

Seleccionar el elemento que define el borrador del contormno,

Figura 15.7: Seleccion del contorno para la operacion de desbaste.

Haga clic a continuacion en el boton Parametros en el panel lateral del CNC-Calc
para definir como seré realizada la operacion de desbaste. Esto abrird el cuadro de
dialogo de configuracion de los pardmetros del desbaste en torno. Introduzca en los
campos correspondientes los valores mostrados en las figuras siguientes.

Herramienta
En esta pestafia se configuran los ajustes de la herramienta, la orientacion del trabajo y
el tipo de compensacion utilizados en la operacion.
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Orientacion de la herramienta: LOS O [Pesmetosdeidesbasic cnome M il
iconos representan las 9 orientaciones || et [Genes | Enrada/Ssia

Definicién de la hemramienta Orientacion del trabajo

posibles de la herramienta. -
Radio de la herramienta: Es el radio de
la plaquita de corte o punta de la herra-
mienta.

Radio de la hemamierta:

Orientacion del trabajo: Estos cuatro 05

iconos controlan la forma en la que la Profundizacién

[T Usar profundizacién adal [] Usar prefundizacién radial

pieza es mecanizada. Utilizaremos el me-
canizado exterior de derecha a izquierda.

Compensacion
Tipo de compensacidn

Computadora

Usar profundizacién axial: Si la herra-
mienta lo permite, podemos utilizar pro-

fundizaciones axiales hasta un Angulo de
profundizacion méaximo especificado.

Usar profundizacion radial: Si la herra-mienta lo permite, podemos utilizar pro-
fundizaciones radiales hasta un Angulo de profundizacién méaximo especificado.

Tipo de compensacion: Indica el tipo de compensacion que seré utilizado para la
operacion. Los dos mas utilizados habitualmente son Controlador o Computadora.

General
En esta pestafia se configuran los parametros de corte de la operacién
Solapamiento: Es la distancia que un cor- [Pameics del desbasic cniome I Sl
te solapara al corte previo. | Homameta | Goner! [ Entad/Secs|
Cortes Pases de acabado
R . Solapamiento: [¥] Usar pases de acabado
Profundidad de corte: La cantidad de ma- ; R
terial que es retirado en cada corte. frindbddecte: ‘

Espaciada:
[¥] Cortes equidistantes paciado -

Cortes equidistantes: Esta opcion define
que debe suceder si la profundidad total no
es divisible por la profundidad de corte. Si
se habilita, los cortes seran realizados a
profundidades equidistantes, y si no se
selecciona, los cortes seran realizados con
la profundidad de corte, y el ultimo corte
retirard el material restante.

Retroceso
Distancia de retroceso: Material a dejar
Material a dejar en X:
0.1

Material a dejaren Z:
0.1

Distancia de retroceso: Es la distancia
gue la herramienta se apartara del bloque -

antes de realizar un movimiento de retorno.
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Usar pases de acabado: Seleccione esta opcion para realizar pases de acabado en
la operacion.

Numero de pases: Indica el nUmero de pases de acabado que se realizaran.
Espaciado: Es la profundidad de cada uno de los pases de acabado.

Material a dejar en X: Es la cantidad de material que sera dejada en la direccion
X después de que se complete la operacion.

Material a dejar en Z: Es la cantidad de material que sera dejada en la direccién
Z después de que se complete la operacion.

Entrada / Salida
En esta pestafia se configura como la herramienta se aproxima a la pieza.

Valor de entrada: La distancia que Se | Parsmetwos deldesbasie entomo SN —
extiende la trayectoria antes del comienzo /el
de| corte. 5;?;?3:);?;:% c;zrafi:;dzddae entrada

10 fingulo de entrada
Prolongacién: La distancia que se extien- || ™= “°

Longitud de entrada

de la trayectoria al final del corte.

Vector de salida

Usar vector de entrada: Activa o desacti- ] Ut woctor g s
va el uso de vector de entrada. ngulo de soda

Angulo de entrada: El angulo del vector jonatud do sabds
de entrada.

Longitud de entrada: La longitud del
vector de entrada.

Usar vector de salida: Activa o desactiva
el uso de vector de salida para la operacion.

Angulo de salida: El angulo del vector de salida.

Longitud de salida: La longitud del vector de salida.

Una vez haya completado todos los campos, haga clic en Aceptar para aplicar los
valores.

Haga clic a continuacion en Mostrar trayectoria para mostrar la trayectoria calculada
en el dibujo.

Pruebe a modificar los valores de los parametros introducidos en el cuadro de confi-
guracion y observe como varia la trayectoria generada.



110 Tutorial 2 - Torno

Haga clic en el botén Al portapapeles para exportar el codigo NC generado por
CNC-Calc al portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del programa NC, y
desplacese al final del archivo presionando Ctrl+Fin. Inserte el codigo copiado al

portapapeles presionando Ctrl+V, o seleccionando el icono [ =} Pegar en la barra de
herramientas de Editar de la pestafia del Editor.

Ahora el programa NC contiene dos operaciones y deberia parecerse al mostrado en la
siguiente figura.

nnnnnnnn 6 ‘omparacién de archivos ransmision Cale Ventana~ Ayuda~ - § X

D ,_D Iﬁ g R L = ior ' Cambio de hta. siguiente
— ~ ente. 1 Cambio de hta. anterior
Abrir Cerrar Guardar Guardar Imprimi BRI Copiar Cortar Pegar
- - s
‘ Archivo G Tipo de archivo
[B\CNCCalo Tutorial 1 Tomo cd?” ] Simtitulo * 4bx
rer— 9/G1 20.200

Desoripoian: 10 |G1 X-3.600
[ | 5 e

12 G1 Z3.200
13 GO X62.400
14|G1 Z0.000
15|G1 X-3.600

16 |G1 z2.000
17 |G1 z3.000
18 (DESBASTE)
19 GO X71.000 Zz10.000
Madificar 20 GO Zz1.207
21 GO X51.531

22 GL X50.117 z0.500
+||23 61 z-30.599
addec... 24 G3 ¥50.600 z-31.500 I-1.558 K-0.901
wtantes (Z)f |25 G1 Z-110.500
| l||26 |c1 x66.000
27 G1 X67.414 z-109.793
28 GO Z1.207
29 GO ¥41.648
30 Gl X40.234 Z0.500
31 Gl Z-29.700
32 |Gl X47.000 z-29.700
33 G3 ¥50.600 z-31.500 I0.000 K-1.800

34 G1 zZ-110.500

35 G1 %56.117

36 G1 %x57.531 z-109.793

37 GO z1.207

38 GO X31.765

39 Gl X30.351 Z0.500

40 G1 Z-29.700

41 Gl X46.234 z-29.700 2

Figura 15.8: Programa NC generado para la operacion de desbaste.

Para verificar la trayectoria generada, es conveniente simularla utilizando el simulador
gréfico integrado en CIMCO Edit.

Para abrir la ventana de simulacion, haga clic en la pestafia Simulacion (A), y a conti-

nuacion en el icono = Simular ventana (B) en la barra de herramientas de Archivo.

Deberia mostrarse una ventana de simulacion similar a la siguiente.
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Edito ones CN

Ventana ™ Ayuda

T Simular archivo

3¢ Cerrar simulacion
Simular

Acercar Alejar
ventana ] Ajustes de simulacion

Archivo G Vista

™ Vista superior ~

Trayectoria Modo

Trayect

Herramienta Ajustes de
herramienta

Herramienta

8§ Modelo sélido

() ey

150 Tomeado

& Zoom / Regenerar sélido
[y Ajustes del solido
sélido

Otros.

o

Buscar

E
Buscar 20

[BLoNCNs Tutoral 1 Tomo. cd+ T Smtiulo ™ |

Gl Z4.600

Gl Z5.600 B

GO X62.400

Gl z0.200

10 |[G1 X-3.600

11 |G1 Z2.200

12 |G1 Z3.200

13 GO X62.400

14 |G1 Zz0.000

15 |G1 X-3.600

16 |G1 Z2.000

17 |G1 Z3.000

18 (DESBASTE)

19 GO X71.000 z10.000
20 GO Z1.207

21 GO X51.531

22 |G1 X50.117 z0.500

23 |G1 Z-30.599

24 G3 X50.600 z-31.500 I-1.558 K-0.901
25 |G1 z-110.500

26 |G1 X66.000

27 |G1 X67.414 z-109.793
28 GO Z1.207

29 GO X41.648

30 |G1 X40.234 z0.500

31 |G1 Z-29.700

32 |G1 X47.000 z-29.700
33 G3 X50.600 z-31.500 10.000 K-1.800

g
el

62400] I: |

| Ha: [

273 Dist: [ 0.000]

3000] k[

| Avance:[

I 2

Rapido| Total 1150.146)
L

3

I 1w w

5
L

Figura 15.9: Simulacion del programa NC.
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15.4 Ranurado de la pieza

En esta parte del tutorial crearemos un programa NC de ranurado. Para ello, siga los
pasos descritos a continuacion.

En la barra de herramientas de Operaciones de

torneado, seleccione Torneado ISO en el mend

desplegable (A). Esto establece el formato de la ke |5 /1B | B BNz | E11[E< |
programacion del programa NC. Operaglones de tornkado

Torneado IS0 - ||| |

A continuacion, para generar una trayectoria CNC para el ranurado de la pieza, haga
clic en el icono Ranurado (B).

Esto abrira el panel de Ranurado en la parte izquierda de la ventana del dibujo. Inserte
a continuacion los valores mostrados en la figura siguiente.

Tomeado - Ranurado Comentario: Este comentario sera incluido en el pro-
Comentario: grama NC generado. Siempre es conveniente incluir
RANURADO un comentario en cada operacion, para distinguir las
Punto de retroceso (2} .o e.| | diferentes operaciones en el programa final.
. Z
Punto de retroceso (). Punto de retroceso Z: Es el valor de la coordenada Z
700 ° , .
*'|a donde retrocedera la herramienta una vez completada
| Pazo a paso .,
la operacion.
| togtrar brapect. | | Parametros |
| T = | Punto de retroceso X: Es el valor de la coordenada X
ras e
a donde retrocedera la herramienta una vez completada
| Al Editor | | Al portapapeles |

la operacion.

La operacion de ranurado trabaja sobre el contorno de la parte a mecanizar, y para
generar las trayectorias de desbaste debemos seleccionar dicho contorno. Para esto,
siga los pasos descritos a continuacion.

1. Asegurese que la opcion Paso a paso esta seleccionada en el panel de Ranurado.

2. Seleccione el contorno mostrado en la Figura 15.10. Para ello, empiece a la
derecha de la hendidura central seleccionando la esquina redondeada, con la
flecha de direccion hacia la izquierda. Seleccione a continuacion los dos
elementos siguientes.
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Su dibujo deberia parecerse ahora a la figura mostrada a continuacion.

Simulacién

Comparacion de archivos Transmisién
XET 37| 8% || 33/ W ||« punto
Xt = wa'y| - /% inea
X¥ %W |OX

Modificar Ajustar

e
I ibu ~Calc @ Ampliar ventana

Vista Puntos / Lineas

e

A : Torneado IS0 - (=]
fntaca g | (62 (R (e =l [ ) e

Ventana - Ayuda~ - & X

Operaciones de torneado

| BACNCCalc Tutorial 1 Tome.cdd | T Sinttulo *

d4bx

Tomeado - Ranurado

Comentaric;
RANURADO

[#]Pasa apasa

Infomacién de elemento

-

[ Uss r-Ais Substitution

Pait Diameter

Figura 15.10: Seleccidn del contorno para la operacion de ranurado.

Haga clic a continuacion en el boton Pardmetros en el panel lateral del CNC-Calc
para definir como seré realizada la operacion. Esto abrird el cuadro de dialogo de
configuracion de los pardmetros del ranurado en torno. Introduzca en los campos
correspondientes los valores mostrados en las figuras siguientes.

General

En esta pestafia se configuran los ajustes de la herramienta y los pardmetros de corte.

Ancho de la herramienta: El ancho de la
herramienta.

Radio del borde: El radio de la plaquita
de corte o punta de la herramienta.

Orientacién de herramienta: Estos dos
iconos indican como esta alineada la herra-
mienta.

Separacion de seguridad: Indica la sepa-
racion que debe adoptar la herramienta con
respecto a la pieza antes de realizar movi-
mientos laterales.

Parametros del ranurado E_ ﬂ
General | Acabado
Definicién de la hemamients Angulo de la mnura
Ancho de la hemamienta: Angulo
10 300
Radio del borde
0z Cortes
Direccidn
Orientacidn de hta.
lk:- Profundidad de corte radial:
15
Ajustes de profundidad
Separacidn de seguridad: [ Usar avances cortos
05
Cantidad de matenial: 20
20
Separacion de la pared: 5
0.1
Material a dejar
Material & dejaren Z Material a dejar en X
0.0 0.0
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Cantidad de material: Indica cuanto material hay por encima de la ranura a
mecanizar.

Separacion de la pared: Si es posible, la herramienta se separara de la pared de la
ranura esta distancia antes de retroceder.

Angulo de la ranura: Es el angulo de la linea central de la ranura. Un angulo de
90 grados en una ranura vertical desde el exterior, y un angulo de 0 grados es una
ranura horizontal desde la derecha.

Direcciéon: Indica la direccién en la cual la ranura es mecanizada. Puede ser
positiva, negativa o bi-direccional.

Profundidad de corte radial: Es la cantidad de material retirada en cada corte.

Usar avances cortos: Esta opcion indica si son o no utilizados avances cortos en la
operacion de ranurado.

Profundizacion: Indica la profundidad de cada avance corto.

Altura de retroceso: Indica cuanto debe retroceder la herramienta entre cada
avance corto.

Material a dejar en Z: Es la cantidad de material que seré dejada en la direccién
Z después de que se complete la operacion.

Material a dejar en X: Es la cantidad de material que sera dejada en la direccion
X después de que se complete la operacion.

Acabado
En esta pestafia se configuran como deben ser realizados los pases de acabado para la
operacion de ranurado.

Usar acabado: Esta opcion determina si | Pmeio:delamuadocniona WSS sl
son realizados o no pases de acabado. = ’*°:":“
NGmero de cortes: Establece cuantos pa- e do cotee el oo prmer e
1
ses de acabado deben ser realizados. Frofundicad de cote © Antiharane

0.1

Profundidad de corte: Es la cantidad de
material que serd retirada en cada corte. Fases do acabado

Primera distancia: Solapamiento
50 1.0

Sentido del primer corte: El corte de aca- e s

bado es realizado desde ambos lados. El e -
Sentido del primer corte es el sentido del

primero de los cortes de acabado.

Primera distancia: Este valor indica la [ tosptar | | Cancelar |
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longitud del primer corte de acabado a lo lardo del contorno.

Solapamiento: Es la distancia que el segundo corte de acabado solaparéa al primero.

Tipo de compensacion: Indica el tipo de compensacion que serd utilizado para la
operacion. Los dos mas utilizados habitualmente son Controlador o Computadora.

Una vez haya completado todos los campos, haga clic en Aceptar para aplicar los

valores introducidos.

Haga clic a continuacion en Mostrar trayectoria para mostrar la trayectoria calculada

en el dibujo.

Pruebe a modificar los valores de los parametros introducidos en el cuadro de confi-

guracién y observe como varia la trayectoria generada.

Haga clic en el botén Al portapapeles para exportar el codigo NC generado por
CNC-Calc al portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del programa NC, y
desplacese al final del archivo presionando Ctrl+Fin. Inserte el codigo copiado al

portapapeles presionando Ctrl+V, o seleccionando el icono " Pegar en la barra de

herramientas de Editar de la pestafia del Editor.

Ahora el programa NC deberia parecerse al mostrado en la siguiente figura.

unciones ransmision

Tomeado 150 h
EIEE ] Copiar Cortar Pegar

Archivo Tipo de archivo

Ventana ™ Ayuda” - &

¥ Cambio de hta. siguiente

} Cambio de hta. anterior

x

[B\CNCCalo Tutorial 1 Tomo cd?” ] Simtitulo *

59 G3 X50.200 Z-31.500 T0.000 K-1.600

60 |G1 Z-110.500

61 Gl Xbl.614 Z-109.793

62 GO X71.000

63 GO 210.000

& (RANURADO)

6 GO X70.000 Z10.000

66 GO Z-57.768

67 GO X55.000

68 |G1 X20.367

69 GO X55.000

70 GO Z-59.232

71 |Gl X20.367

72 |Gl X20.567 Z-59.132
~|| 73 o x55.000

ec. 74 GO Z-56.305

ntes 1=l 75 G1 X20.697

L[| 76 c1 %20.897 z-56.405

77 GO X55.000

78 GO Z-60.695

79 |G1 X20.697

80 GL X20.897 Z-60.595

81 GO X55.000

82/G0 z-54.841

83|G1 X21.206

84|G1l X21.406 z-54.941

85 GO X%55.000

8 GO z-62.159

87 G1 X21.206

88 Gl X%21.406 Z-62.059

89 GO X55.000

%0 GO Z-53.377

51/l %21.899

NC-Assistart
Dessripcian:

L 1

Licencia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration

Lin64/210, Col 11,3016 bytes  SBR 143312 ;3

Figura 15.11: Programa NC generado para la operacion de ranurado.
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Para verificar la trayectoria generada, es conveniente simularla utilizando el simulador
gréfico integrado en CIMCO Edit.

Para abrir la ventana de simulacién, haga clic en la pestafia Simulacion (A), y a conti-

nuacion en el icono X Simular ventana (B) en la barra de herramientas de Archivo.

Deberia mostrarse una ventana de simulacion similar a la siguiente.

. T
R

@ Rest
Simular Acercar Alejar
vista

ventana [7] Ajustes de simulacién
Archivo £

(o

\CIMCONCIMCOEit6\Sam pleshSin titulo *]

] CNC-Calc
NS N\ F
(e} =] D

Trayectoria Modo | Herramienta Ajustes de
®- < . ocie

erramienta
Herramienta

Ty ajustes del sélido 15O Torneado
sélido

Trayectoria Otros

[B.ONKgls Tutoril 1 Tomo o+ T Simtitulo * |

1 (RE. .NTADO)

2 GO X62\400 z9.000
3 GO z8.0R0

4Gl z2.60

5 Gl X-3.60

6 G1 Z4.600
7 |G1 z5.600
8 GO X62.400
9 Gl z0.200
10 |G1 X-3.600
Z2.200
Z3.200
X62.400

11 |Gl
12 Gl
13 GO
14 |Gl
15 G1
16 G1
17 |61 z3.000

18 (DESBASTE)

19 GO X71.000 Zz10.000

20 GO Z1.207

21 GO X51.531

22 G1 X50.117 Z0.500

23 GL z-30.599

24 G3 ¥X50.600 z-31.500 I-1.558 K-0.901
25 G1 zZ-110.500

26 G1 X66.000

27 G1 X67.414 z-109.793

28 GO z1.207

29 GO ¥41.648

Z0.000
X-3.600
Z2.000

30 Gl X40.234 Z0.500

31 Gl Z2-29.700

32 GL1 X47.000 z-29.700

33 G3 ¥X50.600 Z-31.500 TI0.000 K-1.800

[——

I 2

277] Dist: [ 0.000]
Rapida| Total 2938 069
L

il 62.400] I: [
000 K[

| Ha: |
| Avance:|

IS 7
oL o W

Figura 15.12: Simulacion del programa NC.
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15.5 Acabado de la pieza

En esta parte del tutorial crearemos un programa NC para el acabado de la pieza. Para
ello, siga los pasos descritos a continuacion.

En la barra de herramientas de Operaciones de
torneado, seleccione Torneado I1SO en el menu

desplegable (A). Esto establece el formato de la
programacion del programa NC.

Torneado IS0

= ||| |
223l

LB LB |6 (=G | B |

eraciones de tornkado

(2

A continuacién, para generar una trayectoria de acabado para la pieza, haga clic en el

icono Acabado (B).

Esto abrira el panel de Acabado en la parte izquierda de la ventana del dibujo. Inserte
a continuacion los valores mostrados en la figura siguiente.

Tomeado - Acabado

Comentario:
ACABADD
Punto de retroceso [£]:
1EI.EI_ e
Punta de retroceso [=):
00 e,
b inirno radial:
0.0 | me
b &irnio radial:
E0.0 |,
zar limitez asiales
b inirno axial:
|-
b &irnic amial:
o
Fazo a paso
| hoztrar trayect. | | Parametros |
| Abras | | Muevo |
| Al Editar | | Al portapapeles |

Comentario: Este comentario sera incluido en el pro-
grama NC generado. Siempre es conveniente incluir
un comentario en cada operacion, para distinguir las
diferentes operaciones en el programa final.

Punto de retroceso Z: Es el valor de la coordenada Z
a donde retrocederd la herramienta una vez completada
la operacion.

Punto de retroceso X: Es el valor de la coordenada X
a donde retrocedera la herramienta una vez completada
la operacion.

Minimo radial: Establece el limite inferior de trabajo
para la operacion (tipicamente coincide con el eje de la
pieza).

Maximo radial: Establece el limite superior de traba-
jo para la operacion (tipicamente coincide con el dia-
metro del bloque).

La operacion de acabado trabaja sobre el contorno de la pieza a mecanizar, y para
generar las trayectorias de desbaste debemos seleccionar dicho contorno. Para esto,
siga los pasos descritos a continuacion.
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1. Asegurese que la opcion Paso a paso esta desactivada en el panel de Acabado.

2. Seleccione el contorno mostrado en la figura inferior. Para ello, empiece en la
linea vertical situada més a la derecha, con la flecha de direccion hacia arriba.
El contorno completo es seleccionado, por lo que deseleccione la Gltima linea
vertical haciendo clic en el botdn Atras.

Su dibujo deberia parecerse ahora a la figura mostrada a continuacion.

CIMCO Edit v6.1 - [C:\CIMCO\CIMCOEit6\Drawings\CNC-Calc Tutorial 1 Torno.cdd * ]

Editor  Funciones CN  Simulacén  Comparacion de archivo: Transmision | ENC-Calc Ventana™ Ayuda~ - 8 X

% Abrir dibujo - %quar X[ 8%| 35 /% - punto — || S @ a3
| [ Guardar ] Vertodo X ® m'm - x| e A1/ A O L

Torneado ISO Ml

[ (50 = B[] B |

Operaciones de torneado

Nuevo o | Acercar Centroy  Dos
dibujo |7 Ajustes ENC-Calc @ Ampliarventana | Y 3 o (0, O X | Vertical b— &> 7 || radia” rrri &

Archiva Vista Modificar Ajustar Puntas / Lineas Arcos / Circulos

[\CNC-Calc Tuterial 1 Tomo.cdd * | ] Sin titulo = 4%

Tomeado - Acabado

Comentario:

ACABADD
Punta de retiocesa (2]
100 °,

Punto de retiocesa (<):

Mé&ximo radial

=
|
Minima radial
]
=

[71Paso apasa

Al Editor Al portapapeles

Informacién de elemento

0 oo [ 0o (7] Usar sustitusién de sje v 0.0

Licencia para DEMQ - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration 2 113,186 D: -35.616 INS 09:49:49 ;i

Figura 15.13: Seleccion del contorno para la operacion de acabado.

Haga clic a continuacion en el boton Parametros en el panel lateral del CNC-Calc
para definir como seré realizada la operacion. Esto abrird el cuadro de dialogo de
configuracién de los pardmetros del acabado en torno. Introduzca en los campos
correspondientes los valores mostrados en las figuras siguientes.

Herramienta
En esta pestafia se configuran los ajustes de la herramienta, la orientacion del trabajo y
el tipo de compensacién utilizados en la operacion.

Orientacion de la herramienta: Los 9 iconos representan las 9 orientaciones
posibles de la herramienta.

Radio de la herramienta: Es el radio de la plaquita de corte o punta de la herra-
mienta.
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Orientacion del trabajo: ESt0S CuAtro [Permeirosdelambadoeniomo NI sl
iconos controlan la forma en la que la ||| et |Genenl | Eacassaice

Definicién de la heramienta Orientacion del trabaj

=

pieza es mecanizada. Utilizaremos el me- Orertaciin do Ha.

canizado exterior de derecha a izquierda.
Al 1k i

Usar profundizacion axial: Si la herra-

mienta lo permite, podemos utilizar pro-

fundizaciones axiales hasta un Angulo de pdodelharmments:
profundizacion méaximo especificado.

Profundizacidn
[7] Usar profundizacién axial Usar profundizacidn radial

Usar profundizacién radial: Si la herra-
mienta lo permite, podemos utilizar pro-
. . - ~ Compensacidn
fundizaciones radiales hasta un Angulo de Too de compensacén
- - ] . g Computadora
profundizacion maximo especificado.

Angulo de profundizacién:

Tipo de compensacion: Indica el tipo de
compensacion que sera utilizado para la -

operacion. Los dos mas utilizados habitualmente son Controlador o Computadora.

General
En esta pestafia se configuran los parametros de corte de la operacion
NUmero de pases: Indica el nimero de |[Pasmetosdelacabadoeniomo W [l
pases de acabado que se realizaran. |diempicgia Gerer! | Foipdagsoidal
P?ses de acabado Mater?al a dEJ:ar
Espaciado: Es la profundidad de cada uno pmdepmer | | feladiwenX o
de IOS pases de acabado Espaciado: 0 Matenal a dejaren Z: W0

Distancia de retroceso: Es la distancia Retroceso

. , Distancia de retrocesa:
que la herramienta se apartara del bloque
antes de realizar un movimiento de retorno.

Material a dejar en X: Es la cantidad de
material que serd dejada en la direccion X
después de que se complete la operacion.

Material a dejar en Z: Es la cantidad de

material que serd dejada en la direccion Z
después de que se complete la operacion.

Entrada / Salida
En esta pestafia se configura como la herramienta se aproxima a la pieza.

Valor de entrada: La distancia que se extiende la trayectoria antes del comienzo
del corte.
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Prolongacion: La distancia que se extien- | Ppasmetosdelacabadocniomo S il
de la trayectoria al final del corte. Erirada/Salida
Entrada/Retrocesa Vector de entrada
Usar vector de entrada: Activa o desacti- ||| == e
va el uso de vector de entrada. froeniedte. 0 =0

Longitud de entrada

Angulo de entrada: El angulo del vector
de entrada Czlosra‘:i::‘tl:jrade salida

Angulo de salida

Longitud de entrada: La longitud del
vector de entrada. Longtud de salda

Usar vector de salida: Activa o desactiva
el uso de vector de salida para la operacion.

Angulo de salida: El angulo del vector de
salida.

Longitud de salida: La longitud del vec-
tor de salida.

Una vez haya completado todos los campos, haga clic en Aceptar para aplicar los
valores.

Haga clic a continuacion en Mostrar trayectoria para mostrar la trayectoria calculada
en el dibujo.

Pruebe a modificar los valores de los parametros introducidos en el cuadro de confi-
guracién y observe como varia la trayectoria generada.

Haga clic en el boton Al portapapeles para exportar el codigo NC generado por
CNC-Calc al portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del programa NC, y
desplacese al final del archivo presionando Ctrl+Fin. Inserte el codigo copiado al
portapapeles presionando Ctrl+V, o seleccionando el icono [ =} Pegar en la barra de
herramientas de Editar de la pestafia del Editor.

Ahora el programa NC deberia parecerse al mostrado en la siguiente figura.
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Funciones CH | Simulaci

Comparacian de archivos

Transmision

CNC-Cale

Ventana * Ayu

& - Simular archivo ~

3 Cerrar simulacién
Simular | Acerar Alejar
ventana [] Ajustes de simulacion

Archivo G

* @ Restaurar vista [ ]

Ajustar ala ventana - Wy | ©

™ Vista superior [ ]

Vista

N oSN

Herramienta Ajustes de

Trayectoria Modo

Trayectoria

[ Modelo sélido

=L

150 Tomeado

Zoom / Regenerar sélido
Uy Ajustes del sélido
Sélido

herramienta

Herramienta Otros

)

Qs

Buscar .

Buscar

50

[B\CNGCale Tutoral 1 Tomo.cd* ) Stiulo ™ |

A 205 |G1 Z
Deseripein:

M odificar 215 G1 Z

Ciclos / Macros.

Inicio y fin de proarama +||218 G1 Z

Cambia de hta. con RPM constantes
Comentario de programa

GOT Interpolacion neal
02 Interpolacion cireular [sentido .
GO3 Interpalacian circular [sentido
604 Temporizasion

510 Entrada de datos programable
611 Terminar enlrada de parémelros

226 |G Z

GO0 Posicionamisnta 14pido 222 |G1 %20.000 7-29.
223 G2 %21.200 z-30.000 10.600 K-0.000
224 |G1 X47.200
225 G3 Xb0.000 Z-31.400 I-0.000 K-1.400
-36.213
227 G3 X47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000

220 G1 X20.351 Z-22.390
221 G2 ¥20.000 Z-22.814 10.424 K-0.424

400

G630 Regreso ol 2do, Jery dtopurt.. ~ ||23¢4 GO Z10.000

NC-Assistart 204 G2 %20.068 zZ-58.500 I11.022 K-22.216
-58.500
206 G2 X40.235
207 GO Xb5.000
208 GO X70.000
209 (GO Z10.000
210 (ACABADO)
211 (GO X70.800 Z10.000
212 /GO Z2.121

213 GO X23.843

214 |G1 X19.600 Z0.000
-0.054

216 Gl X23.600 Z-1.208
217 G3 X24.000
-20.400
Cambie de hta. conve\omdaddec..H 219 G3 X23.766 Z-20.

Z-77.187 I24.766 K1.300

Z-1.555 I-0.200 K-0.346

683 I-0.400 K-0.000

518 Seleccitn del plano 2% 228 G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037

520 Sisterna de entrads =n pulgsdss || 229 G3 ¥50.000 Z-84.587 I-1.067 K-2.150
G21 Sistera de entrads mékico 230 |G1 z-108.400

27 Comprobacin del desplazami 231 G3 %47.853 Z-110.400 I-2.400 K0.000
628 Regreso ol punta de referencia 232 |G1 X53.853

529 Regresa desde el punto d ref. 233 GO X70.800

Figura 15.14: Programa NC generado para la operacion de acabado.

Para verificar la trayectoria generada, es conveniente simularla utilizando el simulador

gréfico integrado en CIMCO Edit.

Para abrir la ventana de simulacion, haga clic en la pestafia Simulacion (A), y a conti-

nuacion en el icono = Simular ventana (B) en la barra de herramientas de Archivo.
Deberia mostrarse una ventana de simulacion similar a la siguiente.

Editor  FuncionesCN | Simulacién

:\.,_ - Simular archiva ~

3X: Cerrar simulacién
Simular )
ventana '] Ajustes de simulacién

! Archivo 5

Acercar Alejar

Comparacién de archivos

Transmision

CNC-Calc

Ventana * Ayuda

aralaventana v by | -

W Restaura™Ng -0

® Vista superior ®-

Vista A

NS
Trayectoria Modo

Trayectoria

N

Herramienta Ajustes de

[ Modelo sélido

[=IE]

150 Torneado

Zoom / Regenerar sdlido
Wy ajustes del sélido
s6lido

herramienta
Herramienta

Otros

az

Buscar ..

< Q

Buscar

[B.ONONgls Tutoril 1 Tomo o+ T Simtitulo - |

Gl Z4.600

Gl z5.600

GO X62.400

Gl z0.200

10 |G1 X-3.600

11 |Gl Z22.200

12 |G1 Z3.200

13 GO X62.400

14 G1 Z0.000

15 |G1 X-3.600

16 G1 Z2.000

17 |G1 Z3.000

18 (DESBASTE)

19 GO %X71.000 z10.000
20 GO z1.207

21 GO ¥%X51.531

22 G1 X50.117 Z0.500
23 G1 Z-30.599

25 G1 z-110.500

26 G1 X66.000

27 G1 X67.414 z-109.793
28 GO z1.207

29 GO X%41.648

30 G1 ¥40.234 Z0.500

31 Gl z-29.700

32 G1 X47.000 z-29.700

24 G3 X50.600 zZ-31.500 I-1.558 K-0.901

33 G3 X50.600 Z-31.500 I0.000 K-1.800 =2

S

5

0
x|

52400 1:

| Hia: [ 2277] Dist: [ 0.000]

I 2

000 k[

| Avance:|

Rapido| Total 3243200
R ]

Figura 15.15: Simulacién del programa NC.
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15.6 Roscado de la pieza

En esta parte del tutorial crearemos un programa NC para el roscado exterior de la
parte derecha de la pieza. Para ello, siga los pasos descritos a continuacion.

En la barra de herramientas de Operaciones de
torneado, seleccione Torneado ISO en el mend

desplegable (A). Esto establece el formato de la B |5 [[EBAE [|E=/1z | EH[E< |
programacion del programa NC. Opepaciones de t-:rne;{

Torneado IS0 - |_T|

A B

A continuacion, para generar una trayectoria CNC para el roscado exterior de la pieza,
haga clic en el icono Roscado horizontal (B).

Esto abrird el panel de Roscado axial en la parte izquierda de la ventana del dibujo.
Inserte a continuacion los valores mostrados en la figura siguiente.

Tomeado - Roscado axal Comentario: Este comentario sera incluido en el pro-
Comentaria: grama NC generado. Siempre es conveniente incluir
RUSCADD] un comentario en cada operacion, para distinguir las
e iboich 1/=e | diferentes operaciones en el programa final.
Z
Z finak Z inicial: Es el punto donde comenzara la operacion
| de roscado a lo largo del eje Z.
| hoztrar trayect. | | Parametros | ] ) ) )
—= | | Z final: Es el punto donde finalizara la operacion de
tras LIEYD .
roscado a lo largo del eje Z.
| Al Editar | | Al portapapeles |

Haga clic a continuacion en el boton Pardmetros en el panel lateral del CNC-Calc
para definir como sera realizada la operacién. Esto abrira el cuadro de dialogo de
configuracién de los parametros del roscado horizontal en torno. Introduzca en los
campos correspondientes los valores mostrados en las figuras siguientes.

Forma de la rosca
En esta pestafia se configura el perfil de la rosca realizada en la operacion.

Tipo de roscado: Los 4 iconos representan roscados exteriores o interiores, reali-
zados de izquierda a derecha o de derecha a izquierda.
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Avance de rosca: Define el distancia entre [ peremetos dei oscadocnome S s
dos perfiles consecutivos correspondientes ||| fome delamsea |Parmetrs de cote | Rascas cénicas|
a la misma hélice.

Tipo de roscado Avance de |a rosca:

=i
Qg Nimero de entradas:
1

Forma de la rosca

NUOmero de entradas: Este valor define
cuantas entradas tendra la rosca. Las ros-

cas mas habituales tienen una entrada. Angulo del ete:

60.0
Seleccionar de la tabla: En vez de intro- fogdo mind domsca:__
ducir manualmente todos los parametros Didmeto mayor:

240

que definen la geometria de la rosca, pue- Didmetro menor:
de hacer clic en este boton para seleccio-
narlos de una tabla. Esta tabla contiene
todos los tipos de roscas mas utilizadas,

tanto métricas como imperiales.

20752

Al hacer clic en este boton, aparece el cuadro de didlogo siguiente:

e r— P ™ == La seleccion de la rosca se realiza de la
Unidades de exportacion Siguiente manera

@ Métrico () Pulgadas

e Seleccione primero el sistema de unida-
des de la rosca: métrico o imperial.

Metric

Dvidm. mayor Avance Dvidm. menor Descripcion

20.0000 15000 1B.37ED Fine e En funcion de la seleccion superior,
20.0000 1.0000 18.9170 Fire . .
20000 25000 192840 Coose diferentes tipos de rosca pueden selec-
22.0000 1.5000 20,3760 Fine . .
207520 cionarse en la lista desplegable.

24.0000 21.8350 Fire . . . .
25,0000 23760 Fine E e Para finalizar, seleccione el tipo de ros-

[ Aceptar | | Cancelar | ca especifico de la tabla inferior, y haga

clic en aceptar. Los datos correspondien-
tes seran copiados en los campos de la ventana de parametros.

Angulo del filete: Define el &ngulo total del perfil de la rosca.

Angulo de mitad de rosca: Define el angulo hacia adelante del perfil de rosca
medido desde la vertical.

Didmetro mayor: Es la medida més grande del diametro de la rosca.

Diametro menor: Es la medida mas pequefia del didmetro de la rosca.

Parametros de corte
En esta pestafia se configuran el nimero vy el tipo de cortes que seran realizados en la
operacion de roscado.

Area constante: Utilizando tipo de corte de area constante, la herramienta elimi-
nara cantidades de material de igual area en cada corte.
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Profundidad constante: Utilizando tipo [Permetros del roscadoentome S ==
de corte de profundidad constante, cada Parémetros de core | Roscas céricas

corte se realizara con la misma profun- || e gfiﬂ.fﬁiﬂiﬁigfﬁdad:”
didad. Puesto que el perfil a eliminar es Profundiiad consot® || et adear |
triangular, la cantidad de material retirada Cél:i?u:;pﬂupnn-dmi?dcm;’ ”’

1.0 Distancia de salida
@) Absoluta

ird disminuyendo a medida que profundiza @ Nimero do corten
la herramienta.

3 Revoluciones

Profundidad del primer corte: Si se selec- ||| e ere=inemect Joode rt
- -, - - .y gulo:
ciona esta opcion, el primer corte definira Tipo de exportacion
. . - o manual -
como son realizados los siguientes cortes || === )

en funcion del tipo de corte seleccionado (Cancela
(&rea / profundidad constante). -

NUmero de cortes: Si se selecciona esta opcion, la operacion sera realizada con el
namero de cortes indicado (mé&s el nimero de cortes a la misma profundidad).

N° de cortes a la misma profundidad: Indica el nimero de cortes que seran reali-
zados a la profundidad final.

Separacion de seguridad: Define la distancia que la herramienta debe de separar-
se de la pieza antes de retroceder al punto de inicio.

Material a dejar: Define la cantidad de material que debe ser dejada al final de la
operacion.

Distancia de salida: Define la distancia Absoluta o en Revoluciones que se
recorrerd al final de cada corte. Sélo se utiliza cuando la trayectoria es creada como
un ciclo fijo.

Angulo de entrada: Define el angulo en el cual la herramienta se mueve hacia
abajo. El motivo de esto es para minimizar la presién de la viruta en la punta de la
herramienta y obtener un perfil mas igualado.

Tipo de exportacién: Utilice esta lista desplegable para seleccionar como sera
exportado el ciclo de roscado.

Roscas Cénicas
En esta pestafia se configura la extension de los cortes y una posible conicidad de la
operacion.

Definicidn del cono: Si el angulo de inclinacién no es cero, se generara una rosca
conica. Los dos iconos representan las dos posibles inclinaciones del cono.

Angulo de inclinacion: Define el angulo de la rosca conica.
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Sobrecorte: Este valor define cuanto se
extendera la herramienta a partir del punto
final del roscado, definiendo el sobrecorte
como una distancia Absoluta o mediante el
nimero de Revoluciones.

Distancia de aceleracion: Es la distancia
a la que la herramienta empezara antes de
alcanzar la rosca, para dar tiempo a que la
pieza acelere lo suficiente para lograr un
roscado mas uniforme. Esta distancia de
aceleracion puede ser Calculada por la
operacion, introducida como una distancia

Parametros del roscado enm
| Forma de la rosca | Pardmetros de corte ‘ Roscas cénicas

oz |

Definicidn del cono

@@=

Angulo de inclinacisn:
0.0

Sobrecorte
@ Absoluta

() Revoluciones

Distancia de aceleracicn
() Caleulada

() Absoluta

@ Revoluciones

Absoluta de separacion entre la herramienta y la rosca, 0 mediante el nimero de
Revoluciones —empezaré en el niamero de revoluciones multiplicado por el paso de

rosca—.

Una vez haya completado todos los campos, haga clic en Aceptar para aplicar los

valores.

La pantalla deberia mostrar un dibujo similar a la figura de abajo. Observe que no se
representa toda la trayectoria, sino que el &rea de trabajo es mostrada como un

rectangulo azul.
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XT3 | B8 (|33 7
XY™ sa'm - /| linea
ana || 3 3 o |20 0 || O X
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Figura 15.16: Representacion de la operacion de roscado.
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Pruebe a modificar los valores de los parametros introducidos en el cuadro de confi-
guracion y observe como varia la trayectoria generada (en este caso, el area de traba-
jo representada por el rectangulo).

Haga clic en el boton Al portapapeles para exportar el codigo NC generado por
CNC-Calc al portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del programa NC, y
desplécese al final del archivo presionando Ctrl+Fin. Inserte el cddigo copiado al
portapapeles presionando Ctrl+V, o seleccionando el icono [ Pegar en la barra de
herramientas de Editar de la pestafia del Editor.

Ahora el programa NC deberia parecerse al mostrado en la siguiente figura.

Ventana - Ayuda~ - & X

@ Buscar anterior B J ¥ Cambio de nta. siguiente
@ Buscar siguiente 1 Cambio de hta. anterior

BBBBBB

[BLCNCCalc Tutorial 1 Tomo.cd?” ] Sintitulo * dbx

NC-Assistant 222 [G1 X20.000 Z-29.400
7 223 G2 X21.200 Z-30.000 I0.600 K-0.000
— | e

225 G3 %X50.000 z-31.400 1-0.000 K-1.400

226 |G1 Z-36.213
227 G3 %47.333 Z-38.363 T-2.400 K0.000
228 G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037
229 G3 Xb0.000 Z-84.587 I-1.067 K-2.150
230 |G1 Z-108.400
231 |G3 X47.853 Z-110.400 I-2.400 K0.000
232 |G1 X53.853
HModificar 233 GO X70.800
23¢ GO z10.000
235 (ROSCADO)
~||236 GO %X34.000 76.396
237 GO0 X%X22.125
238 G32 Z-23.000 F3.000

239 GO X34.000

240 GO 26.172

241 GO X21.348

242 G32 z-23.000 F3.000
243 GO X34.000

244 (GO Z6.000

245 GO X20.752

246 G32 Zz-23.000 F3.000
247 (GO X34.000

248 GO Z6.000

249 GO X20.752

250 G32 Z-23.000 F3.000 ‘ ‘

ncia
129 Regreso desde e purto de ref. 251 GO X34.000
G630 Regreso al 2do. ety dtopunt.. ~ || 252 GO Z6.000

E

Lin 253/253, Col 1, 3.784 bytes

icencia para DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO Integration

Figura 15.17: Programa NC generado para la operacion de roscado.

Para verificar la trayectoria generada, es conveniente simularla utilizando el simulador
grafico integrado en CIMCO Edit.

Para abrir la ventana de simulacién, haga clic en la pestafia Simulacion (A), y a conti-

.y . i . .
nuacion en el icono == Simular ventana (B) en la barra de herramientas de Archivo.

Deberia mostrarse una ventana de simulacién similar a la siguiente.
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Editor  Funciones CN

Ry - Simular archiva ~
Simular )
‘VEME"E [ Ajustes de simulacion H

) |

3¢: Cerrar simulacién
|| Acercar Alejar

Archivo

ralaventana * (8§ Modelo sélido

[
| 150 Torneado

LSRR 4 ‘\'{J

£-0-
| Trayectoria Mode | Herramienta Ajustes de |
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15.7 Taladrado de la pieza

En esta parte del tutorial crearemos un programa NC para el taladrado axial de la
pieza. Para ello, siga los pasos descritos a continuacion.

En la barra de herramientas de Operaciones de

torneado, seleccione Torneado ISO en el mend

desplegable (A). Esto establece el formato de la B |5 [[EBAE ||E= [ | E1[E< |
programacion del programa NC. Opepaciones de toNjeado

Torneadao IS0 - ||| |

A continuacidn, para generar una trayectoria CNC para el taladrado a lo largo del eje
de la pieza, haga clic en el icono Taladrado (B).

Esto abrira el panel de Taladrado en la parte izquierda de la ventana del dibujo.
Inserte a continuacion los valores mostrados en la figura siguiente.

Tomeado - Taladrado Comentario: Este comentario sera incluido en el pro-
Comentarior grama NC generado. Siempre es conveniente incluir
TALADRADD un comentario en cada operacion, para distinguir las
Altura de seguidad 0l diferentes operaciones en el programa final.
|z
Altura de retroceso: - Altura de seguridad: Es la posicion a la cual se des-
3 =

plaza la herramienta antes de comenzar la operacion, y
2 |zJ| adonde retrocedera una vez finalizado el taladrado.

Profundidad inicial:

Profundidad final:

20/%] Altura de retroceso: Es la distancia desde el punto
inicial de la operacion donde la velocidad cambia de

Farametros L o .
movimiento rapido a velocidad de avance.
MNugwo
: Profundidad inicial: La profundidad a la que comien-
Al Editar | | Al portapapeles |

za la operacion de taladrado.

Profundidad final: Es la profundidad final de la
operacion.

La operacién de taladrado se define mediante los parametros descritos arriba. Una vez
introducidos los valores indicados, la ventana de dibujo deberia parecerse a la
mostrada a continuacion.

Las cuatro distancias introducidas son representadas mediante cruces en el dibujo.
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parametros del taladrado.

Haga clic a continuacion en el boton Parametros en el panel lateral del CNC-Calc

para definir como sera realizada la operacion.

Esto abrird el cuadro de dialogo de

configuracion de los pardmetros de perforacion en torno. Introduzca en los campos
correspondientes los valores mostrados en la figura siguiente.

Perforacién en torno

Tipo de operacion: Seleccione el tipo de
operacion a realizar en esta lista desplega-
ble. Puede ser taladrado, o roscado (a dere-
chas o a izquierdas).

Velocidad de avance: Define la velocidad
utilizada para todos los movimientos de
avance.

Tiempo de espera: Es el tiempo que la
broca permanecera en el fondo de cada
corte para romper la viruta.

Usar avances cortos: Seleccionando esta
opciodn, la operacion sera realizada utili-
zando profundizaciones cortas.

Distancia de seguridad: Es la distancia sob
desplazard en movimiento rapido después de

Paradmetros de perforacién en tnan M

Tipo de operacion
[ Taladrada

elocidad de avance: Tiempo de espera:

200.0

0.0

Avances coros
Uszar avances cortos
Digtancia de seguridad:

a0

Altura de retroceso
5.0

Profundizaciones siguientes:
6.0

Primera profundizacidn:
100

Compensacion de la punta
[] Usar compenzacidn de la purta

1180

[ Aceptar ]

’ Cancelar ]

re el corte previo a la cual la broca se
un retroceso.
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Altura de retroceso: Es la distancia que la broca retrocedera después de cada pro-
fundizacion.

Primera profundizacion: La profundidad de la primera profundizacion.

Profundizaciones siguientes: Es la distancia utilizada para las profundizaciones
restantes.

Usar compensacion de la punta: Esta opcion es utilizada para extender la profun-
didad del agujero en base a la geometria de la broca.

Angulo de la punta: Es el angulo de la punta de la broca.
Diametro de la broca: Es el diametro de la broca.

Compensacion de la punta: Es el valor de compensacion calculado que sera utili-
zado para extender el agujero.

Una vez haya completado todos los campos, haga clic en Aceptar para aplicar los
valores.

Pruebe a modificar los valores de los pardmetros introducidos tanto en el panel lateral
como en el cuadro de configuracién y observe como varia la trayectoria generada.

Haga clic en el boton Al portapapeles para exportar el codigo NC generado por
CNC-Calc al portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del programa NC, y
desplécese al final del archivo presionando Ctrl+Fin. Inserte el cddigo copiado al

portapapeles presionando Ctrl+V, o seleccionando el icono e Pegar en la barra de
herramientas de Editar de la pestafia del Editor.

Ahora el programa NC deberia parecerse al mostrado en la siguiente figura.
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Figura 15.20: Programa NC generado para la operacion de taladrado.

Para verificar la trayectoria generada, es conveniente simularla utilizando el simulador

gréfico integrado en CIMCO Edit.

Para abrir la ventana de simulacion, haga clic en la pestafia Simulacion (A), y a conti-

nuacion en el icono = Simular ventana (B) en la barra de herramientas de Archivo.
Deberia mostrarse una ventana de simulacion similar a la siguiente.
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Figura 15.21: Simulacién del programa NC.
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15.8 Roscado interior de la pieza

En esta parte del tutorial crearemos un programa NC para el roscado interior del agu-
jero realizado en apartado anterior. Para ello, siga los pasos descritos a continuacion.

En la barra de herramientas de Operaciones de
torneado, seleccione Torneado ISO en el mend
desplegable (A). Esto establece el formato de la B |5 [[EBAE ||E= [ | E1[E< |
programacion del programa NC. OpejAciones de toNieado

A B
A continuacion, para generar una trayectoria CNC para el roscado interno de una
perforacion, haga clic en el icono Taladrado (B).

Torneadao IS0 - ||| |

Esto abrira el panel de Taladrado en la parte izquierda de la ventana del dibujo.
Inserte a continuacion los valores mostrados en la figura siguiente.

Tomeado - Taladrado Comentario: Este comentario serd incluido en el pro-
Comentario: grama NC generado. Siempre es conveniente incluir
ROSCADO M3 un comentario en cada operacion, para distinguir las
Altura de seguidad ol diferentes operaciones en el programa final.
Z
Altura de retroceso: - Altura de seguridad: Es la posicion a la cual se des-
3 =

plaza la herramienta antes de comenzar la operacion, y
2|2}/ adonde retrocedera una vez finalizado el roscado.

Profundidad inicial:

Profundidad final N
At 12[xj| Altura de retroceso: Es la distancia desde el punto

inicial de la operaciéon donde la velocidad cambia de

Farametros L o .
movimiento rapido a velocidad de avance.
MNugwo
: Profundidad inicial: La profundidad a la que comien-
Al Editar | | Al portapapeles |

za la operacion de roscado.

Profundidad final: Es la profundidad final de la
operacion.

La operacién de roscado interior se define mediante los parametros descritos arriba.
Una vez introducidos los valores indicados, la ventana de dibujo deberia parecerse a

la mostrada a continuacion.

Las cuatro distancias introducidas son representadas mediante cruces en el dibujo.
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Haga clic a continuacion en el boton Parametros en el panel lateral del CNC-Calc
para definir como sera realizada la operacion. Esto abrira el cuadro de dialogo de
configuracién de los parametros de perforacion en torno. Observe que el cuadro de
didlogo es diferente en funcion del tipo de operacion seleccionada. Para este caso,
Roscado a derechas, las opciones de avances cortos no estan disponibles. Introduzca
en los campos correspondientes los valores mostrados en la figura siguiente.

Perforacién en torno

Tipo de operacion: Seleccione el tipo de
operacion a realizar en esta lista desplega-
ble. Puede ser taladrado, o roscado (a dere-
chas o a izquierdas).

Velocidad de avance: Define la velocidad
usada en todos los movimientos de avance.

Tiempo de espera: Es el tiempo que la
broca permanecera en el fondo de cada
corte para romper la viruta.

Usar compensacion de la punta: Esta
opcion es utilizada para extender la
profundidad del agujero en base a la
geometria de la herramienta.

Pardmetros de perforacién en inmo‘ ﬁ

Tipo de operacion

’ Roscado a derechas

YWelocidad de avance: Tiempo de espera:

125.0

Avances cortos
Usar avances cortos

03

0.5

Compensacion de la punta
[ Uzar compensacion de la punta

118.0

nn

Cancelar ]

[ Aceptar
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Angulo de la punta: Es el angulo de la punta de la herramienta.

Diametro de la broca: Es el diametro de la herramienta.

Compensacion de la punta: Es el valor de compensacion calculado que sera utili-

zado para extender el agujero.

Una vez haya completado todos los campos, haga clic en Aceptar para aplicar los

valores.

Pruebe a modificar los valores de los parametros introducidos tanto en el panel lateral
como en el cuadro de configuracién y observe como varia la trayectoria generada.

Haga clic en el boton Al portapapeles para exportar el codigo NC generado por
CNC-Calc al portapapeles de Windows. Cambie a la ventana del programa NC, y

desplacese al final del archivo presionando Ctrl+Fin. Inserte el

cddigo copiado al

portapapeles presionando Ctrl+V, o seleccionando el icono [ Pegar en la barra de

herramientas de Editar de la pestafia del Editor.

Ahora el programa NC deberia parecerse al mostrado en la siguiente figura.
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Figura 15.23: Programa NC generado para la operacién de roscado interior.

Para verificar la trayectoria generada, es conveniente simularla utilizando el simulador

grafico integrado en CIMCO Edit.
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Para abrir la ventana de simulacion, haga clic en la pestafia Simulacion (A), y a conti-

nuacion en el icono X Simular ventana (B) en la barra de herramientas de Archivo.

Deberia mostrarse una ventana de simulacion similar a la siguiente.
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Figura 15.24: Simulacién del programa NC completo.



