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EMCO WiN 3D-View FrResaDO Preracio

Prefacio

El software EMCO Win 3D-View Fresado es un accesorio de los productos de
software EMCO WinNC para los siguientes controles:

+ FAGOR 8055 MC MILL

+ FANUC 0-MC

+ FANUC 21 MB

+ SINUMERIK 810/820 M

+ SINUMERIK 810D/840D MILL
+ HEIDENHAIN TNC 426 MILL

Mediante el EMCO Win 3D-View pueden simularse los programas CNC
tridimensionalmente en la pantalla. Las piezas de trabajo pueden girarse en
todo momento hacia cualquier posicién. Los diferentes modos de visualizacion
ayudan ademas a comprender mejor los procesos complejos de torneado y
fresado .

La vista del corte, opcionalmente plena, 3/4, 1/2 o 1/4 permite observar
procesos normalmente invisibles.

Adicionalmente puede efectuarse una supervision para evitar colisiones (tanto
del dispositivo de sujecién como del portaherramientas).

La simulacién de herramientas permite una amplia bibliotecta de herramientas
con las herramientas estandar de EMCO. Con la ayuda de una modelacion de
herramientas Ud. podra crear e implementar mas herramientas individuales.

En caso de que Ud. tenga alguna duda o una sugerencia de mejora respecto a
este manual de instrucciones, le rogamos se dirija directamente a:

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Departamento de Documentacion Técnica
A-5400 Hallein, Austria

Reservados todos los derechos, reproduccion sélo con autorizacion de Messrs. EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein
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INSTALACION

Instalacion de Win 3D-View

Sistema requerido

A fin de que Win 3D-View pueda funcionar, deben
cumplirse los siguientes requisitos minimos:

Ordenador (PC) Celeron o Pentium IlI

433MHz compatible con IBM, recomendados
800MHz

64 MB RAM, recomendados 128 MB RAM
Minimo 8MB VGA tarjeta grafica color

Unidad CD-ROM

Teclado MF2

Memoria libre en disco duro SMB

WINDOWS 95/98/ME/2000 pag.de servicio 2/XP
Instalacion de uno de los siguientes tipos de
control WinNC

Nota

Para la instalacion de Win 3D-View se
requieren las siguientes versiones minimas o
superiores de software:

+  FAGOR 8055 minimo 1.11

FANUC 0 minimo 14.00

*+  FANUC 21 minimo 14.00

+  SINUMERIK 810/820 minimo 14.00

+  SINUMERIK 810D/840D minimo 16.00

+ HEIDENHAIN TNC 426 minimo 1.30

Variantes de Win 3D-View

Podra Ud.instalar el EMCO Win 3D-View para los
siguientes tipos de control WInNC:

+ FAGOR 8055 TURN y MILL

+ FANUC 0 TURN y MILL

+ FANUC 21 TURN y MILL

+ SINUMERIK 810/820 TURN y MILL

+ SINUMERIK 810D/840D TURN y MILL
+ HEIDENHAIN TNC 426 MILL

Estan disponibles las siguientes licencias de Win
3D-View:

+ Licencia Demo (de demostracién):

Una licencia Demo tiene una validez de 30 dias a
partir de su primer empleo. Podra prolongarse
opcionalmente el margen de tiempo hasta un
maximo total de 90 dias. Antes del vencimiento
de la licencia Demo puede ser introducida
nuevamente una clave valida de licencia . (Ver
License Manager en la pagina siguiente).

* Puesto de programacion:
A través de WInNC se simula en un ordenador
(PC)laprogramacionylaoperacién del respectivo
tipode control CNC. Larepresentacion graficase
efectla a através de Win 3D-View.
» Version de licencia unica:
Autorizala utilizacién de unacopia del producto.
» Versién de licencia multiple:
Autoriza la utilizacion simultdnea de cuantas
copias se deseen.
» Licencia educativa:
La licencia educativa es una licencia multiple
con un limite de tiempo y disponible para tan
sblo determinados productos.

Instalacion del software

* Iniciar Windows 95/98/ME/2000/XP
» Colocar el disco CD ROM en su unidad de disco
» Seiniciaraelprogramadeinstalcion (CDStart.exe)

+ Lainstalacién viene soportada por un menu. Siga
las instrucciones punto por punto.
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INSTALACION

Enter EMCO License Key for GE Fanuc 0

ame |EMCO Maier Ges.m.b.H.

fdress [Hallein

Ij_-nse Key I

OK | Demo —I Cancel —I

Ventana de entrada, solicitud de clave de licencia

EEMED License Manager

Select a Product

Heidenhain THC 426

Enable License K.ey Reentering

Emco License Manager

Entrada de datos para la licencia

Traslainstalacion de un producto de software EMCO,
durante el primer inicio aparecera una ventana de
entrada solicitando que seindique nombre, direccion
y clave de licencia. La ventana de entrada aparece
para cada producto instalado. Si desea una licencia
Demo (ver pagina anterior), seleccione "Demo".

La ventana de entrada aparecera de nuevo solo 5
dias antes del vencimiento de la licencia Demo. Una
entrada posterior de la clave de licencia también es
posible através del License Manager (véase License
Manager abajo).

License Manager

Para liberar adicionalmente otros grupos de funcién
de productos ya existentes de software EMCO, es
necesario introducir la nueva clave de licencia
(excepcion: licencia Demo).

El EMCO License Manager (véase cuadro a la
izquierda) permite introducir nuevas claves de licencia
adicionales. Para esto seleccione el producto nuevo
en la ventana de seleccion y confirme la entrada.

Durante el préximo inicio de su software de control
aparecera una ventana de entrada pidiendo que
indique el nombre, direccion y clave de licencia
(véase cuadro superior a la izquierda).

Tengaen cuentaque paracadaproducto de software
se solicitan las respectivas claves de licencia por
separado.

En el cuadro a la izquierda por ejemplo, se debe
indicar la clave de licencia para el producto de
software "Heidenhain TNC 426".
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LLamaba b WIN 3D-ViEw

Llamada de Win 3D-View

Nota:
Tengaen cuentatambién la"Simulacion Grafica"
descrita con mas detalle en el manual de
instrucciones del software FAGOR 8055 MC, en
el capitulo C.

EmCtrl FBO55.M

12:18:22

PROGRAMAS - PIEZAS CICLOS

CREACION NUEVA PIEZA
EOHREN
REIBEN

BOHREN LINIE
PLANEN
KREISTZ
ZAPFEN
KONTUR
NUTEN
ALLE
ABZETLEN
NABEN
1002 ALLE
1004 ALLE
1005 ALLE

Llamada desde WinNC FAGOR
8055 MC

P.PROG . .
* Pulsarla tecla 3) | para llamar el directorio de

los programas almacenados de las piezas de
trabajo.

+ Seleccionarcon elcursorenlacolumnaizquierda
elprogramade lapiezade trabajoy enlacolumna
derecha el ciclo de trabajo, desde el cual desea
simular el programa de pieza (verimagen abajo).

* Pulse latecla .

TALADRADO 3
POSICIONAMIENTO 1
ROSCADO CON MACHO
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Llamada desde WinNC FANUC 0-
MC

» Seleccione el programa de pieza deseado.
Llamada en el ordenador (PC):

o Pulse g2l
* Amplie el listdn de teclas softkey con q4].
» Pulse la tecla softkey "GRAFIC".

* Amplie el listdn de teclas softkey con gq4].

* Pulse la tecla softkey "3DVIEW".

Llamada con el teclado del control:

+ Pulse la tecla [garen.-

* Pulse la tecla |'® para ampliar el listdn de
teclas softkey.

* Pulse la tecla softkey "3DVIEW".

= JWINNC GE Fanuc Series 0 M (¢) EMCO

RO 5 % S

GRAFICO CAREERA (FARAM -17 NERAE

INCLINACION

E-CALA

O

8 ENMLD
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Llamada desde WinNC FANUC 21
MB

» Seleccione el programa de pieza deseado.
Llamada en el ordenador (PC):

* Pulse gqo].

* Amplie el listdn de teclas softkey con q4].
» Pulse la tecla softkey "GRAFIC".

* Amplie el listdn de teclas softkey con gq4].
* Pulse la tecla softkey "3DVIEW".

Llamada con el teclado del control:

* Pulse la tecla [eraeH|,

* Pulse la tecla |'® para ampliar el listdn de
teclas softkey.

* Pulse la tecla softkey "3DVIEW".

< WINNC GE Fanuc Series 21 M (¢) EMCO

%"

NUM SECU INIC N=
NUM SECU =
= On 10U

JOG #®&%% K&k  KEK A5 :56 56
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Llamada desde WinNC
SINUMERIK 810/820 M

* Pulse la tecla softkey "PROGRAM PIEZA".

* Pulse la tecla softkey "EDITAR PROGRAM".

* Introduzca el numero de programa (p.ej.: %33) y
pulse la tecla softkey "SELECC. PROGRAM.".
Aparecera el programa de pieza seleccionado.

* Pulse la tecla softkey "3DVIEW".

= WINNG Sinumerik 820 M (¢) EMCO

PROGRAM . PIEZA £33
IND350 GO 718 %
NB3oo GB x6@ 730 %
NO368 M3aB %

; ENMLD
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LLamaba be WIN 3D-ViEw

Llamada desde WinNC
SINUMERIK 810D/840D

= WINNC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco

Programa |canan | JOG |

Modo de operacion PROGRAMA
Seleccione el programa de pieza deseado.

Pulse la tecla softkey "3D-View".

0] x|

Reset de canal
Programa interrumpido

Sebrees- TF!
ROV cribir

Marcar  TFF

Editor de

;T20 D1 MB"

TRANS X0 Y0 £20.5%
T1 D1 MB"%

GOTOF ABC'
54000 F1000 M3%
GO0 X-80 Y0 Z10%
CYCLEY1(10,1,2,.-50,-50,100,150,0,2,20,5,0,1000,32.5)"%
T2 D1 MB%

54000 F450 M3

GO X-70 Y0 Z2%
KONTUR1 P3'%

GO X-70 Y0 £2%
KONTUR2 P3%

G0 7-8%

KONTUR3 =

GO0 71 MB'%
POCKET2(2,1,2,-20,0,17,,,30,300,2,2,0,1,0,0,)%
Ma'

T2 D1 MB"%

56000 F1000 M3%
GO X-70 Y0 71%

dita Ira.. FPlBuscary  PlAayuda F3D-view  |Simu- i g e

Cambiar

bioque

Fz

Insertar UF4
bloque

1Fs

Renumerai®F®
nuevo

1F7

Carrar Tre

lacién

11
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LLamaba b WIN 3D-ViEw

EmGtrl TNG426,M

Funcionam.

Llamada desde WinNC
HEIDENHAIN TNC 426

Desarrollo test

Modalidad Ensayo del Programa

Seleccione el programa de pieza deseado
mediante el administrador de programas :

Seleccione entre la pantalla "GRAFICO" o
"PROGRAMA + GRAFICO"

Pulse la tecla softkey g

Fl

—=10].x|

manual

0 BEGIN PGM KRANHAKEN MM

1 BLK FORM 0.1 2z X-45 v-45 z-20
2 BLE FORM 0.2 X+120 v+70 240

3 TOOL DEF 1 L+0 R+3

4  TOOL CAaLL 1 2 54500

5 L Z+250 RO F MAX

6 L X-70 ¥+0 RO F MAX

7 L Z-5 rO FL1000 m3

8 APPR CT X-40 v+0 CCA90 R+5 RL F250

9 FC DR- R40 CCX+0 CCy+0

10 FLT

11 FCT DR- R10 CCX4+0 CCy¥+50

12 FLT

13 FCT DR+ R6 CCX+0 CCy+0

14 FCT DR+ R24 00:00:00
= | &2 (| s | s | s [

F1 F2 £3 Fe FS [ e N 7 gg START

: HI[HI
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Configuraciones basicas

Entrada de las configuraciones basicas para FAGOR
8055 MC sin 4'°eje activo

Pulse la tecla softkey "TIPO DE 9 Fnctd FOOSSM
GRAFICO" y seleccione el tipo 17:50:08
de grafico "3D".

Vista de 3D-View

Pulse y seleccione 5. 40] [0.70] [5.30)
|3
"PARAMETROS 3D-View". L or |

reprasentacidn normal

Puede realizar las siguientes

configuraciones: P p
Parametros de 3D-view

vizgible I
Vista de 3D-View direccion x |
visible I

(1]

Resolucién global:

Pueden seleccionarse valores
entre 0.01y0.3. Cuantomasfina
la resolucion, tanto mas exacta
sera la estructura de la imagen
3D.

Direccion visual:

La direccion visual sirve para
predeterminar la vista inicial
sobre la pieza de trabajo. Sin
embargo la direcciéon visual
siempre puede ser modificada
conelraton durantelasimulacién.

Tipo de representacion:

* representacion normal * modelo completo de red * modelo de red

* pieza bruta transparente

: ENMLD
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CONFIGURACIONES BASICAS

Parametros de 3D-View

+ Dispositivo de sujeciéon
Dispositivo de sujecion visible/invisible
Posicion del dispositivo de sujecion en direccion
X o Z (ver capitulo "Posicién del dispositivo de
sujecién')
* Herramientas
visible/invisible
* Prueba de colisién
ON (conectado) / OFF (desconectado)
+ estados de espera
0-99

Prueba de colision

Conlapruebade colision se supervisan las siguientes

situaciones:

* Roces entre la herramienta y el dispositivo de
sujecién. Sila representacion del dispositivo de
sujecion no esta activa entonces no podran
supervisarse colisiones con el mismo.

» Rocesdelas partes no cortantes delaherramienta
con la pieza de trabajo o con el dispositivo de
sujecion.

En caso de colision la simulacién se interrumpira.

Estados de espera

La simulacién puede ralentizarse mediante estados
ociclos de espera. Un estado de espera es el tiempo
libremente definible que debe pasar entre dos
movimientos de la herramienta. El estado de espera
se define en valores entre 0 y 99.

Cuanto mayor el estado de espera, mas prolongada
sera la duracion de la simulacién.
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CONFIGURACIONES BASICAS

Entrada de las configuraciones basicas para FANUC 0-MC,
FANUC 21 MB y SINUMERIK 810/820 M

! GF Fare Series OM [£) EMCD)

Configuraciones basicas para FANUC 0-MC

WA G Faru: Seies 20 M (¢) EMEO

Configuraciones basicas para fir FANUC 21 MB
! Siedemerk (20 M (<) EMCD

WIN 3D-VIEW

AJUSTES PROGRAM PIEZR 233

RESOLLCION
ESTADOS DE ESPERA

REPRESENTACION DE HERRAMIENTA 1

PRUEBA D COLLISION ]
DISPOSITIVO DE SUJECION 8
TIPO DE REPRESENTRCIGN a
UTILTZACION 4® EJE 1

Configuraciones basicas p. SINUMERIK 810/820 M

Puede realizar las siguientes configuraciones:

Resolucion:

Ud. podra configurar la resolucién en 3 escalas:
0 basto

1 mediano

2 fino

Estados de espera:

La simulacion puede ralentizarse mediante estados
ociclos de espera. Un estado de espera es el tiempo
libremente definible que debe pasar entre dos
movimientos de la herramienta. El estado de espera
se define en valores entre 0 y 99.

Cuanto mayor el estado de espera, mas prolongada
serd la duracién de la simulacion.

Representacion de la herramienta:
visible 1/ invisible 0

Prueba de colision:
0 OFF (desconectado) / 1 ON (conectado)

Conlapruebade colisiéon se supervisan las siguientes

situaciones:

* Roces entre la herramienta y el dispositivo de
sujecion. Sila representacion del dispositivo de
sujecion no esta activa entonces no podran
supervisarse colisiones con el mismo.

» Rocesdelas partes no cortantes delaherramienta
con la pieza de trabajo o con el dispositivo de
sujecion.

En caso de colisién la simulacién se interrumpira.

Dispositivo de sujecidn:

0 Desconectar (OFF) la representacién del
dispositivo de sujecion

1 Conectar (ON) dispositivo de sujecion manual
Conectar (ON) dispositivo de sujecion
automatico
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CONFIGURACIONES BASICAS

Tipo de representacion:

0 representacion normal

1 modelo completo de red
2  modelo de red

3 pieza bruta transparente

representacion normal

* modelo completo de red

e 48593 o

E
T

Utilizacion 4% eje:
0 4" eje desactivado
1 4" eje activo

pieza bruta transparente

* modelo de red

* representacion normal

* pieza bruta transparente

* modelo completo de red

* modelo de red

Nota:

Con el 4% eje activo, la pieza bruta sera
representada como pieza de torneado.

16
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Entrada de las configuraciones basicas para
SINUMERIK 810D/840D sin 4 eje activo

Pulse la tecla softkey "Vista". . SIMPARIE 4D AL (c) Emcn
Programa Jcanan

Puede realizar las siguientes
configuraciones:

Resolucion global: —_—
Resalusion global - 0.10

Pueden seleccionarse valores Dlracelin visus X osr| v oo 2 76
entre0.01y0.3. Cuantomasfina ——
la rgsolumon tanto mas exacta " caprasaniaciin ol
sera la estructura de la imagen e e
3D. ~ modelo de red

~ pleza bruta ransp.

Direccion visual:
La direccion visual sirve para
predeterminar la vista inicial
sobre la pieza de trabajo. La
direccion visual siempre puede
ser modificada con el ratén du-
rante la simulacién.

Mediante la tecla softkey "Dir.
visual estandar" puede
configurarse nuevamente la vista
inicial.

—— VISt en corte [relakiva a WES) 7
E ViSta @m corte aetiva

coordenada X =10 00

ceardenada ¥ -18.000

Tipo de representacion:

* representacion normal * modelo completo de red * modelo de red

Vista en corte:

La vista del corte permite observar procesos
normalmente invisibles. La posicion de la
superficie de corte se define mediante entrada de
coordenadas. Para representar la vista del corte
debe reiniciarse la simulacion.

* pieza bruta transparente

Vista en corte

. ENMLD
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Entrada de las configuraciones basicas para
SINUMERIK 810D/840D con 4% eje activo

Pulse la tecla softkey "Vista". © WinhG SINUMERIK 8400 MILL () Emeo
Frograma_|canai

Puede realizar las siguientes
configuraciones:

Resolucion global: —_— 5
Pueden seleccionarse valores e KA

entre 0.01y0.3. Cuanto mas fina Lk GRS R L

s . Tipo da reprasantacién Wista
la resolucion tanto mas exacta )
= mrumminm i ﬂlﬁ.mmiﬂ“

sera la estructura de la imagen P i
3D. ~ Medile da red  yista 12
™ Pleza bruta transparente  wista 14

Direccion visual:
La direccion visual sirve para
predeterminar la vista inicial
sobre la pieza de trabajo. La
direccion visual siempre puede
ser modificada con el ratén du-
rante la simulacién.

Mediante la tecla softkey "Dir.
visual estandar" puede
configurarse nuevamente la vista
inicial.

Vista:
ver pagina siguiente

Tipo de representacion:

* representacion normal * modelo completo de red * modelo de red

Nota:

Con el 4% eje activo, la pieza bruta sera
representada como pieza de torneado.

* pieza bruta transparente

; ENMLD
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Vista:

La vista del corte permite observar procesos
normalmente invisibles. Puede seleccionar
entre las siguientes vistas de corte:

vista completa 3D vista 3/4

vista 1/2 vista 1/4
Pulse la tecla softkey
"Parametro".
Puedenrealizarse las siguientes S WG EIRLDER G SRR
entradas de datos: ograma_|canan

Dispositivo de sujecion

dispositivo de sujecion) y “ Pasicién WeS
General Estados de sspera

Dispositivo de sujecion

V|S|b|e/|nV|S|b|e Grifica 3D / Pardmatre

Posicion del dispositivo de —— o0 peeisn ———  — cene

sujecion en direccion X o Y ] Disp. de sujecién visiue [ Prueba de colsién on
(ver capitulo Posicion del  Direselén X |~ pasicidn MCS

Prueba de colision ON/JOFF ~_—

Las medidas se rigen segun [E] Herramienta visibie
el sistema de coordenadas
delamaquina (MCS)obienel
sistema de coordenadas de
la pieza de trabajo (WCS).

Herramienta
visible/invisible

Canal actual

Estados de espera Prueba de colision

0-99 Con la prueba de colision se supervisan las siguientes situaciones:
El"canal actual” se preve sélo . Rocgs entre' la herramlgr)ta y el dls’p03|.t|vo de sujecion. Si Ia' represen.tamon
o ) del dispositivo de sujecion no esta activa entonces no podran supervisarse
para maq,umas que disponen colisiones con el mismo.
de Var'°§ canales de * Roces de las partes no cortantes de la herramienta con la pieza de trabajo o
programacion. con el dispositivo de sujecion.
En caso de colision, se visualizara el tipo de colisién y la simulacion se interrumpira.

Estados de espera

La simulacién puede ralentizarse mediante estados o ciclos de espera. Un estado
de espera es el tiempo libremente definible que debe pasar entre dos movimientos
de la herramienta. El estado de espera se define en valores entre 0 y 99. Cuanto
mayor el estado de espera, mas prolongada sera la duracién de la simulacion.

) ENMLD
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CONFIGURACIONES BASICAS

Entrada de las configuraciones basicas para HEIDENHAIN TNC 426

Pulse la tecla softkey "VISION".

Puede realizar las siguientes
configuraciones:

Resolucion global:

Pueden seleccionarse valores
entre0.01y0.3. Cuantomasfina
la resolucién tanto mas exacta
sera la estructura de la imagen
3D.

Direccion visual:

La direccion visual sirve para
predeterminar la vista inicial
sobre la pieza de trabajo. La
direccion visual siempre puede
ser modificada con el ratén du-
rante la simulacién.

Tipo de representacion:

B Emctr] TRCAZG6M

Funcionam.,
manual

config. 3D-view

4° eje OFF

" Resolucidon global

Direccién wvisual X -0.4
¥ +0.7
zZ -0.5

Tipo de repres.

| O Bl 1 Wi W4

representacidon normall

FIN

* representacion normal

+ pieza bruta transparente

* modelo completo de red * modelo de red
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CONFIGURACIONES BASICAS

Pulse latecla softkey "PARAME-
TERS".

Pueden realizarse las siguientes

entradas de datos:

+ Dispositivo de sujecion
visible/invisible
Posicién del dispositivo de
sujecion en direccion X o Y
(ver capitulo Posicion del
dispositivo de sujecion)

* Herramienta
visible/invisible

* Prueba de colisiéon
ON/OFF

+ estados de espera
0-99

calisian

=lol x|

Funcionam, (‘nnr‘ig_ ID-view
manual

Disp.sujec.

direccion X

Herramienta visible
/

Prueba de ON

Estados de espera 1

L

Prueba de colision

Con la prueba de colision se supervisan las siguientes situaciones:

* Roces entre la herramienta y el dispositivo de sujecién. Si la
representacion del dispositivo de sujecion no esta activa entonces no
podran supervisarse colisiones con el mismo.

* Roces de las partes no cortantes de la herramienta con la pieza de
trabajo o con el dispositivo de sujecion.

En caso de colisién, se visualizara el tipo de colision y la simulacion se

interrumpira.

Estados de espera

La simulacién puede ralentizarse mediante estados o ciclos de espera.
Un estado de espera es el tiempo libremente definible que debe pasar
entre dos movimientos de la herramienta. El estado de espera se define

en valores entre 0 y 99.

Cuanto mayor el estado de espera, mas prolongada sera la duracion de

la simulacion.
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POSICION DEL DISPOSITIVO DE SUJECION

Posicion del dispositivo de sujecion

EN DIRECCION EJE X

EN DIRECCION EJE Y

Posibles posiciones del dispositivo de sujecién

Para la prueba de colision es de suma importancia
indicar la posicidén del dispositivo de sujecion.

Laconfiguracién de la posicion del medio de sujecion
para SINUMERIK 810D/840D o HEIDENHAIN TNC
426 viene descrita en el capitulo Configuraciones
basicas "PARAMETRO".

Laconfiguracién de la posicion del medio de sujecion
para FAGOR 8055 MC viene descrita en el capitulo
Configuraciones basicas "Parametros de 3D-View".

Configuracion de la posicion del medio de sujecion

para FANUC 0-MC, FANUC 21 MB y SINUMERIK

810/820 M:

* Pulse la tecla softkey "SUJEC." o "DISPOS.
SUJEC. " respectivamente.

+ Con las teclas softkey "EJE X"y "EJE Y" puede
seleccionar la posicion deseada del dispositivo
de sujecién.

+ La posicion momentaneamente activa del
dispositivo de sujecidn seraindicada en el renglon
debajo de la imagen.

+ Unamaodificacion de laposicion del dispositivo de
sujecion durante la simulacion se hara activa s6lo
con "RESET" e "MARCHA" .
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EQuIPAR EL PORTAHERRAMIENTAS

Equipar el portaherramientas

Entrada de datos para Win 3D-View con FAGOR 8055 MC

1 Enctr FOOSSM

13:01:53

3D-View

35 de heérramientas

Fresa de radio

10mm Fresa de radio 16mm 45°

-- WACIOD -- 40mm Frésa

= VACIO =- 30mm Fresa

Eimm Fraesa

006 fmm Broca espiral 35mm

007 w4 mach
aos MG Mach

ong disco Lk Li]

Blmm Fresa de
031
L E

LEE]

16mm &0° 10mm 1207

120

Fresa angular
12mm

Gmm 90°

Color de hta. - rojo 255 werde 250

WACTAR

CAMBIAR  RESTABLEC.

Broca

Fresa angular

cilindrica fronta
cilindrica fronta
cilindrica fronta

Fresa de disco

* Broca CH
Broca

Broca

azul

cn de awvellana

Pulse y seleccione
F7|

"HERRAM.".

La pantalla se divide en dos partes.
A la izquierda seindicanlos puestos
de las herramientas en la maquina.
Los puestos de herramientas no
ocupados se sefialan con
"--VACIO--" .

La parte derecha de la pantalla
muestra la lista de los tipos de
herramientas disponibles. En la
parte inferior de la pantalla se
encuentran los casilleros para
seleccionar el color de la
herramienta.

de avellan
CH de avella

CH de avella

Para la simulacién, deben asignarse las herramientas
correctas a cada posicion del portaherramientas, al igual
que para el mecanizado en la maquina donde deben
colocarse y sujetarse las herramientas en la posicion
correcta sobre el portaherramientas.

Win 3D-View pone a disposicion una biblioteca de
herramientas que abarcatodas las herramientas estandar
de las maquinas EMCO PC y EMCO Concept.

Equipar los puestos de herramienta con los
diferentes tipos de herramientas

e Colocar la tecla del cursor sobre el puesto de
herramienta a ocupar.

+ Salte con| — | de la lista de los puestos ala de los

tipos de herramienta.
En el puesto de herramienta seleccionado el texto
aparecera en rojo.

* Posicionarse mediante las teclas del cursor sobre la
herramienta a colocar en el portaherramientas.

¢ Pulse la tecla softkey "OCUPAR PTO. HTA." o .

* Laherramienta deseada es insertada en el puesto de
herramienta seleccionado.
Una herramienta anteriormente existente en ese
puesto sera reemplazada por la nueva.

Quitar una herramienta de un puesto de
herramienta

e Coloque el casillero claro mediante las teclas del
cursor sobre el puesto de herramientas del cual desea
quitar la herramienta.

¢ Pulse la tecla softkey "VACIAR PTO.HTA".

* La herramienta sera retirada y en el puesto de
herramienta correspondiente se indicara "--VACIO--".

* Inserte de estamaneralatotalidad de las herramientas
requeridas para simular un determinado programa
CNC en sus posiciones correspondientes.

VAN

¢ Las configuraciones nuevas seran procesadas solo
tras reiniciar la simulacién mediante las teclas softkey
"BORRAR PANTALLA"+"INICIO" .

e Con latecla se activaran las modificaciones.

Cambiar el color de la herramienta

A cada herramienta se le ha asignado un color
caracteristico. El color caracteristico de la herramienta
viene indicado en el casillero de color a la derecha.

¢ Seleccionar la herramienta mediante las teclas del
cursor en el respectivo puesto de herramienta.

* Pulse la tecla softkey "CAMBIAR COLOR". Modificar
los colores de la herramienta seleccionando los valores
de 0 a 255, segun lo desea, enla gama rojo-verde-
azul El color seleccionado sera indicado en el
casillero a la izquierda.

e Para almacenar el nuevo color en memoria pulse la

tecla ;SQ .

¢ A fin de obtener el color original de una herramienta
pulse la tecla softkey "RESTABLECER COLOR".

e Para restablecer el color original de todas las
herramientas debera pulsar la tecla softkey
"COLORES ESTANDAR".
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EQuIPAR EL PORTAHERRAMIENTAS

Entrada de datos para Win 3D-View con FANUC 0-MC, FANUC 21 MB
y SINUMERIK 810/820 M

b it OF Faric sn-h-u H.[g.l.m__

Seleccioén de herramientas FANUC 0-MC

fowineas o Fore Series 70 M ) BMED.

Seleccioén de herramientas FANUC 21 MB

it S ek I-'l?_‘ll-_i [ |_Ehﬁ

SELECC. HERRAM_  PROGRAM PIEZA
POSICION SOPORTE

NUM. HERREH 1
ACION dmm Fresa para agujeros o
HERRAM 8. beaana
0. BRBoen
¢ . boaen

£,

ANG. CUCHILLA
RADIO CUCHILLA
LONG. C 7. Begane

POS. CUCHI ]

COMENTARIO HSS, DIN 327 Form B

Seleccion de herramientas SINUMERIK 810/820 M

Paralasimulacion, deben asignarse las herramientas
correctas a cada posicion del portaherramientas, al
igual que para el mecanizado en la maquina donde
deben colocarse y sujetarse las herramientas en la
posicion correcta sobre el portaherramientas.

Win 3D-View pone a disposicién una biblioteca de
herramientas que abarca todas las herramientas
estandar de las maquinas EMCO PC y EMCO
Concept.

¢ Pulse la tecla softkey "HERRAM" o "SELECC.
HERRAM." respectivamente. Apareceran las
ventanas de entrada demostradas aquialmargen.

¢ Con las teclas softkey "POS.+" und "POS.-" o
bien con las teclas del cursor Ud. podradeterminar
el puesto de herramienta en el casillero "POS.
SOPORTE".

¢ Seleccione la herramienta correspondiente en el
casillero"BIBL. DE HERRAM." mediante las teclas
softkey "HERRAM+" y "HERRAM-" 0 con las
teclas del cursor.
La denominacion y los datos de la herramienta
seleccionada seran visualizadas.

¢ Pulse la tecla softkey "TOMAR HERRAM." o
"TOMAR" respectivamente obienlateclaENTER
paraasignarlaherramienta seleccionadaal puesto
de herramienta.

* Inserte de esta manera la totalidad de las
herramientas requeridas para simular un
determinado programa CNC en sus posiciones
correspondientes.

Nota
Paralaposicion del portaherramientas, sobre
la cual se encuentra el cursor, puede
introducirse directamente el nimero de la
herramienta (ej. 31 ENTER).
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EQuIPAR EL PORTAHERRAMIENTAS

Entrada de datos para Win 3D-View con SINUMERIK 810D/840D

rograma |caman

JOG

Resel de canal

Programa interrumpide

Pudestos de

RO

Tipos di harramientas

003 16men Fresa para ranuras T
00 - WA

005 2mim Frasa de radio

006 16mm 45° Frisa angular
00T WS Machy ds roscar

00 W10 Macho de roscar

003 W12 Macho de roscar

002 16mm Fresa de mangd die ako rendin

010 10 Fresa de mangd die ako rendn

-

Jamim FraSa pars siueras oblonod)
002 dmm Frasa pard agupnas oblonger
003 Smim Fresa para agusros oblongor
00 Bmim Fresa para agugeros oblongo—
005 Birim Frasa para aguperas oblongo
006 10 Frisa pand apupircs oblong
00T 12men Fresa para sgupsnos oblong
005 16men Fresa para agugenos oblong
009 Berim Fresa de manga de alto rend
010 10 Frisa de mangd de ako ren
011 12men Fresa de mango de alio ran
012 18men Fresa de mango de akio ren
013 20erem Fresa de mango de ako ren
014 25erem Frosa de mangd de aBo rere
Ot A2 S S roca oo racarac T

Coler de htas. [  rojo

258 verde 4 azul

o N

_lol=] Pulse la tecla softkey Softkey
"Herramienta".
o s La pantalla se divide en dos
partes. A la izquierda se indican
e los puestos de las herramientas
en la maquina.
- Los puestos de herramientas no
ocupados se sefialan con
esrri "--VACIO--".
La parte derecha de la pantalla
Restabl, 7 . .
color hta. muestra la lista de los tipos de
herramientas disponibles. En la
Colores 7 . .
estindar parte inferior de la pantalla se

encuentran los casilleros para
seleccionar el color de la
herramienta.

Carcalar ™

L] LF y Li Li [

0K

Seleccion de herramientas SINUMERIK 810D/840D

Paralasimulacion, deben asignarse las herramientas
correctas a cada posicion del portaherramientas, al
igual que para el mecanizado en la maquina donde
deben colocarse y sujetarse las herramientas en la
posicién correcta sobre el portaherramientas.

Win 3D-View pone a disposicién una biblioteca de
herramientas que abarca todas las herramientas
estandar de las maquinas EMCO PC y EMCO
Concept.

Equipar los puestos de herramienta con los
diferentes tipos de herramientas

* Haga un clic sobre la herramienta que desea
aceptar en el portaherramientas.

* Hagaunclicen el puesto de herramienta sobre el
cual desea equipar la herramienta seleccionada.

¢ Hagaunclic sobre lala tecla softkey "Ocupar pto.
hta.".

¢ Laherramientadeseadaesinsertadaenel puesto
de herramienta seleccionado.
Una herramienta anteriormente existente en ese
puesto sera reemplazada por la nueva.

Quitar una herramienta de un puesto de
herramienta

* Haga un clic sobre el puesto de herramientas del
cual desea quitar la herramienta.
¢ Hagaunclicsobrelateclasoftkey"Vaciarpto.hta.".

* La herramienta sera retirada y en el puesto de
herramienta correspondiente se indicara "--
VACIO--".

* Inserte de esta manera la totalidad de las
herramientas requeridas para simular un
determinado programa CNC en sus posiciones
correspondientes.

¢ Mediante la tecla softkey "OK" se activaran las
modificaciones, mediante "Cancelar" se ignoraran
las mismas.

¢ Las configuraciones nuevas seran procesadas
solo tras reiniciar la simulacion mediante la tecla
softkey "INICIO" .

Cambiar el color de la herramienta

A cada herramienta se le ha asignado un color

caracteristico. Si desea cambiar el color de una

herramienta seleccione la herramienta mediante las

teclas del cursor en el puesto de herramienta

¢ Seleccionar la herramienta mediante las teclas
delcursoren elrespectivo puesto de herramienta.

¢ Modificar los colores de la herramienta
seleccionando los valores de 0 a 255, segun lo
desea, en la gama rojo-verde-azul.

e Paraalmacenar el nuevo color en memoria pulse
la tecla softkey "Aceptar color hta."

¢ Afindeobtenerelcolororiginalde unaherramienta
pulse la tecla softkey "Restabl. color hta.".

e Para restablecer el color original de todas las
herramientas debera pulsar la tecla softkey

"Colores estandar".
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EQuIPAR EL PORTAHERRAMIENTAS

Funcionam.,
manual

Entrada de datos para Win 3D-View con HEIDENHAIN TNC 426

Pulse la tecla softkey

=10 x|

in-view

"HERRAM.".

T pag

10mm Fresa de radig

s
)
]

YACLO Q03

WACLO a04 Fresa

imm Broca espiral 005 Féga

Gimm Wroca espiral LT

M Macha de Qa7

Fascar

008 wWE wacho de roscar 008

009 S0mm Fresa de disco 009

#10  l6mm G0° Fresa angular

(1B}

coler de hta. verde 25%

e5a para
a para
a para
para
para

FrEsa para

resa de mango de

de Berrasl engas

A eros
agquicros
aguieros
aguijeros

afujeres

x Fresa para agejeros oblongos

Fresa para agujeros oblongos

Fresa de mango de aleo rendi
® Fresa de sange de alte candi

Fresa de mange de alto rendi

azul 255 [

A jeras

alto rendinm

La pantalla se divide en dos
partes. A la izquierda se indican
los puestos de las herramientas
en la maquina.

Los puestos de herramientas no
ocupados se sefialan con
"--VACIO--" .

La parte derecha de la pantalla
muestra la lista de los tipos de
herramientas disponibles.

En la parte inferior de la pantalla
se encuentran los casilleros
que visualizan el color de la
herramienta.

oblongaes
phlongos
oblongos
oblongos
eblongas

. ablongos

PAGINA

0

PAGIMNA

4

CAMBIAR
COLOE
WTA .,

OCue.
PTG.HTA,
¥

WACIAR
PTO. HTA,
B b

COLOR
HTA.

" Lk 13

RESTARL .

COLORES
EXTANDAR
o2 HTAS,

LI

Seleccion de herramientas HEIDENHAIN TNC 426

Para la simulacién, deben asignarse las herramientas
correctas a cada posicion del portaherramientas, al igual
que para el mecanizado en la maquina donde deben
colocarse y sujetarse las herramientas en la posiciéon
correcta sobre el portaherramientas.

Win 3D-View pone a disposicion una biblioteca de
herramientas que abarcatodas las herramientas estandar
de las maquinas EMCO PC y EMCO Concept.

Equipar los puestos de herramienta con los
diferentes tipos de herramientas

Colocar la tecla del cursor sobre el puesto de
herramienta a ocupar.

Salte con de la lista de los puestos a la de los

tipos de herramienta.

En el puesto de herramienta seleccionado el texto
aparecera en azul.

Posicionarse mediante las teclas del cursor sobre la
herramienta a colocar en el portaherramientas.
Pulse la tecla softkey "OCUP.PTO.HTA" oder

ENT

La herramienta deseada es insertada en el puesto de
herramienta seleccionado.

Una herramienta anteriormente existente en ese
puesto sera reemplazada por la nueva

Quitar una herramienta de un puesto de
herramienta

Coloque el casillero claro mediante las teclas del
cursor sobre el puesto de herramientas del cual desea
quitar la herramienta.

Pulse la tecla softkey "VACIAR PTO. HTA.".

La herramienta seré retirada y en el puesto de
herramienta correspondiente se indicara "--VACIO--".
Inserte de estamaneralatotalidad de las herramientas
requeridas para simular un determinado programa
CNC en sus posiciones correspondientes.

Con la tecla softkey "FIN" se activaran las
modificaciones.

Las configuraciones nuevas seran procesadas sélo
tras reiniciar la simulacién mediante las teclas softkey
"'RESET+START" .

Cambiar el color de la herramienta

A cada herramienta se le ha asignado un color
caracteristico. El color caracteristico de la herramienta
viene indicado en el casillero de color a la derecha.

Seleccionar la herramienta mediante las teclas del
cursor en el respectivo puesto de herramienta.
Pulse la tecla softkey "CAMBIAR COLOR HTA.".
Modificar los colores de la herramienta seleccionando
los valores de 0 a 255, segun lo desea, enlagama
rojo-verde-azul . El color seleccionado seréaindicado
en el casillero a la izquierda.

Para almacenar el nuevo color en memoria pulse la
tecla FIN.

A fin de obtener el color original de una herramienta
pulse la tecla softkey "RESTABL.COLOR HTA.".
Para restablecer el color original de todas las
herramientas debera pulsar la tecla softkey
"COLORES ESTANDAR HTAS.".
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DEFINIR LA PIEZA BRUTA

Definir la pieza bruta

Definir la pieza bruta para FAGOR 8055

S rmctd FROSSM

13:36:44 FOG0003

MC sin 4% eje activo

HILTMETAOGE
PLLGAD

Eingabebild fiir Rohteildefinition

X Y, JZ

MIN" * MAX MAX

) X A, JZ )

MAX" * MAX'~MAX

GARRAS

(X

1Y, /Z

MIN MIN)

Antes de comenzarla simulacion
es posible modificar el tamafio
de la visualizacion (display).
Puede redefinirse el tamario de
la visualizacion, estipulando
nuevos valores maximos vy
minimos para los ejes.

Los valores se referiran al punto
cero de la maquina.

+ Pulse la tecla softkey "ZONA
AVISUALIZAR"

+ Seleccione cada area
mediante las teclas del cursor

a 1 == I
y € introduzca el

valor correspondiente.
+ Finalizarlaentradacon St

Paraabandonarlamodalidad

sin modificaciones pulse.

GARRAS

Medida tomada desde la cara
superior de la garra hasta la cara
superior de la pieza.
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DEFINIR LA PIEZA BRUTA

Definir la pieza bruta para FANUC 0-MC, FANUC 21 MB y
SINUMERIK 810/820 M sin 4t eje activo

W . Farex Seres OM (] EMGD.

Definicién de la pieza bruta FANUC 0-MC

WA G Fare Seres 20 M () EMED.

Definicién de la pieza bruta FANUC 21 MB

P it S rerik th“ [ I_Eb“

PIEZA EN BRUTD  PROGRAH PIEZA

H A

PUNTO CERD PIEZA (2)

Definicién de la pieza bruta SINUMERIK 810/820
m

Pulse la tecla softkey "PIEZA BRUTA" o
"P. BRUT" respectivamente.

Los diferentes valores podran seleccionarse
mediante las teclas del cursor.

En el SINUMERIK 810/820 M se visualiza, debajo
de lareresentacion de la pieza bruta, el significado
de cada valor (p.ej. punto cero pieza (Z)).

Deben introducirse los siguientes valores:
Posicion del punto cero de la pieza en relacion
al punto cero de la maquinaMen X, Yy Z.
Dimensiones de la pieza bruta en relacion al
punto cero de la pieza W en +X, -X, +Y,-Y,+Z y
-Z.

Medida sobresaliente de la pieza bruta por
encima del dispositivo de sujeciéntantoenY y Z
comoen Xy Z respectivamente (el dispositivo
de sujecién puede ser girado por 90° - véase
posicién del dispositivo de sujecion).

Las flechas en la imagen de entrada indican la
direccién positiva para los respectivos valores
introducidos. Los diferentes valores pueden ser
positivos o negativos (exceptuando dimensionen
X), por lo que se producen diferentes situaciones
de la pieza bruta (véanse los ejemplos respecto a
la definicién de la pieza bruta).

Nota

El proceso de simulacién tiene en cuenta
también los desplazamientos del punto cero,
activados en el programa mediante G54-G59,
por lo tanto éstos deben considerarse a la
hora de definir la posicion de la pieza bruta.
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DEFINIR LA PIEZA BRUTA

Definir la pieza bruta para FANUC 21 MB y
SINUMERIK 810/820 M con 4t eje activo

WA G Fare Seres 20 M () EMED.

Definicién de la pieza pruta FANUC 21 MB

P it S rerik th“ [ I_Eb“

PIEZA EN BRUTD

E_L-'

PROGRAN . PIEZA

—

Vil

M
PUNTO CERO PIEZR (2)

Definicién de la pieza bruta SINUMERIK 810/820 M

Pulse la tecla softkey "PIEZA BRUTA" bzw.
"P. BRUT".

Los diferentes valores podran seleccionarse
mediante las teclas del cursor.

En el SINUMERIK 810/820 M se visualiza, debajo
de lareresentacion de la pieza bruta, el significado
de cada valor (p.ej. punto cero pieza (Z)).

Deben introducirse las siguientes medidas:
Posicion del punto cero de la pieza en relacion
al punto cero de la maquinaMen X, Yy Z.
Dimensiones de la pieza bruta en relacion al
punto cero de la pieza W en +X y -X.

Diametro de la pieza bruta

Medida sobresaliente de la pieza bruta por
encima del dispositivo de sujecion en X.

Las flechas en la imagen de entrada indican la
direccién positiva para los respectivos valores
introducidos. Los diferentes valores pueden ser
positivos o negativos (exceptuando el diametro),
por lo que se producen diferentes situaciones de
la pieza bruta (véanse los ejemplos respecto ala
definicion de la pieza bruta).

Nota

Con el 4* eje activo la pieza bruta es
representada como pieza de torneado.

El proceso de simulacion tiene en cuenta
también los desplazamientos del punto cero,
activados en el programa mediante G54-G59,
por lo tanto éstos deben considerarse a la
hora de definir la posicién de la pieza bruta.
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DEFINIR LA PIEZA BRUTA

Definir la pieza bruta para SINUMERIK 810D/840D sin 4% eje activo

" WiIntG SINUMERTE 8400 MILL (c) Emoo

Imagen de entrada para definir la pieza bruta

* Pulse la tecla softkey "Pieza de trabajo".

* Los diferentes valores podran seleccionarse mediante el ratén o las
teclas del cursor.

» Deben introducirse las siguientes medidas:
Posicion del punto cero de la pieza en relacion al punto cero de la
maquinaMen X, YyZ
Dimensiones de la pieza bruta en relacion al punto cero de la pieza
Wen +X, -X, +Y, -Y, +Z y -Z.
Medida sobresaliente de la pieza bruta por encima del dispositivo
de sujecion.

« Confirme su entrada de datos con "OK".

Nota

El proceso de simulacion
tiene en cuenta también los
desplazamientos del punto
cero, activados en el
programa mediante G54-
G59, porlotanto éstos deben
considerarse a la hora de
definir la posicién de la pieza
bruta.
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Definir la pieza bruta para SINUMERIK 810D/840D con 4% eje activo
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Imagen de entrada para definir la pieza bruta

* Pulse la tecla softkey "Pieza de trabajo". Nota %

+ Los diferentes valores podran seleccionarse mediante el ratén o las Con el 4* eje activo la pieza

teclas del cursor. bruta es representada como
. . - . pieza de torneado.

» Deben introducirse las siguientes medidas: El proceso de simulacién
Posicion del punto cero de la pieza en relacion al punto cero de la tiene en cuenta también los
maquinaMen X, Yy Z. . _ desplazamientos del punto
Dimensiones de la pieza bruta en relacion al punto cero de la pieza cero. activados en el
V\{'en +Xy X ) programa mediante G54-
Diametro de la pieza bruta. , L G59, porlo tanto éstos deben
Medida sobresaliente de la pieza bruta por encima del dispositivo considerarse a la hora de
de sujecion en X. definir la posicion de la pieza

+ Confirme su entrada de datos con "OK". bruta.

. ENMLD
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DEFINIR LA PIEZA BRUTA

Definir la pieza bruta para HEIDENHAIN TNC 426
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Imagen de entrada para definir la pieza bruta

+ Pulse la tecla softkey "PIEZA BRUTA".

* Los diferentes valores podran seleccionarse mediante el ratén o las
teclas del cursor.

* Deben introducirse las siguientes medidas:
Posicion del punto cero de la pieza en relacion al punto cero de la
maquinaMen X, YyZ.
Medida sobresaliente de la pieza bruta por encima del dispositivo
de sujecién.

* Confirme su entrada de datos con "FIN".

Nota “ Z

Tenga en cuentatambién las
instrucciones detalladas para
definir la pieza bruta en el
manual del software para
HEIDENHAIN TNC 426,
capitulo C Operacién bajo
"Definicién del bloque™.
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DEFINIR LA PIEZA BRUTA

Ejemplos de definicion de la pieza bruta

Entrada de datos en la pantalla

Situacion real de sujecion y representacion

-X

Las medidas de la pieza bruta W hacia la izquierda y
hacia adelante equivalen a cero, el desplazamiento
en X desde el punto cero de la méaquina M hacia el
punto cero de la pieza W es positivo.

El punto cero de la pieza W se sitia en el rincén
izquierdo delantero y delante del punto cero de la
maquina M.

W
o
M =X
Y

Las medidas de la pieza bruta W hacia la derecha y
hacia atrés equivalen a cero, el desplazamiento en X
desde el punto cero de la maquina M hacia el punto
cero de la pieza W es positivo.

El punto cero de la pieza W se sitia en el rincén
derechotraseroy delante del punto cero de lamaquina
M.

V4 Y
m
X

Y

Las medidas de la pieza bruta W hacia la izquierda y
hacia adelante equivalen a cero, el desplazamiento
desde el canto superior del dispositivo de sujecién
hacia el canto superior de la pieza es negativo.

El punto cero de la pieza se situa en la esquina
izquierda delantera, la pieza, la pieza de trabajo se
sitta por debajo del nivel del dispositivo de sujecién.
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SIMULACION

Simulacion
Proceso de simulacion para Win 3D-View con FAGOR 8055 MC

_ol =l Una vez llamado el programa

13:38:06 FOG0003

aparece el menu de simulacion.

El rectangulo en la imagen es la
ventana de simulacion.

En dicha ventana se representa
el mecanizado de la pieza de
trabajo.

Aparte de la ventana de
simulacién se visualizaran
valores y procesos del momento
tales como movimientos de
avance, revoluciones del husillo,
nombres y valores de
posicionamiento de la
herramienta asi como el ciclo
actual.

También se indican aqui los

Tecla softkey "INICIO"

La simulacion se inicia con "INICIO". A fin de poder
darinicioalasimulacion, debe haberse seleccionado
un programa CNC previamente.

Tecla sofkey "PARADA"

La simulacion se detiene con "PARADA". Para
continuar con la simulacion, pulse la tecla softkey
"INICIO".

Tecla softkey "MPP"

La simulacion se detiene después de cada bloque
pulsando la tecla softkey"MPP" . Puede continuarse
la simulacién pulsando la tecla softkey "INICIO"
respectivamente.

Tecla softkey "BORRAR PANTALLA"

"BORRAR PANTALLA" devuelve la simulacién y el
programa CNC a su estado inicial (primer bloque de
programa).

mensajes de error como p.ej. la
advertencia de colision.

Tipo de representacion, vista del corte

Para configurar el tipo de representacion utilice la
tecla softkey "PARAMETROS 3D-VIEW". (Ver
Configuraciones basicas)

Girar imagen, disminuir y aumentar distancia
focal (zoom), desplazar

La imagen de simulacién puede girarse en un plano
segun se desee y en todo momento, manteniendo
pulsada la tecla izquierda del ratén. Para realizar

movimientos en torno al eje Z pulse latecla {Jsm l +

teclaizquierda del raton + moviendo el ratén hacia la
derecha o la izquierda.
Pulsando las teclas softkey "ZOOM+" y "ZOOM-" o

. Ctrl . . p
bien la tecla l + tecla izquierda del ratén +

moviendo el raton hacia arriba o abajo, Ud. podra
aumentar o disminuir la imagen de simulacion.
Mediante las teclas del cursor podra desplazarse la
imagen de simulacion.

Paradesplazarlaimagen simuladade formacontinua,
pulse el botdn derecho del ratébn + mueva el ratén
hacia la direccion deseada.

Mediante latecla softkey "DIR.VISUAL ESTANDAR"
se reconfigura la vista inicial.




EMCO WiN 3D-View FrResaDO SIMULACION

Proceso de simulacion para Win 3D-View con FANUC 0-MC,
FANUC 21 MB y SINUMERIK 810/820 M

L e G Farue Serles OM ) EMED) - * Pulse la tecla softkey "SIMULATION" bzw.
T a IlSIMUL.II'

El rectangulo en la imagen es la ventana de
simulacion.

Endichaventana se representa el mecanizado de la
pieza de trabajo.

Aparte de la ventana de simulacion se visualizaran
los valores actuales de posiciéon de la herramienta
asicomo el bloque actual de programa. En el WinNC
SINUMERIK 810/820 M se visualizara ademas el
bloque actual de subprograma y el avance.

Estan a disposicion las siguientes teclas softkey:
"START", "PARADA"y "RESET".

Las teclas softkey "BUSCAR BLOQUE" e
"INFLUENCIAR PROGRAMA" funcionan tal cual
como en WiInNC sin 3D-View.

Tecla softkey "START"

La simulacion se inicia con "START". A fin de poder
darinicioalasimulacion, debe haberse seleccionado
un programa CNC previamente.

Tecla softkey "STOP"
Lasimulacién se detienecon"STOP". Paracontinuar
con la simulacién, pulse la tecla softkey "START"

Tecla softkey "RESET"
"RESET" devuelve la simulacién y el programa CNC
a su estado inicial (primer bloque de programa).

Ventana de simulacién FANUC 0-TC

B iwineas OF Farue Seriew 71 MH_I_BP:_ =

Girar imagen, disminuir y aumentar distancia
focal (zoom), desplazar

- ) La imagen de simulacién puede girarse en un plano
Ventana de simulacién FANUC 21 TB segun se desee y en todo momento, manteniendo
pulsada la tecla izquierda del ratén. Para realizar

movimientos en torno al eje Z pulse latecla 1/ swt I +

teclaizquierda del raton + moviendo el ratén hacia la
derecha o la izquierda.

Ctrl . . i
Pulsandolatecla |+tecla|qu|erdadeIraton+

moviendo el ratén hacia arriba 0 abajo, Ud. podra
aumentar o disminuir la imagen de simulacion.
Mediante las teclas del cursor podra desplazarse la
imagen de simulacion.

Paradesplazarlaimagen simuladade formacontinua,
pulse el botdn derecho del raton + mueva el ratén
hacia la direccion deseada.

E et Sl ek OG0 M (2 ]_EFI_??

Ventana de simulacién SINUMERIK 810/820 T

} ENMLD
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SIMULACION

Proceso de simulacion para Win 3D-View con SINUMERIK 810D/840D

S WIntC SINURMERTE 8400 MILL (c) Ermco

Pulse la tecla "3D-View".

ID-Gimulacian DEMO100.MPF

El rectangulo en la imagen es la
ventana de simulacién.

En dicha ventana se representa
el mecanizado de la pieza de
trabajo.

Aparte de la ventana de
simulacién se visualizaran
valores y procesos del momento
tales como movimientos de
avance, revoluciones del husillo,
nombres y valores de
posicionamiento de la
herramienta, tiempo de
mecanizado asi como el bloque
de programa actual.

También se indican aqui los
mensajes de error como p.ej. la
advertencia de colision.

Ventana de simulaciéon SINUMERIK 810D/840D

Tecla softkey "Inicio"

La simulacion seinicia con "Inicio". Afin de poderdar
inicioalasimulacion, debe haberse seleccionado un
programa CNC previamente. EInombre del programa
CNC actualmente seleccionado aparecera en la
mitad superior de la ventana de simulacion p.ej.:
DEMO100.MPF

Tecla softkey "Unico"

La simulacion se detendra después de cada bloque
sise pulsalateclasoftkey"Unico". Puede continuarse
la simulacién pulsando la tecla softkey "Inicio"
respectivamente.

Tecla softkey "Reset”
"Reset" devuelve la simulaciény el programa CNC a
su estado inicial (primer bloque de programa).

Tipo de representacion, vista del corte

Para configurar el tipo de representaciény la vista
del corte utilice la tecla softkey "Vista". (Ver
Configuraciones basicas).

Tras haber finalizado la simulacién, es posible
modificar el tipo de representacion utilizando las
teclas softkey "modelo de red" y "Modelo sdélido".
Durante una simulaciéon en proceso solo podra
modificarse el tipo de representacion sipulsa "Unico"
antes y después de la nueva seleccion.

Girar imagen, disminuir y aumentar distancia
focal (zoom), desplazar

La imagen de simulacién puede girarse en un plano
segun se desee y en todo momento, manteniendo
pulsada la tecla izquierda del ratén. Para realizar

movimientos en torno al eje Z pulse latecla {7sn |+

teclaizquierda del raton + moviendo el ratén hacia la
derecha o la izquierda.
Pulsando las teclas softkey "Zoom+" y "Zoom-" o

. Ctrl . . P
bien la tecla I + tecla izquierda del raton +

moviendo el ratén hacia arriba 0 abajo, Ud. podra
aumentar o disminuir la imagen de simulacion.
Mediante las teclas del cursor podra desplazarse la
imagen de simulacion.

Paradesplazarlaimagen simuladade formacontinua,
pulse el botdn derecho del raton + mueva el ratén
hacia la direccion deseada.

Almacenar en memoria la pieza que se esta
mecanizando actualmente

La tecla softkey "almac./borr. pza.activa" almacena
la pieza que se esta mecanizando actualmente. Tras
efectuar un "Reset" se la puede volver a utilizar
cuando se reinicia el programa.

Esta seleccion puede cancelarse pulsandose
nuevamente dicha tecla softkey.
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SIMULACION

Proceso de simulacion para Win 3D-View con HEIDENHAIN TNC 426

B Emctr] TRCA26M

=10/ x|

Pulse lateclasofkey g

Fl

Mediante-o : I

podra seleccionar la estructura
de su pantalla en
"PROGRAMA+GRAFICQO"obien
"GRAFICO". El recorte de
imagen es la ventana de
simulacion.

En dicha ventana se representa
el mecanizado de la pieza de
trabajo.

Ademas de la ventana de

0g:00:00 simulacién se visualizara el

EIEAREEE

[ [ RESET tiempo de mecanizado en el
START +
I ¥

o START margen derecho inferior.

Ventana de simulacién HEIDENHAIN TNC 426

Tecla softkey "START"

La simulacion se inicia con "INICIO". A fin de poder
darinicioalasimulacion, debe haberse seleccionado
un programa CNC previamente.

Tecla softkey "START UNICO"

La simulacion se detendra después de cada bloque
si se pulsa la tecla softkey "START UNICQ". Puede
continuarse lasimulacién pulsando nuevamente esta
tecla.

Tecla softkey "RESET+START"
"RESET+START" devuelve la simulacién y el
programa CNC a su estado inicial (primer bloque de
programa). e inicia una nueva simulacion.

Tipo de representacion, vista del corte
Para configurar el tipo de representacion utilice la
teclasoftkey "VISTA". (Ver Configuraciones basicas)

Girar imagen, disminuir y aumentar distancia
focal (zoom), desplazar

La imagen de simulacién puede girarse en un plano
segun se desee y en todo momento, manteniendo
pulsada la tecla izquierda del raton. Para realizar

movimientos en torno al eje Z pulse latecla | 1}sm I +

teclaizquierda del ratobn + moviendo el ratén hacia la
derecha o la izquierda.

Pulsando las teclas softkey "ZOOM+"y "ZOOM-" o

. Ctrl . . P
bien la tecla I + tecla izquierda del ratén +

moviendo el raton hacia arriba o abajo, Ud. podra
aumentar o disminuir la imagen de simulacion.
Mediante las teclas del cursor podra desplazarse la
imagen de simulacién.

Mediante las teclas softkey que simbolizan flechas,
puede desplazarse la imagen de simulacion.
Paradesplazarlaimagen simuladade formacontinua,
pulse el botdn derecho del raton + mueva el ratén
hacia la direccion deseada.

Mediante la tecla softkey "DIR.VISUAL ESTANDAR"
se reconfigura la vista inicial.

Tiempo de mecanizado

El tiempo de mecanizado es el tiempo aproximado
que WIinNC computa para los movimientos de la
herramienta efectuados con un avance.

El tiempo averiguado por WinNC sélo se presta
parcialmente para calcular el tiempo de fabricacién
yaque WinNC notiene en cuentalos tiempos sujetos
a la maquina (Ej. el cambio de herramientas).

Los tiempos de mecanizado podran seralmacenados,
sumados o borrados.
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T “- Modelacion de htas. con el
Generador de htas.3D

Por medio del Generador de Herramientas 3D (3D-
ToolGenerator) Ud. podra modificar herramientas
existentes o crear nuevas.

Generadur de Herramientas 3D — | Dlﬁl

Broca espiral 2mm

Geometria | General 1 inasl

Seleccidn tipo de hta. de taladrar

IHerramienta de tala@ LI

Didmetro del partadar [HD) [rnrm] 8.000
Color del portador (3) 192,192,152
Diametro del wastago (SO [romn) 2.000
Diamnetro de la hemarnienta (0 [rrn) 2.000
Angulo [TA] [grado] 120,000
Longitud del fila [FL) [ram) 50.000
Longitud de |a heramienta [TL) [rm] 55.000
Longitud total [OL) [rnmmn) B0.000
Color del filo 0.255.0

[rocs s 3 D= 6 _ — . :
Broca espiral 2mm | |Seleccionar Htas) - ﬁl < I » >_>I| Borrar MNuevo Copiar [uardar 30 0N Clasificar Salir
4

(C) 2005 by EMCO MAIER/Austria - v2.0.1 [n8:3st

1 Plantillas para "Geometria", "General" y 7 Botén para hojear rapidamente entre las
"Maquinas" en htas. de taladrar y fresar asi herramientas
I<':or'no. PI?ca Portahtas.”, "General" y |<<| ir a la primera herramienta del grupo
Maquinas" en htas. de tornear

2 Seleccion del tipo de herramientas >3 | ir a la ultima herramienta del grupo

3 Esta ventana permite introducir medidas de < | avanzar por una herramienta dentro del
herramientas grupo

4 Asistencia grafica para la medicion de
herramientas > | retroceder por una herramienta dentro

5 Seleccién de herramientas dentro del tipo de del grupo
herramienta elejido. 8 Botdn para borrar herramientas

6 Seleccion de tipos de herramientas (aqui: séloe 9 Botdn para crear nuevas herramientas

defresar"y"Htas. de taladrar"limitanlaseleccion

de herramientas dentro del respectivo tipo de 11 Botén para guardar las modificaciones

herramienta (aqui: seran listadas solo las Htas. 12 Botén para la visualizacion 3D
de taladrar). "Todas" en cambio no limita la 13 Botdn para clasificar y ordenar
seleccion. 14 Botén para finalizar el Generador de

Herramientas 3DView.

} ENMLD
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3D-TooLGENERATOR

Seleccionar tipo de herra

Momhbre de herramienta

Crear una herramienta nueva

Nuevo .

=101x]

|Hta. de taladrar #

— Tipo de hemamienta
| Herramienta de tarmear
! Herramienta de fresar

{* Heramienta de taladrar

— Sizterna de medidaz

&+ métrico
" nomético
Aceptar Cancelar |
Aceptar .
Erocg aspiral Zme
Gt | (it | #h g |
s o e
B =
Gstnans ot searmba 41 i | o - HD » )
s st 1 T I— 4
T i | | |—a &
[ ——— == Tom SDeg =
e 114 e BT
L g e b L5 i | = aml f -|-LGL
[P — s | o A
[p—ry} | T oy | |
o T I — l TA
AL, i
TY ¥
| = D -

= e T R R R

| l'.":l" I'._.'\I‘I

) SO0 Ty EMECE) MASIER i - VLD

Lo

Guardar *

Ponerla seleccién paralos tipos de herramientas
en "Seleccionar todas".

Pulsar el boton para crear nuevas herramientas.
Seleccionarelnombrey eltipo de herramienta asi
como el sistema de medidas.

Confirmar las entradas de datos con "Aceptar".

Defina todas las medidas de
herramienta.

Defina todos los colores de
herramienta (véase
"Seleccionar color de
herramienta").

Confirmar todas las entradas de datos con

Copiar herramienta

Copiar :

Llamar a pantalla la herramienta a copiar.
Pulsar el botdn para copiar herramientas.
Introducir un nuevo nombre de herramienta.
Confirmar las entradas de datos con "Guardar".

40
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3D-TooLGENERATOR

Choose tool colour

Colores basicos:

e
Hf RN
HEENNENENNEN
ENEEEENEN
EEEEEEEE
AEEEENT N

Colores personalizados:

Aceptar | Cancelar |

Matlz 1 Fiojo: 1
Sat:[240  Werde: [100
| ED'D”SD"dD Lum: 167 dauk[2

Modificar herramienta existente

* Llamar a pantalla la herramienta a modificar.
+ Modificar los valores
Guardar + Confirmar las entradas de datos con "Guardar".

Seleccionar color de herramienta
I * Haga un doble-clic con el
puntero del ratén en el
casillero colorido del color de
herramienta. Aparecera la
ventana"Seleccionarcolorde
herramienta".
» Seleccionarelcolordeseado.

Agregar a loz colores personalizados |

Yisualizacion 3D

Wik,

Aceptar » Confirmar las entradas de datos con "Aceptar".

Visusalizar herramienta

Rotar imagen

La imagen simulada puede ser rotada en un solo
plano libremente y en cualquier momento
manteniendo pulsado el botdn izquierdo del ratén.
Paramovimientos sobre el eje Z pulse "Shift" + botdn
izquierdo del ratén + movimiento del ratén hacia la
derecha o izquierda.

Pulsar el boton para la visualizacion 3D

(]

Funcién de Zoom

Con la tecla "Strg" + boton izquierdo del ratén +
movimiento del ratdén hacia arriba o abajo, laimagen
simaulada de la herramienta puede ampliarse o
reducirse.

Strg I

Desplazar

Pulse el botén derecho del ratén + movimiento en la
direccion deseada para desplazar la imagen
simulada.

. ENMLD
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Funcion de clasificar y ordenar

La secuenciade clasificacion permite la visualizacién
de las herramientas segun el orden de los diferentes
tipos de herramienta. Cada vez que se modifique la
secuencia de clasificacion, la seleccion de
herramientas sera actualizada.

Sort
* Pulsar el botén para clasificar y ordenar.

Orden de clasifica o ] oA |
Hermamiznta de tarmear ID vl

Herramienta de fresar I vl . e .,
! « Generar una nueva secuencia de clasificacion.

Hermamiznta de taladrar I_ I

0... Posicidn sin modificar

14243, Orden de clasificacion

Aceptar Cancelar I

«  Confirmar las entradas de datos con "Aceptar".

B} ENMLD
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