CENTRO DE MAQUINADO TIPO-A DE CAMA

O

ART MECHANICHAL TECHNOLOGIES
CNC de 3-Ejes para Talleres. Ensefianza, y Operaciones de Produccion

Ofrece Programacion Conversacional + Codigo-G, ademds de Proceso Semi-
Automatico y Manual
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La Serie-A de Fresadoras y Centros de Maquinado Tipo Cama se

ofrecen en dos Estilos:

CABEZANCY CNC CABEZA QUILL SOLO FRESADORA

El Centro de Maquinado Estandar para Produccion Para Trabajos Manuales y Pequefios Lotes

Motor 7.5 HP/11Kw y 60-8000 RPM * HUSILLO DE 5 HP y 60-5000 RPM Con

Cambiador Automatico de 20 Engranaje Alta/Baja Velocidad
Herramientas Quill Manual con Encoder lineal, hasta

Orientacién del Husillo y Machueleado 127mm (5”) de recorrido, en adicion a lo
Rigido recorrido por el eje Z.

CONSOLA- D5 CONSOLA-D1

oynapatn ™

[ Jelclol ] )]
e - - -

B8 0 88
BanooEs

8°8 EEE oo = O @
aga aasd 5
ama -

MT#,

JART MECHANICHAL TECHNOLOGIES



DynaPath WinDelta Sistema de Control
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Especificaciones de Hardware del CNC

CPU

Memoria
Almacenaje
Puertos Seriales
Redes

Dispos.de Entrada
Pantalla

Panel de Oper.

Intel Atom D2550

2 GB DDR3

16 GB SSD/*64 GB SSD
RS232, RS422/RS485
T10/T100 Ethernet

1x PS/2, 2x USB 2.0
8.4”/12.1” TET LCD
Display Touch

400 cd/m?2 de lluminacion
1¢" Panel + 2% Panel
MDI+Teclado

Manivela
Control de Ejes
Standard 1/0

Expansién 1/0

Alimentacion

Unidad (MPG) de 8-Funcciones Unidad
Remota

5 ejes a 0.5 ms de actualizacion servo
13 Ejes a 1 ms de actualizacién servo
59 DI/33 DO

6-canales D/A

*5 Canales A/D Opcionales

2x puertos remotos I/0O (641/640 c/u)
Opcionales

24VDC

Especificaciones Ambientales

Temperatura de
Operacion
Temperatura de
Almacenaje
Humedad de
Operacion

0t050°C (0to 122 °F)

-20t0 60 °C (-4 to 140 °F)

5% to 85% RH, no-
condensada

Vibracion

EMI/EMS

16.7 Hz: aceleracion de 1.5G
10to 57 Hz: de amplitud 0.075 mm
57 to 150 Hz: aceleracion de 1G

1.5 kV CE certificada

l.m MECHANICHAL TECHNOLOGES




Trazos Avanzados Planeados Futuros y Avance hacia Adelante

Trazo Suavizado algorithmos que provee control de Lineas y
control de curvatura.El Resultado es la optimizacién de la
trayectoria de la Herramienta para velocidad y precisidon

Precision
control Curvature
+ control
P2 =~ pP3 P6_

P4_\P5

Programmed
tool path
PO Optimal high speed,
high precision
tool path
Interpolaciéon Inteligente garantiza la precision de

maquinado al preformar la aceleracién y desaceleracién
antes de la interpolacion del perfil. .

v Accel/Decel before path
Y interpolation ensures

¥ Conventional tool
machining accuracy.

path interpolation

tends to cause
shrinkage. /

Evita la Friccion hacia adelante y la Compensacion

Los movimientos en los ejes XY y Zson precisos y coloca en
posicion de corregir los errores de posiciéon, como lo
demuestran las siguientes graficas, en un perfil Circular de
28.3mm de didmetro, a 8 m/min de avance. En este caso
la trayectoria final tiene una posicion maxima de error
excediendo 20 um y menos de 6 um en reversa estan
presentes
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Vista Adelantada, se anticipa a los movimientos
programados y planea la éptima trayectoria en tiempo real
hasta de 1000 Bloques.

Programmed
tool path y
Optimal
high speed
tool path

Machining direction

Tool path without look-ahead
resulting in undershoot due
to large deceleration

Tool path without look-ahead
resulting in overshoot due to
late deceleration

Reduccion de Jaloneos es logrado al usar curvas S-
trapezoidales en la aceleracién y desaceleracién permitiendo
movimientos  suaves, mayores movimientos, altas
velocidades de maquinado, y ayuda a proteger contra
desgastes de maquinado.

Trapezoidal Curves

¢ High jerk instances

+ Reduced jerk

y i

Compensacion de Avance y Compensacion de Friccion

La precisién de los movimientos de los ejes XY y Z es
gratamente incrementada como lo demuestran las graficas
siguientes en un corte de perfil circular de 28.3 mm de
diametro, a 8 m/min de avance. La trayectoria final tiene una
maxima posicién de error de 5 um vy los saltos reversales son
menoresa 2pum.
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WinDelta ® CNC is the most versatile control for all your many operations:

Programacion Semi-Automatic + Conversacional + Cédigo G

OPERACION SEMI- PROGRAMACION CODIGO G de
AUTOMATICA CONVERSACIONAL CAD/CAM

Para un rapido y simple trabajo Para partes y trabajos en general la Para los usuarios de programas
que requiere poner las manos de Importacion de archivos DXF con CAD/CAM, el postprocesador en
un experimentado maquinista, el Editor Conversacional e un simple Cédigo-G ISO/EIA ,
Operacién  Semi-Automatica permite a cualquier operador el entonces envia el programa via
esta Funcionalidad ofrece al generar programas de partes sin USB o transfiera el archivo por la
escribir codigo “G”, con tiempos red al control, y obtendra una
operador la mayor forma ;. ) .
. super rdpidos para el obtener completa liberacién de la
amigable 'y agradable de . -
. piesas produccién con CNC.
hacer el trabajo.
- Demo.HNC _[Event Configuration] 11:46:06

[Mo62 firregular Pocket]

Key Value Description
Irreguiar Pocket

me is "Irregular Pocket".

Tool ID

Tool length comp.

Tool diameter exzeyen

Plunge height

' 3 Start depth [PREV EVENT]

End depth

Peck increment ﬂ [RAVEEVEY
IMPORT ADVANCED
I I HPoR l DUMCEL lem‘rmml BACK I

n [DemoHNC _[Select Event Path] [ 142 s @ | EDIT | D

SEARCH GoTo Copy Paste Keyboard FILE
p ' Program:Demo.NC WMANAGER
X 91 135 :
—1 =]/} saveas
Y 4 1 983 200 e ° IN200 GO1 X-50.6803 Y 105.4743 Z-0.5000 F500;
- D D N201 GO1 X-54.1418 Y104.4890 2-0.5000 F500; —
6 Zm] N202 G17 GO3 X-57.7019 Y112.1655 |-26.0404 J-7.4130 F500;
& L N203 GO1 X-35.7604 Y112.1655 2-0.5000 F500;
r N204 GO1 X-53.1829 Y99.0086 Z-0.5000 F500;
4th 0.000 | zro \ N205 G17 GO3 X-54.1418 Y104.4890 |-26,9993 J-2.0226 F500;
— N206 GO1 X-57.6036 Y103.5035 2-0.5000 F500;
QuILL: 0.000 IN207 G17 GO3 X-65.9750 Y115.7645 1-22.5786 J-6.4275 F500;
= ot o st
RAPID RATE: 0.0 mm/min RAPID: 100 % PARK N210 GO1 X-55.2331 Y88.5635 2.0.5000 F500;
SPINDLE (S): 0.0 pm . RZ1N Q01 Z1DAMI TIZIGI Z DO PR =
SPINDLE: 50 % Ll >
SPINDLE LOAD: 0.0 % = - e H o
Press thfollo button for manual operation _— Select or Edit Program. froe Siorage Space 8572.832M8
MESSAGE: [Low A Pressure - MESSAGE:
MESSAGE:
OPEN IMPORT IMPORT IMPORT PAGE PAGE
. e | Lo l AL ] e [ orawite | BoLTHoLE | conTour | PockeT [ I Bick I | e DOWN e
-7 J09-AX75B.HNC [Chain Event] 14:35:22 +murir® JOS-AXTSB.HNC  [Conversational Editor] 15:14:50 sears | MEM
> > > P Hama: JO9-AXTEB.NC
Chain Event Flow > Ghoose Events > Choose Fattern > Configure Events > insert Events Events = Bl ﬂ%ﬁ% BT
MO10 [GroupName]Contour 1 . T o
e N020 [Closed Contour]T1 TH1 TG00 TD4, COMOO RP1. WPO, INSERT . ILJ08-AXTSB.NC
[ EVENT ICreated ime:1:43:20 02725116,
e Bl B By B> - BN N030 [Closed Contour]T1 TH1 TGOO TD4, COMOO RP1. WP, } —— (TooliD:0, Diameter is 20000, Len
‘ L‘J ! L Y I‘Hﬁ l — NODIFY : H11G605743=0;
IR E N040 [Closed Contour]T1 TH1 TGOO TD4. COMOO RP1. WP, i . 112 G30 G40 G49 GBD G17 GOO;
High Speed Pack Drill Cycle (G31)  Peck Drill(G83)  Lekt wa Tap  Rigid Top (GBY) ‘ = ¥ IIND10 [GroupName]Pocket 1
Dl G73) | E NO50 [Closed Contour]T1 TH1 TGOO TD4. COMOO RP1. WP, IN020 [iregular PocketT0 TH1 TC
5 R ET UL N60 G60 5749=0.0010;
- - - | REIDNE MOBO [GroupName]Drill 0 BOIT LT N64 MO3 §1500;
= | N63 GO0 210.0000;
DesdBos GTF)  CoipecBow  Borw G4 DaadBoreFinnd Back B (GH1) | - NO70 [rill Cycle (GB1)]TO TH1 TG00 R2. X0. ¥0.2:10. F2000. || pei pre NE4 GOO X57.8538 Y111.9636
| 103 G17
EVENT
i 7 i i | NOBO [Peck Drill (GB3)]T1 THO TGO R2. X0. Y0. Z-10. Q3. F30
- : 1 A &
bt et | - HOS0 [Rigid Tap (GB4)IT1 THO TG0O R2. X0. Y0.2-10.P083 @ o || save
ond Ow..  Dwel (689) '

= ‘l | ﬂ MESSAGE:
CHOOSE : CONFIC PROGRAM IMPORT
EVENTS [ A BEVERTE A REVERT GANCEL SETTINGS l DRAWING || PREVIEW I SAVE AS EXIT

SERIE A-CENTROS DE MAQUINADO CONTROL REMOTO - TAMANO Y ESPECIFICACIONES
MODELO

TIPO FRESADORA CENTRO DE MAQUINADO
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NORTH AMERICA & USA
http://www.DynaPath.com

Tel: 248-488-0440

Fax: 248-488-0430

Email: sales@dynapath.com

ASIA PACIFIC

FABRICACION
http://www.DynaPath.com.cn
Tel: 886-3-554-5710

Fax: 886-3-554-2241

Email: sales@dynapath.com

MEXICO & SUR AMERICA
FABRICACION POR

ART MECHANICAL
TECHNOLOGIES S.A.DE C.V.

http://www.artmetec.com
Tel: 52-55-4619-9333

Cel: 52-1-55-5408-8101
Email: ventas@artmetec.com
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