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Software CAM: CNC simulator

Seccion  : Al1201 Docente: Mg.Ing. CIP Rony Cabrera Donayre

Fecha D /... /2017 Duracién: 1 Hora

Instrucciones: Siga los pasos con detenimiento y detalle para alcanzar el objetivo de la guia de prdctica.

1. Propdsito /Objetivo (de la prdctica):
Utilizar el software CAM CNC Simulator para introducir un programa de ejemplo en cédigo G.
2. Fundamento Teérico

CNC Simulator es un programa escrito y distribuido de forma open source permitiendo que sea gratuito
y de acceso al cédigo fuente para sus usuarios.

Este programa te permite llevar a cabo tareas de simulacién como las que puedes realizar para simular
rutas de acceso o controlar las latencias de un programa determinado.

Las simulaciones con CNC Simulator se llevan a cabo de forma bidimensional aunque puedes
convertilo a tres dimensiones usando OpenGL.

3. Equipos, Materiales y Reactivos

3.1. Equipos
ltem | Equipo Caracteristica Cantidad
1 Computadora Core i5 - 8GB RAM 1

4. Indicaciones/instrucciones:

4.1 Utilice los equipos de proteccion requeridos para la préctica en laboratorio (Quante de cuero,
zapato dieléctrico, lente de proteccién, mameluco de algoddn).

5. Procedimientos:

Primero
CAMBIAR A MODO TORNO.
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. Nameless1 - cnc - o

Files Edit Simulate | Sereen | Settings Help  Plugins

0| B $[z2v stendad
Status
Willing

Turning

Gas

C:\Program Files (x86)\CneSimulator\cnc.prf Line:00000 Column:0000|[OVR MUM [SCRL
DIAPOSITIVA7ODESD (¥ ESPaROL (PER() = NOTAS B COMENTARIOS

Segundo
DIMENSIONES DE PIEZA EN BRUTO

Nameless1 - cnc - =
Wlate | Screen  Setting
Edit tools
Detail settings
Zero point register
Load tools
Save tools

Lathe tool path

C\Program Files (x86)\CncSimulatoricnc.prf Line:00000 Column:0000 |OVR NUM |SCRL

DIAPOSITIVABODE81 [[®  ESPAROL (ESPANA) = NOTAS Bl COMENTARIOS E 2 B T -——F——+ 7% [

DIMENSIONES DE PIEZA EN BRUTO

ucontinental.edu.pe | 5



o 7 .
[ e— Gestidon Curricular

NOTA:
Importante marcar
"Origin at end face” y "“radius coordinates”

£

Lathe options

[ Diawing

[ Chooze diawing

Tercero
VER POSICIONES DE HERRAMIENTAS

NOTA: Observe que en este software la herramienta de debaste lado derecho se encuentra en la
posicién #1 (T1)

Tool 1

[
-~

\i t
o 33|

Feed

Spindlezpeed

Moze radiuz

Moze radius center x4

Moze radius center v

ol o 2]l el o e
ol ol O] O oD
=0 o) D D) D
ol ol O] Ol O

Tool humber

41 | Copy | Delete | MirrurX| MirrnrY| Paste | i
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Cuarto

VER ESCRIBA EL CODIGO ISO

NOTA:

Observe que cada instruccién termina con punto y comas.

N10 G390 G18 G21;

N20 M3 5200 F100 M3;
N30 T1:

N4D GDD X25 Z25;

NS0 GO1 X0 20 ;

NG60 GO1 X30 Z-15;
N70 GD1 X30 Z-25;
N80 G071 X40 2-50;
N30 G01 X40 Z-80;
N100 GOD X60 Z 5;

Line:12 Column:9 MNUM |SCRL

Quinto
SIMULE

Nameless1 - cnc o || ===

Settings Help Plugins

N10 G90 G18 G21;

# [43.00e767 T
v Flwe
z[eemzm | s [200

o (D]

C:\Program Files (xB6)\CncSimulatoricne.prf Line:12 Column:9 NUM |SCRL
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Sexto

AGREGE OPERACION DE TRONZADO

H Nameless1 - cnc o | ==

Files Edit Simulate Screen Seftings Help Plugins

= d| &[m@ o &2 xz| || w |

N10 G90 G18 GZ1;
N20 M3 S200 F100 M8;

N30 GO1 X40 Z-80;
N110 MG T9;

N120 GO X25 Z5;
N130 GO0 X45 Z-80;
N140 GOl X0 Z-80;
N150 GO0 %45 Z-80;
N160 GOO X25 Z5;
N551 Ms:

N552 M30;

# [25.000000 T[s
v[ Flwe
2 [5.000000 s [z

E =

C:\Program Files (x86)\CncSimulator\cnc.prf Line:10 Column:10 MUM |SCRL

6. Resultados
Se puede crear un proyecto nuevo en el software CNC SIMULATOR.

7. Conclusiones
CNdC SIM(U}LATOR es un software que nos permite simular el proceso de mecanizado mediante
cdédigos G.

Sugerencias y /o recomendaciones

Utilice los equipos de proteccidn requeridos para la prdctica (guante de cuero, zapato dieléctrico,
lente de proteccidon, mameluco de algodén)

Referencias bibliograficas consultadas y/o enlaces recomendados.

. https://www.youtube.com/watchev=pNdWufOHYbE
. Bralla, J. (2003). Manual de disefo de produccién para manufactura”. México: Editorial Mc Graw-Hill.
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Guia de prdctica N° 2

Software CAM: WinUniSoft

Seccién  : All1201 Docente: Mg. Ing. CIP Rony Cabrera Donayre

Fecha N [, /2017 Duracién: 1 Hora

Instrucciones: Siga los pasos con detenimiento y detalle para alcanzar el objetivo de la guia de prdctica.

1. Propdsito /Objetivo (de la prdctica):
Utilizar el software CAM WinUniSoft para introducir un programa de ejemplo en cédigo G.
2. Fundamento Teérico
El programa WinUnisoft permite simular el mecanizado de un programa de CNC, tanto para torno

como fresadora, editado en cédigo ISO o definido mediante un sistema de CAD/CAM, analizando los
errores que en él se puedan producir.

3. Equipos, Materiales y Reactivos

3.1. Equipos
ltem | Equipo Caracteristica Cantidad
1 Computadora Core i5 - 8GB RAM 1

4. Indicaciones/instrucciones:

4.1 Utilice los equipos de proteccion requeridos para la prdctica en laboratorio (guante de cuero,
zapato dieléctrico, lente de proteccién, mameluco de algoddn).

5. Procedimientos:

Primero
Crear un proyecto nuevo.
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Proyecto Ver Simulacién Opciones Ventana Ayuda

™ = — =

= 22 wosiE P e @R P Vel
Abt oo Edir | Marchal Fam) Abortar | Secoitn - MEdi: Eies ek = Zaom( Zeoml - Flaf Fedl  Tedica

Bienvenido a WinUnisoft

1531 un proyecto nuevs

é b un proyects existents

Cancelsr

Ayuda

F mm/min

3 tevdmin

T

wl T

| == |
Tiempa

Colisiones

Linea

Progecto simulado

Trabajando
Control parad Yelocidad simulacion
¥ Ninguno I~ Mo
I~ Colision I Moo ET | |
[~ CambioHta. [~ Paso|l j @B M A

Segundo
SELECCIONE TORNO - FAGOR8025.prj

Proyecte Ver Simulacién Opciones Ventana Ayuda
= R R O N R IR e o e
AbIE o Edior || MEchE S Faml s Abortar | Secorn . iEdin Efes izl ~ oo | Zoop(d| A Fedl Tegica

Basar proyecto en plantilla...

Fresadoig  Tomo

Cancelar

Aceptar |

Cortrol narad Velocidad smulacién—|
W Ninguno I~ Mol

I Calision I Moo [ 2l
I CombioHte [ Pasofl —f| &8 oM Ca

F i
S Tt /i
—

7
ml

| e == |
Tiempo

Colisiones
Linea

Proyecto simulado.

Trabajando.
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Tercero
COLOQUE EL NOMBRE DEL PROYECTO

Proyecto Ver Simulacién Opciones Ventana_Ayud

- =N

Estado

N

*[ wm

¥ mm
Gurgaren: [ rroeaims =]+ @ e - z o

R A

Nombre Fecha de modifica... Tipo * o |
| Fagor2025M 24/07/201500:45 a...  Carpe N
. FagoraasT 24/07/2015 0945 3., Carp Wl
. FagorB0soM 24/07/2015 0945 2. Carpe —
. FagoraosoT 24/07/2015 0845 3. Carp &
] pruebat.ps 24/07/201501:10...  Archi v, e

Colfsiones

Linea

Proyecto simulado.

Archivos de proyecto (*p1)

Trabajando
Cortrol naradl Velocidad smulacion—|
W Ninguno I~ Mol
I Calision I Moo [ 2l
I CombioHte [ Pasofl —f| &8 oM Ca

Cuarto
HACER CLICK EN BOTON “GESTOR"

gestor de proyectos

i mm

N
El
El

F mmdmin

8 Tev/min
—

;
Ml
3 I

Tiempo [000:06:00
Colsiones il

Linea 0

Propecta sinlado.

S —
Trabajando
X x
L L.
IAR] Control parada Velocided simulacién |

[v Ninguno [~ WOt S

NOD30 M30 Bekee ‘
[~ Colisin [~ HO =
[~ CambioHta. [~ Paso|l @B M CA

[Accede al gestor de proyectos
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POSICIONESE EN FICHA “MAQUINA”

Sexto

IR RGWinUnisort Proyectos\utorial o)
H 85 € [E

Guar...  Imprimir  Apuda 54

£

Flana pieza] Proceso] Programa CHC  Méquina l Bruto ] Hermamientas | Origenes programa] Conexidn ENE] Motaz ]

Modelo bazado en...

|E:\WinU nizofthLibAT ornolniversal mch Abrir Guardar

Tipo maquina

| Tamo 2 ejes ~|  Recoridos Henamienta | Velocidades Programacidn ]
Control Unidades ;

|SD25T ﬂ |Métrico j Giro cabezal

+ W03 = Sentido horario

” MO03 = Sentido antihorario

Trayectoria circular

+ 02 = Sentido horario

" 02 = Sentido antihorario

Cota ¥

* Didmetros " Radios

POSICIONESE EN SUBFICHA “programacién”

IR RG WinUnisort Proyectos\ttorialp =]
H & € [E

Guar.. |mprimic Ayuda Sl
Plana pieza] F‘roceso] Programa CNC ~ Maquina l Bruto ] Hemnamientas | Origenes programa] Conexidn CNC] Motas ]

Modelo basado en...

|C:\WinU nizoft\LibAT arnaUlniversal. mech Abrir Guardar

Tipo maquina

|T0m0 2 gjes j Recoridos l Herramienta] elocidades ] Programacién]
Control Unidades

| go25T | [Metico =] | i

# Minimo |-200 ¥ Méximo (200
0 i
\ Z Minimo |-200 Z M aximo ’T

" Cero R eferencia Origen PREF
ﬂ;{_ﬁz Wer grifico v Wer grafico v

Catax |0 Catars |0
L. 0 0
"“'“'--%M CataZ |0 CataZ |0
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_

Séptimo
SELECCIONE “RADIOS™”

ISR WinUnisort Proyectos\uiorial o =
HE & ¢ B

Guar... [mprimir  Ayuda  Salir

Plano pieza] F'roc:eso] Programa CHC - Magquina l Bruto I Herramientas | Origenes programa] Conexidn CNC] Motas ]

Modelo basada en...

|C:\WinU nigofthLibh Tornol niversal mch Abrir Guardar

Tipo m&quina

|T°m0 2 ejes j Flecorridos] Herramienta] Welocidades  Programacian ]
Control Unidades )

|SD25T j |Métrico ﬂ Giro cabezal

+ 103 = Sentido horario

\ " M03 = Sentida antiharario

Trapectoria circular
{+ G02 =Sentido horaria

F‘kﬁ " G02 = Sentido antihorario

Cata s
e,

o & .
[ Diametros * Radios

Octavo
POSICIONESE EN FICHA “BRUTO"

NOTA: Cambie las dimensiones de la pieza en bruto.

ISR GiUnisoft Proyectos\wiorialo
B & € [E

Guar . Imprimit Apuda G alir

£

Flana pieza] F‘roceso] Programa CNC] Maquina Bruto l Herramientas | Origenes programa] Conexidn CNC] Motas ]

Forma Fijacion
|Cihndr0-Z ﬂ | Plato Garras j
T amaficr
Z Minimo 0000
Z M aximo g
* Didmetro

Longitud taladrado

117

Didmetro taladrada

[~ Wolumen maquina
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POSICIONESE EN FICHA “HERRAMIE

NOTA: Observe que en este software la herramienta de debaste lado derecho se encuentra en la

posicidon #1 (T1.1)

Guar..  Imprimic  Ayuda

Herrarienta ,1_
Cornrector F

Herramientas definidas

T1.1: Cilin.-Refn 3
T2.2: Cilin.-Refre. Exteniores
T3.3: Cilin.-Refie. Exteriores
T4.4: Cilindradeo Exteriores
T5.5: Ranurado Exteriores
TE.6: Roscado Exteriores
T7.7: Tronzado

T8.8: Cilin.-Refre. Interiores
T4.5: Cilin.-Refre. Interiores
T10410: Ranurado Interiores
T11.11: Roscado Interiares
T1212 Cilin.-Refre. Int. WDI
T13.13: Cilin.-Refre. Int. VDI
T14.14: Ranurar Int. DI
T18.18: Roscar Int. VDI

Borrar

NTA”

Salir

Nombre |E|I\n. -Refre. Enteriores

Plaquita

Tipo |Ridmbica -
Anchura placa |3.000

Gréfico

Afiadic |
|

| =

Plano pleza] Procaso} Programa ENE] Méquma] Bruto  Heramientas ]Dr\'genas pmgrama] Canexion EINE] Motas ]

Afadi libreria | Guardar Iihrerl’a| p @
Zoom Auuda

hangor

Iv Visualizar

Alurs |70.000
Longitud 12.000

Corrector

Longitud % 0.000
Longitud Z |0.000
Fiadio hta, |0-400

Angulo corte |33.000
fingulo placa |50.000

Angulo |5.000
Separacion | 1.000
Separacion Z | 2.000

Cadigo forma |3
Desgaste X 0.000
Desgaste Z |0.000

Decimo

POSICIONESE EN FICHA “ORIGENES PROGRAMA"

NOTA:

Gestion Curricular

Importante colocar en la casilla "Cota 7" de G53: el largo de la pieza en bruto (para este ejemplo es
100). Esto se realiza para cambiar de coordenadas de trabajo a la cara final de la pieza. La instruccién
G53 redliza este cambio, es por eso que tendremos que incluirlo en el cédigo de programacion.

ISR EWin Unisor Proyectos\uiorial o [=]

Guar..  [mprimir  Ayuda

Origenes programa

Salir

CotaX CotaZ
G53 [000 o.on [100.00
G54 |0.00 |00 |0.00
G55 [0.00 o.on |0.0o
56 [0.00 [o.on (]
G57 [0.00 oo |n.00
G58 |0.00 [0.00 |0.0o
G539 |0.00 [m.on |00

oM

Plana pieza} F‘mceso] Programa CNCI Méquina] Bruto ] Heramientas  Origenes programa 1 Conexidn CNC] Motas 1
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GUARDE Y SALGA DE LA VENTANA
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Estado

N [
[ 310000
v

2 [ 7800000

F [TO00000 i
5 [ 800000 evimin
T[T

Mo En

- Drigenes programa

CoeX  [oat Lol
653 foon  [ooo  [twoon

& &0
Tiempo [0G.0T:01
Colisianes 0
Linea 4

Trabsjando.

010 G0 G94 GA7 F100 5800 T1.1
NOD15 G52
NOO20 G331 80 M3

I Colisién

Cantrol narads
Ps Wgno ~ 1 won

Velocidad simulaciér
KN o]
@B M A

[~ Moo
I Cambiobta [ Paso|l =

[Accede d gestor de provectos

Doceavo

HACER CLICK EN BOTON “EDITOR"

Accede al gestor,

Estado

mm

z[

F[T wwmin

H ewdrin
—

:
T
G

Tiempo | 0000000
Colisiones 0
Linea 0

Proyecta simulade.

Tiabaiando
X x
M ‘—Lﬁ J—-z
1T Control parada Velocidad simulacian
¥ Ninguno [~ MO
10030 1430 I~ Coliién I >
I Camtiohta [ Pasn[l =|| #B M C4

[Accede al gestor de proyectos
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ESCRIBA EL CODIGO

NOTA:

Importante colocar G53 antes de empezar con GO0y GO1

Archive Edicion  Opciones  Ayuda

HE &

& | & B = | = ¥ 8 @ [E

Guardar Imprimic  Prevista | Cotar Copiar - Feoar lralin.. | Renu.. Analizar Asiste.. | Apuda... S alir

b o010 Goo
MO020 M3
MOO30 G53
NO040 GOO
NOOS0 GO1
NOOED GO1
NOOTO GO1
NOO80 GO1
NO090 GO1
NO100 GOO
NO110 M30

Catorceavo

94 G87 F100 5800 T1.1

X35 Z5
X0 Z0
X30 Z-15
X30 Z-25
X40 Z-50
X40 Z-80
Xe0 Z 5

SIMULE HACIENDO CLICK EN MARCHA

Proyecta Ver simyffon Oy Ventana  Ayuda
= 32 4 g A X K A & ¢ P P oo
At Gagtar g Abortar | Seceién - Medi Ees  Luz  Zoom(+] Zooml] Flano || poy  Tedrica

.

mmdmin

Tev/min

Tiempo [000:06:00
Colsiones il
Linea il

Propecta sinlado.

Trabajando

NOO30 M30

T Contol carada Velocidad simulacion—|
[v Ninguno [~ WOt S
ol A SV [ SRR
[ CambioHta. [ Pasal =J|| @B CM Ca

[Accede al gestor de proyectos
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Quinceavo

AGREGE G68 EN EL EDITOR

Archivo  Edicién  Opciones  Ayuda

B & & & =

Guardar Imprimir Prevista — Coiar Copr Fegar Iraling Renu._. A Salir

IND010 GSD G984 G397 F100 5800 T1.1
IN0020 M3

D030 GS3

INOO40 GOO X35 Z5
NDOSO GO1 X0 Z0

P [WO0E0 GO1 X30 Z-15
INDO70 GO1 X30 Z-25
NO0S0 GO1 X40 Z-50
NO0S0 GO1 X40 Z-80
D100 GOD X60 Z 5
INO110 M30

618 Insertar

uda

=) = ¥ e €& E

Guarder Impimir Pievista | Coar  Copiar Fecer lraling | Renu. Analear Asiste. Apuda. | Sair

IN0010 G20 (94 G97 F100 S800 T1.1
(0020 M3

INOO30 GS53

INOO40 GO0 X35 Z5
[NODS0 GO1 X0 Z0
NODE0 GO1 X30 Z-15
INOOT0 GO1 X30 2-25
INOOBO GO1 X40 Z-50
INOO90 GO1 X40 zZ-20
INOLDO GOO X60 Z S
INO110 M30

hd

Listado funciones ISO “

Ejes  sistemas de coordenadas
Sistemas de referencia

Funciones preparatoiias

Funciones preparatoiias adicionales
Compensacién de heramientas
Funciones de Avance
Funciones complementarias

6118 [Insertar
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- (=& =]
Archivo  Edicién  Opciones da
B & & i = = ¥V o8 @
Guardar [mprimit Prevista | Cofer Copiar Pegar Ialin, | Renu.. Analizar Asiste.. | Apuda.. | Salr
NOO10 G90 G94 G27 FL100 5800 T1.1
N0D20 M3
N0D30 653
N0D40 GOO X35 25
M00S0 GOl X0 Z0
P [MOOED GOL X30 Z-15
M0070 GOl X30 Z-25
N0020 GOl X40 Z-50
N0DZO GOl X40 Z-80
N0100 GOO X60 Z 5
MO110 M30
wh Listado funciones ISO H
Funciones de Avance ~
unciones camplementarias
altos/Llamadas
- Subrufinas/Subprogramas
= Ciclos fijos
GEE Seguimiento de perfil
GE9 Deshastado enZ
~GE1 Tomeado recto
~GB2 Refrentadn recto
- GE3 Taladrado
G4 Torneado curva
G85 Refrentado curvo
G8E Roscado enZ
~G87 Roscado en
-G8 Ranurado en x
i GE9 Ranurado en 2 "
619 Insertar

G68 Ciclo fijo de desbastado en el gje X

Descripeidn: tMecaniza un perfil desbastando en el eje ¥, El perfil puede estar formado por
tramog rectos o tramos curvos. Todos log bloques de definicidn del perfil s
programaran en coordenadas cartesianas debiendo programarse siempre las
cotas de log 2 ejes y en abzoluto. Si el perfil dizpone de tramos curvos, estos
deberdn programarse con las coordenadas |, K. del centro, con respectao al
punta inicial del arco v con el sigho conespondiente.

Formato:
M4 GES PO=K P1=K P5=K P7=K P8=K P3=k P13=K F14=k

- Parimetros:
Cota ¥ del punto inicial & PO

Cota £ del punto inicial & P1

Pazo mawimo [en radiog] P5

Demasia en el eje % [en radios] P7

=
o

Demasia enel ejie 2 P8

—
=
=

Yelocidad de avance en acabado P3

Frimer bloque del perfil F13

[lltirmo bloque del perfil P14

Notas: Si al pardmetro P9 ze le asigha el valor PI=0 no ze efectia la pazada de acabado
pero realiza una pasada final de desbaste congervando lag demasias indicadas en

pazada final de deshaste.

Soeptar | LCancelar

il

1]

F7 v P8. 5i ze le asigna un valor negativo no se efectia la pazada de acabado nila
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6. Resultados

Se puede crear un proyecto nuevo en el software WinUniSoft.

7. Conclusiones

WinUniSotf es un software que nos permite simular el proceso de mecanizado mediante cédigos
G.

Sugerencias y /o recomendaciones

Utilice los equipos de proteccidn requeridos para la practica (guante de cuero, zapato dieléctrico,
lente de proteccion, mameluco de algodén)

Referencias bibliograficas consultadas y/o enlaces recomendados.

. https://www.youtube.com/watchev=pNdWufOHYbE
. Bralla, J. (2003). Manual de diseno de produccién para manufactura”. México: Editorial Mc Graw-Hill.
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Guia de prdctica N° 3

Software CAM: EdgeCAM turning

Gestion Curricular

Seccion

Fecha

TAI1276

D [, /2017

Docente:

Duracién: 1 Hora

Mg. Ing. CIP Rony Cabrera Donayre

Instrucciones: Siga los pasos con detenimiento y detalle para alcanzar el objetivo de la guia de préctica.

1. Propdsito /Objetivo (de la prdctica):

Utilizar el software CAM Edgecam modo Turning para generar el cédigo G de una pieza mecdnica.

2. Fundamento Tedrico

Edgecam es un sistema de CAM para la programacion de piezas por control numérico lider en el
mercado. Con una facilidad de uso sin precedentes y una sofisticada generacién de trayectorias, Es el
Unico sistema de CAM que necesitard para el mecanizado con fresa, torno y torno/fresadora.

3. Equipos, Materiales y Reactivos

3.1. Equipos
ltem | Equipo Caracteristica Cantidad
1 Computadora RAM 8GB, Corei5 1

4. Indicaciones/instrucciones:

4.1 Utilice los equipos de proteccion requeridos para la préctica en laboratorio (guante de cuero,
zapato dieléctrico, lente de proteccién, mameluco de algoddn).

5. Procedimientos:

Primero
Abra el software EDGECAM y haga clic en “New Turning Part”
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e Edgecam Launcher 2015 R2

Edgecam
New Files

&
EWS Workflow Vertical Mill1 mm.ppf
CA\Program Files {x ero Software\Edgecam
015 R2\cam'\Examples\Tutorial\Workflow Machine
Manager
&
‘Wire Circle to Octagon.ppf
rogram Fi ero Software\Edgecam
015 RZcam mplesi\Machined Parts

Mew Turning Part .*
Advanced 5 Axis Impeller Blade.ppf

-—
6j\Verc Software\Edgecam
g 2 R mplesi\Machined Parts
/ *

MNew Wire Part 4ax Turning CY_ Spigot Shaft.ppf
ero Software\Edgecam
mplesiMachined Parts

Segundo
ABRIR DIBUJO CAD

\)\ BHEX) + turn_Pieza2.ppf - Edgecam 2015 R2 - Licensed to LND-7330757468@CS (NOT SUPPORTED)
| Setup | Features  Machining  NCCode A Advanced Windows ~ Themes ™ Style ~ @~

¢ pTe 0 € &

Stock Fit  Insert Fixture  Insert Create |
Database Stock Stock~ | Database Fixture = | Sequence~ |

Solid || Stock Machine J |
P | EEHELREE
oEo e
I E 6 Ci t Seti v
5 2 TERL @\ omponent Setup )
s
% | T No machining sequences defined
-
£
g
Q
@
4
g
B
X
| — 7
[l sequence [@¥Machine Tree [ thnes] = Tun 207 4 Tun v oo v Blm X
Ready | Free| EnmTY| GRID| INS| DIA | X MM
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Tercero
ANADIR MATERIAL

Component Setup

Datum and Paosition

Environment

Machining environment Turning E
Machine Type Standard Lathe

Part

Material | <MNone>

Diameter 76.000mm
Length 85.000mm

Stock Dimensions

Stock Not Defined Yet

Cuarto

DEFINIR PIEZA EN BRUTO BUTTON “STOCK DATABASE”

Setup | Features  Machining  NC Cade

Stock Manager

7 e 9 -@| e Stock List

EwWS Stock Fit Insert Fixture Insert Create .
Database Stock Stock~ || Database Fixture~ | Sequence= Seard
solid Stock Machine Name Material Guter Dismeter Inne
[y Sequence B ox " @Vaﬁd_m
F2lEEas @ E H .L Bar 200x6m Aluminium - Cast alloy (6 % Si} 200mm
% | ™ No machining se . Cylinder Aluminium - Cast alloy (6 % 5i) Sin
= Cylinder 1 Aluminium - Cast alloy (6 % 5i) 100mm
8 Cylinder 3 Aluminium - Cast alloy (6 % Si) 4in
3 Diameter 102 @
2 Front Face Offset mm
g Dismeter 4.29 ront Face L L
Diameter 80

5 Long bar Name Cylinder 3
4 Hexa Material Aluminium - Cast alloy (6 % Si}
M
g L- e— .Length 10in e
E Outer Diameter 4in
E (%) Invalid - 48

X

A

| — 7

5. @M. BF. |[STunldd & Tun < 000

Ready
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Quinto
ANADIR CHUCK BUTTON “FIXTURE DATABASE

Fixture List

Setup Features Machining NC Code
@ 7 =) wp Q @ i‘ Al Fixtures Chuck Collet Custom
EWS Stock Fit  Insert Fixture  Insert Create Name Length Diameter Bore Diameter Jaws Diameter Jaws Prq
Database Stock Stock - || Database Fixture = | Sequence~
Solid Stock Machine @Va\id -16
| Seauence 7 x @ 10inch 3 Jaw Bison Scroll Chuck 3.504in 9.24in 2.99in 4in 1.4498i1
F 2IEE@s @ EE u . # 10inch 3 Ja Jaws Grip Face | Internal Face * @ 10in 1.4498in
% | No machining se . @ 12inch3Ja)  Component Grip Diameter 101,60 [ 4910464in  1.7766in
@ 12inch 3 Ja Part Stick Out 169.50 mm 12in 1.7766in
: @ 160mm San Start Angle 0 34mm 37.25mn|
% @ 160mm San Auto Positioning |¥] 140mm 37.25mn|
1 @ 1sincn3la) He Name 10inch 3 Jaw Bison Scroll Chuck 6in 2.3552in
(@] @ 16inch 3 Ja Length 3.504in 16in 2.3552in
z @ 6inch 3 Jaw| Diameter 984in 6in 1.3316in
g @ Binch 3 Jaw| Bore Diameter 2.99in 3in 1.3316in|
@ 8inch 3 Jaw| Jaws Diameter 4in 8in 1.2530in
@ 8inch 3 Jaw| Jaws Protrusion 14498in 5.5in 1.2530in
@ Inch Paramq Maximum Gripping Distance 7in 4in 1.5in
# Inch Param JaW Parameters 8in 1.5in
@ Metric Para HarE s 100mm 35mm
@ Metric Para Lol EED 200mm 35mm
Jaw Width 1.1024in
Jaw Height 4.1076in
Angle First Jaw 0
S @M. DA |lsomelic056 & Tun ¢ 0o Reversed Mo
Sexto

CREAR UNA NUEVA SECUENCIA DE TORNEADO. BUTTON “TURNING SEQUENCE"

Setup Features Machining NC Code ~ Advanced Windows T Themes
~ g
® |7 &= 9 '@ E=F
EWS Stock Fit Insert Fisture Insert Create -
Database Stock Stock~ || Database Fixture v | Sequence~ C t T g S q @
Solid Stock Machine rea e U rnl n e uence
P rsses |SIMMEIE
5 REEAS Select a Machine and Toolkit
% | No machining se The selected toalkit vill be copied and sppendsd with .1
Or Unlack the selected toolkit to use it
Or Remove the toolkit name if a toolkit is not required
B}
g Machines Current Toolkits
| seren ] = |
Sample Lathe 2 CY mm.tcp “! | New Toolkit.3
3 .
K 4 Workflow
P
2 & &} Workilow Lathe 2 CV mm
g
= Sample Lathe 2 CY8 inch.tcp & 4 Workiiow Lathe 2 CV mm 1
- B b Workilow Lathe 2 C¥ mm.2
& o} Workilow Lathe 2 CV mm 3
@ &} Workflow Lathe 2 CY mm 4
Sample Lathe 2 CYE mm.tep
/ '
\ - Sample Lathe 2 CY inch.tcp
z . »
Show All Machines 7| Filter Toolkits By Machine
S.. (@M. B Fi. |Slsometic 058 & Tun o Elmx|
Ready FREE| ENTITY| GRID| INS| DIA | Zx| MM
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Séptimo

DEFINIR PROPIEDADES. BUTTON “FIND FEATURES”

NC Code 4 Advanced Windows ~ Themes ~ Style

7]
X

Feature Finder
[y Features 1 X Feedback
hy * Feature Re
2%5“\0501& | = Pt
S |4 % tum_Pieza2 Predeterminado
T Feature Re
a (BM'amSpmdlec o Fenture]
Bl 1: Front Face
) Feature Re
ml2: Front Tum e
L3 : Front Tumn Groove .
&9 stock (Main Spindle) There are r Find T i tum features. | Front Features Only []
~Turn and F4ce Op
Turn Profiles Front Start
Front Face Profiles FrontEnd MaxXEnd v
Back Face Profiles [ ] Front Face End
Grooves Back Start
Threads [ Back Face End | Centreline
—Bore Op
Bore Profiles [ ] Front Start  Min X
Minimum Diameter | 25 FrontEnd  Min X End
Turn Options
Q ol [¢2 = Dpnanie 116 s MainSpindien Emx
Ready

| FREE| ENTITY| GRID| INS| DIA | ZX MM|

Octavo

PLANIFIQUE EL ORDEN DE LAS OPERACIONES. BUTTON “PLAN"

Setup  Featurss | Machining | NCCode

—
=G
Plan Apply | Machine

~ Featy
Automatic Manufacturing

# Advanced Windows ~ Themes  Style ~

[y Planning Board B x Sequence 7 x
z @l 213
=2
= || Spindle 1 Spindle 2 Instructions
_ 4 55 New Toolkit.3: sample lathe 2 cy mm.tep: 00:00:00.00
&' 1 Undate Fixtures
o M.
L
2
H Finishing
3: Front Tum Groove
» Finishing
Bal 1. Frant Face
=4 Finishing
2: Front Tum
<
Feedback LR
Feature Recagnition in CPL MainSpindle:
3 Features
Feature Recognition in CPL Axial:
0 Features
Feature Recognition in CPL Reverse Axial;
0 Features
There are no features in the bin.
< s s ManSpinded  v| G Blm x
P Simulation
Ready

| FREE| ENTITY| GRID| INS| DIA | 2 MM
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Noveno

APLIQUE LAS OPERACIONES. BUTTON "“APPLY"

Setup  Features | Machining | NCCode ~ Advanced Windows ~ Themes ~ Style ~ |

=G

| Plan  Apply | Machine  Simulste

v Feature i
Automatic Manufacturing

[y Planning Board 7 X Sequence X
<ol ZIIE
2
@ || spindle 1 Spindie 2 Instructions ”
4 T NewToolkit.3: sample lathe 2 oy mm.tcp: 00:02:29.21
& 1update Fixtures
a ¥ 21uming Tool: PCLNL-2525-M12 0.4 Rad General
- e 3 Update Stock
2
£ v = 2RoughTum
S s
S Finishing a0 sMove to Toolchange
3: Front Turn G
= t um Sroove W & Grooving Tool: 6MM EXTERNAL GROOVE TOOL
inishi
TRl b kI 7Rough Grooving
o4 Finshing 0 8Move to Toolchange
2: Front Turn 9 9tuming Toal: PCLNL2525-M12 0.4 Rad General
BB e
<
Feedback LY
~
Feature Recognition in CPL Axial:
0 Features
Feature Recognition in CPL Reverse Axial:
0 Features
There are no features in the bin,
PCLNL-2525-M12 0.4 Rad General : Tool not in Toolkit :
skipped - already loaded. (PCLNL-2525-M12 0.4 Rad G
Toolchange skipped - already Ioaded, (PCLNL-2525-M12 0.4 Rad G
&mm External Groove Tool : Tool nat in Toolkit :
Toolchange skipped - already Ioaded, (5mm External Groove Tool)
Toolchange skipped - already loaded, (mm External Groove Tool)
Toolchange skipped - already loaded, (PCLNL-2525-W12 0.4 Rad G
Toolchange skipped - already loaded, (PCLNL-2525-M12 0.4 Rad G
v
< > s [Marspindel v [0.00 m X
b Simulation
Ready | FREE| ENTITY| GRID| INS| DIA | ZX MM
Decimo

SIMULE

poH @ by A stop options -

<‘ i '{QJ‘ %Hﬁlﬁ“m & Coliisions ~

Sequence Browser B
=T Sequence 1: Workflow Lathe 2C
‘2 Index, Datum Shit (0. 0. 0}
" (<<) Update Fidure
¥ 371 Tuming Tool : PCLNL2
1 4 Rough Tum
A2 Update Stock 111
= 6 Rough Tum
) 7.0 Move to Toolchange

7.1 T5Grooving Tool : 2MM
At 7.2 Rough Grooving

< >

Output ﬂ
4 Rough Tum
6 Rough Tum

4 4 » » \Output 4 Warnings A Pick
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GENERE EL REPORTE DE TRABAJO. BUTTON *LIVE JOB REPORTS"

Gestion Curricular

€ - C [3192.168.1.38:51468/Reports/Pages/JobReports.aspx?Jobld=384

edgecam Job Reports

About

Job Reports

Show Tool Columns.
Vertically

Other Reports Cul Settings

Single Job Report

Job Notes

Job Data

384
C o vnstanezoroms
T e e

00:21:33
sampie lathe 2 cy mm.top

Fixture and Gauge Notes

Auminium - Cast alloy (6 % Si)

IEI Codige_de_Innovaci..pdf "

Tool List

Job Instruction List

23/08/2016 18:15:48

3 Mostrar todas las descargas., %

Doceavo

GENERE EL CODIGO G. BUTTON “GENERATE NC”

E Home ~ soie - @ @[-[[=]x]

LB09 A ZABXE H L &L OB

*: - 7 % [ Pause [T Tile Vertically

Cut  Copy Paste Undo | Replace Find Goto = Resequence Add  Remove Reformat Global  ShowSend Font  Start Stop Resynch  Options Document  Sendto split Cascade
Sequence Sequence Arithmetic  Bullet Types Machine [ Stop [ Amange Icons
Edit Searcn NCEdit view Compare Options Task Window

1-““ 4 b x
% = |
~

0001 (TUN_PIEZAZ)
(WORKFLOW LATHE 2 CY MM)
(MACHINE = DOOSAN LYNX 300)
(TUN_PIEZA2)

(TOOL NUMBER 01 = PCLNL-2525-M12 0.4 RAD GENERAL)
(TOOL NUMBER 05 = 2MM EXTERNAL GROOVE TOOL)

GO G21 G40 G54 GBO G99
G10 PO X0. Z0. (CANCEL WORK SHIFT)
Gl0 L2 P1 X0. 251.6 (G54)

G530 53500

MOl
(DEFINE OPERATION : ROUGH TURNING OPERATION)

N1

G0 G18 G40 GBO G99

654

G28 U0. wO.

(PCLNL-2525-M12 0.4 RAD GENERAL)
T0101

G50 53500

G987 5297 M3

GO0 Xx81.554 Y0 M8
z11.594

7B.046

G01 X-0.215 F0.35
z11.594

GO0 x1.199 z12.302
XB1.554

76.297

G0l x-0.81
x-0.215 78.946
GO0 X1.199 79.653
X81.554

z3.
GO1 x-1.405
%x-0.81 76.297

GO0 Xx0.604 Z7.004
et mea

|| <

Ready

0000001 | 001
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Resultados

Se puede crear un proyecto nuevo en el software EDGECAM Turning y generar el cédigo G de una
pieza mecdnica.

6. Conclusiones
EDGECAM Turning es un software que nos permite simular el proceso de mecanizado mediante

coédigos G.

Sugerencias y /o recomendaciones

Utilice los equipos de proteccidon requeridos para la prdctica (guante de cuero, zapato dieléctrico,
lente de proteccion, mameluco de algodén)

. https://www.youtube.com/watch2v=pNdWuUfOHYbE
. Bralla, J. (2003). Manual de disefio de produccién para manufactura”. México: Editorial Mc Graw-Hill.
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Guia de prdctica N° 4

Software CAM: EdgeCAM miilling

Gestion Curricular

Seccion

Fecha

TAI1276

D [, /2017

Docente:

Duracién: 1 Hora

Mg. Ing. CIP Rony Cabrera Donayre

Instrucciones: Siga los pasos con detenimiento y detalle para alcanzar el objetivo de la guia de prdctica.

1. Propdsito /Objetivo (de la prdctica):

Utilizar el software CAM Edgecam modo Milling para generar el cédigo G de una pieza mecdnica.

2. Fundamento Teédrico

Edgecam es un sistema de CAM para la programacién de piezas por control numérico lider en el
mercado. Con una facilidad de uso sin precedentes y una sofisticada generacién de trayectorias, Es el
Unico sistema de CAM que necesitard para el mecanizado con fresa, torno y torno/fresadora.

Equipos, Materiales y Reactivos

3.1. Equipos
ltem | Equipo Caracteristica Cantidad
1 Computadora RAM 8GB, Corei5 1

3. Indicaciones/instrucciones:

4.1 Utilice los equipos de proteccién requeridos para la préctica en laboratorio (guante de cuero,
zapato dieléctrico, lente de proteccidén, mameluco de algoddn).

4. Procedimientos:

Primero
Abra el software EDGECAM y haga clic en “New Miling Part”
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e Edgecam Launcher 2015 R2

Edgecam
New Files

&
EWS Workflow Vertical Mill1 mm.ppf
f Vero Software\Edgecam
mples\TutoriahWorkflow Machine
Mew Milling Part Manager

*

ro Software\Edgecam
mplesiMachined Parts

- ‘Wire Circle to Octagon.ppf
-
f

P ——
Mew Turning Part .*
Advanced 5 Axis Impeller Blade.ppf

— -
ro Software\Edgecam
/ 2 Rdhe: mples\Machined Parts
/ *

New Wire Part 4ax Turning CY_ Spigot Shaft.ppf
ro Software\Edgecam
JMachined Parts

Segundo
ABRIR DIBUJO CAD

| setup \ Featurss  Machining  NC Code Advanced Windows ~ Themes * Style = @~

P e P QO &

EWS Stock Fit  Insert Fixture  Insert Create
| || Database Stock Stock~ || Database Fixture~ | Sequence~ |
Solid Stock Machine

St Box
2 .ses | EIMFLIENE
;D = No machining se
E.
E
Q

Es. @M. Df. _ & [Top v o v =m

o | FREE| ENTITY| GRID| IN5| RAD| X¥| MM|
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Tercero
ANADIR MATERIAL

Component Setup

Datum and Position

Environment

Machining environment Milling

Machine Type Milling
Part

Material | Aluminium - Cast alloy (6 % Si) ~

Part Dimensions

* 255.000mm
¥ 200.000mm
Z 20.000mm

Stock Dimensions

Stack Not Defined Yet

Cuarto

DEFINIR PIEZA EN BRUTO BUTTON “STOCK DATABASE”

Setup | Features  Machining

Stock Manager

NC Code Stock List

Gestion Curricular

a ch
® 7 e Q@ £
EWs || Stock At Insert || Fiture mnsert | Create Name Material Outer Diameter Inner Diameter
Database Stock Stock~ || Database Fixture v | Sequence~ @Valid-3
Solid Stock Machine
Big Block Aluminium - Cast alloy (6 % Si)
[y Sequence . x B
- — @@H Block 11x91.5 Aluminium - Cast alloy (6 % S
5 2 EEAS i : .
B Block 275x22 Location @
= | No machining se Top Offset mm -
(~) Nominal - 1 = 0
Block 270x20 .
a N
L @lnvalld-54 Mame Block 11x0x1.5
g Material Aluminium - Cast alloy (6 % 5i)
£
H Length 11in
Width 9in
Height 1.5in
Q
-
3
2
3
S
g
=

S | @IM.. ¥ Fii..

= Isometric 061

e

sh 1o

oo

<

Ready
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ANADIR MORDAZA BUTTON “FIXTURE DATABASE"

Setup

Features  Machining

NC Code

Gestion Curricular

Fixture List

® | 5= ?b &3 i Al Fixtures Chuck with Jaws. Chuck Collet Custom
EWS Stoek Fit  Insert | Fixture Name Length Width Height
Database Stock Stock - || Database -
Solid Stock ®Va“d -8
[y Seauence 7 x % General Vice 440mm 200mm 173mm
p 2lEaB@e . Gerardi Long Vice 520mm 125mm 100mm
2 (= .
@ | X5 No machining se #2.. Gerardi Vice 420mm 125mm 100mm
. Groene Vic: Rotation Angle %0 180 270 @
a
= % Heavy Duty| Stock Seating Height 162 ~ mm %
o
< & Klemmen Stock Stick Out 5 * mm
& Kurt D100 Auto Positioning ¥
) % Kurt DM81 I Name Gerardi Vice
e (%) Invalid - 36 Length 420mm
2
]
2 Width 125mm
B
Height 100mm
Maximum Gripping Distance 250mm
First Jaw Length 89.4mm
z First Jaw Height 50mm
Y X
S [@EM.. BFi. |SSlcomelic035 & Top ¥ oo
Sexto

CREAR UNA NUEVA SECUENCIA DE FRESADO. BUTTON “MILLING SEQUENCE"

‘ @W‘ . EWS Workflow Vertical MillT mm.ppf - Edgecam 2015 R2 - LieER LU S=E0T) (&)

~ setup Features Machining » (71hd

® = @

S Create Milling S
EWS Stock  Fit Insert || Fixture In reate [N g eq uence Datum XY z
Database Stock Stock~ || Database Fixt
Solid Stock. M "
s +x i I |
fy Seauence ISl Select a Machine and Toolkit
P ElEB@Es The selected toolkit wil be copied and appended with 1
2 5 No machining se Or Unlock the selected toolkit to use it
Or Remove the toolkit name if a toalkit is not required Pick Datum @
5 Machines Current Toolkits F—
3
= ®
g [ ] [ ]
i Sample Mill Vertical mm.mcp EWS Workflow Vertical Millf mm.3
]
<
=
3
=
g , Sample Mill Vertical inchmep
i It
z
Y
%
Show All Machines ¥| Filter Toolkits By Machine
S. @M. D Fi. |=lsometic050 s Top ¢ 000 Hmx

Ready FREE| ENTITY| GRID| INS| RAD| XY| MM|
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Séptimo

DEFINIR PROPIEDADES. BUTTON “FIND FEATURES"

g -
Setup Features Machining NC Code Advanced Vyjnquws ~ Themes ~ Si
= 1w} Y
Find
Features
Feature Finder.

Features & X Feedback & X

N R RS- R AN \ﬂ Feature Recognition

‘ 8 Features
4 % ewsolid
2 B rop There are no features

siake]

& 1: 2D Boss

< 2: Flat Face

& 3: 2D Pocket
& 4: 2D Pocket
& 5: 2D Pocket
& 6: 2D Pocket

S 7: Through hole
S 8: Blind hole

Blm
Ready | FREE| ENTITY| GRID| INS| RAD| XY MM

Octavo

PLANIFIQUE EL ORDEN DE LAS OPERACIONES. BUTTON “PLAN"

setup Featuras \ Machining NC Code Advanced Windows T Themes ~ Style
[ o— /‘
SG
Plan  Apply | Machine | Simulate
- - Feature

Automatic Manufacturing

Planning Board # X Sequence T x
~ 2 ZERE

Instructions

siafe =
<@

4 5 Workflow Mill Vertical mm.1: sample mill vertical mm.mep: 00
%' 1 Update Fistures

samead @

Finishing
1: 2D Boss

<

Finishi
3: 2D ;'egdm

Feedback 3 x

Finishing
4: 2D Pocket Feature Recognition in CPL Top:
3 Features

Finishing

5: 20| There are no features in the bin.
Finishing

6: 2D Pocket
Spot Drilling
7 Through hole

Spot Drilling
8- Blind hole

Drillir
7: Thicogh

Drillir
8: Blind hole

hole

Ce et s s E©

II

] : - T | EE
Simulation

Ready | FREE| ENTITY| GRID| INS| RAD| XY] MM|

-
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Noveno

APLIQUE LAS OPERACIONES. BUTTON “APPLY”

Setup  Features | Machining

5G9 %

Plan  Apply | Machine | Simulate

NC Code Advanced Windows ~ Themes ~ Style ~ @~

Automatic Manufacturing

Iy Planning Board % X Sequence L3
— [
g el 2
- v v 3% 50 Hote : prin
= 2 52725 Milling Cutter: 5.0 MM D2 JOBBER DRILL
a v 3% 53 Hote : prill
g V|
a 7 U] 5577 Milling Cutter : 16.0 MM DI MULTI-FLUTE END M
#1357 Move to Toslchange
(P 58 T41 Milling Cutter : 12.0 MM DIA X 30 COUNTERSINK
:
7| Feedback L3
7| Toolchange skipped - already loaded. (12,0 mm Mufti-Flute End M
Toolchange skipped - already loaded. (12,0 mm Mufti-Fiute End M
Toolchange skipped - already loaded. (12,0 mm Multi-Flute End M
| Toolchange skipped - already loaded. (12,0 mm Multi-Flute End M
Unable to fit ane or more leads
Spot Drilling
N 7" Thiough hole Toolchange skipped - already loaded. (12,0 mm Multi-Flute End M
spot Driling Toolchange skipped - already loaded. (12,0 mm Multi-Flute End M
& P Unable to fit ane or more leads
= | Toolchange skipped - already loaded. (16,0 mm Spot Drill) Tool.Re
Toolchange skipped - already loaded. {16.0 mm Spot Drill) Tool.Re
7| Calculated Speed is greater than the maximum RPM (10185> 10001
A Feedrate has been scaled from 2037.1 o 2000 and the speed car
Calculated Speed is greater than the maximum RPM (10185510000
- v Feedrate has been scaled from 3055.77 to 3000 and the speed car
= M~ < > B
P Simulation
Redy | FrEE|[ENTITY] GRID| 1us| RAD] X¥| MM|
Decimo

SIMULE

p W )y & stopoptions - .‘,\%
YW 5| Y el | P[] & comon-

Sequence Browser H—
4" (<) Update Foture ~
- 3Comment : No stock to1
-} 475 Willng Cutter - 25.01
By Spindle Control Tool Spinc
@2 Update Stock 593

- 6 Roughing

Fi-,nd 7 Move to Toolchange

-] 876 Miling Cutter : 20.01

#
©
2
5
S
2

[, 10 Move to Toclchange
] 1178 Willing Cutter - 12.0
B Spindle Control Tool Spint
-5 12 Roughing : Rest
] 13 Move to Tockchange
-4} 1476 Miling Cutter - 200
B3 Spindle Control Tool Spinc
[-5# 15 Roughing
[, 16 Move to Toclchange
I/l 17 T9 Milling Cutter : 120
B Spindle Control Tool Spinc
-5 18 Roughing : Rest
[l 13 Move to Toolchange
2076 Millng Cutter : 20.0
B Spindle Control Tool Spinc
-5 21 Roughing
[ 22 Move to Toolchangs
7l 239 Miling Cutter : 12.0
D= Spindle Control Tool Spint
£ 56% 24 Rouahing - Rest ©
>

<
Output a
6 Roughing

7 Move to Tookchange

3 Roughing

10 Move to Toolchange

12 Roughing

W 4« » 1 “Output £ Warnings £ Pick
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Onceavo

GENERE EL REPORTE DE TRABAJO. BUTTON *“LIVE JOB REPORTS”

= €' | [J192.168.1.38:51468/Reports/Pages/JobReports.aspx?Jobld=394 b

edgecqm Job Reports

Job Reports Other Reports Current Settings About

Show Tool Columns
Vertically

-

Tool List
Job Instruc

n List

Single Job Report

23/08/2016 18:50:44

Job Data Job Notes
ID 394 Subject
Description Workflow Mill Vertical mm. 1 Notes
Comment File

Sequence Workflow Mil Vertical mm. 1
Cycle Time 00:24:03

Machine Tool sample mill vertical mm.mcp Fixture and Gauge Notes
Customer Subject
Programmer ]
Material Aluminium - Cast alloy (6 % Si) File

¥ Mostrar todas las descargas.. X

Doceavo

GENERE EL CODIGO G. BUTTON “GENERATE NC”

Home ~sye - @ @[ ax]

49 BB E EE S ABXE $ (4 &5 O RyEm—
*= = = - e 7 00 Pause [T Tite vertically
Cut  Copy Paste Undo Rep\a:e Find Goto Resequence Add  Remove Reformat Global  ShowSend Font Stat  Stop Resynch | Options Document  Sendto split Cascade
Sequence Sequence Arithmetic | Bullet Types | Machine~ [ Stop [E] Arrange lcons
Edit Search NC Edit View Compare Options Task Window

2|

F DEMONSTRATION CODE GENERATOR

* This NC _code was generated using a demonstration code generator
* and is for demonstration purpose only. The Code Generator has
* not been configured for a specific machine tool and therefore
* should not be used on a machine tool.

>l %

00001

(ews workflow vertical mi111 mm)
G21 G90 G40

(No stock to machine on the Flat Face)
TO5 MO6 (25.0 MM DIA MULTI-FLUTE END MILL)
54

TO06

52801 M3

GU X218, 063 YZZB 752

@43 HOS 7

z-21.0

Gl z-22.0 F313.

X217.691 Y228. 345 FB896.4
X217.465 v227.89

X217.391 v226.912

X217.392 ¥226.643

63 X226.726 ¥223.472 R22.958
X250.997 Y222.027 R172.804

Gl x259.107 ¥221.905

G2 _X208.664 ¥214.976 R14.564
X273.757 v198.307 Rr40.401
X274.B75 Y165.892 R340.769

Gl x274.891 v-5.819

G2 X268.196 vy-15.519 R14.224
X252.918 v-20.574 R37.011
X223.547 v-21.882 R257.973

3 X217.34 Y-28.131 R6.25
X217.869 v-30.905 R6.25

1 X218.051 Y-31.281 z-21.999
X218.907 v-32.521 7-21. 994
X219.916 Y-33.415 Z-21.

63 X225.801 v-34.22 R6. lﬂl F9999.9
Gl X283.354 v-19.07

63 X272. 54 Y 13 054 R22 125

v
J("n?: a1 5

Ready 0000001 | 001
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Resultados

Se puede crear un proyecto nuevo en el software EDGECAM Milling y generar el cdédigo G de una
pieza mecdnica.

5. Conclusiones

EDGECAM Milling es un software que nos permite simular el proceso de mecanizado mediante codigos
G.

Sugerencias y /o recomendaciones

Utilice los equipos de proteccidn requeridos para la préctica (guante de cuero, zapato dieléctrico,
lente de proteccion, mameluco de algodén)

Referencias bibliograficas consultadas y/o enlaces recomendados.

. https://www.youtube.com/watchev=pNdWufOHYbE
. Bralla, J. (2003). Manual de diseno de produccién para manufactura”. México: Editorial Mc Graw-Hill.
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