CONTROL DYNAPATH DELTA WIN PARA
RETROFIT

O

ART MECHANICAL TECHNOLOGIES

Retrofit Centros de Maquinado, Tornos, Electroerosion CNC, Router y
Rectificadoras
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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" TFT LCD
Display Touch

400 cd/m2 de lluminacion
1¢r Panel + 240 Panel
MDI+Teclado

Manivela

Control de
Ejes

Standard I/O

Expansion 1/0

Alimentacién

Unidad (MPG) de 8-Funcciones Unidad
Remota

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

6-canales D/A

*5 Canales A/D Opcionales

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

24 VDC

Especificaciones Ambientales

Temperaturade
Operacion
Temperaturade
Almacenaje
Humedad de
Operacion

0050 °C (0 to 122 °F)

-20 t0 60 °C (-4 to 140 °F)

5% to 85% RH, no-
condensada

Vibracién

EMI/EMS

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

1.5 kV CE certificada




Trazos Avanzados Planeados Futuros y Avance hacia Adelante

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

Precision
control Curvature
+ control
P2 =~ pP3 P6_

Programmed
tool path
PO P

—% P5
P4 '\
Optimal high speed,

high precision
tool path

Interpolacion Inteligente garantiza la precision de
maquinado al preformar la aceleracion y
desaceleracién antes de la interpolacion del perfil. .

v’ Accel/Decel before path
interpolation ensures

¥ Conventional tool
Y machining accuracy.

path interpolation

tends to cause
shrinkage. /

Evita la Fricciéon hacia adelante y la
Compensacion

Los movimientos en los ejes XY y Zson precisos y
coloca en posicion de corregir los errores de
posicién, como lo demuestran las siguientes
graficas, en un perfil Circular de 28.3mm de
diametro, a 8 m/min de avance. En este caso la
trayectoria final tiene una posicion maxima de error
excediendo 20 ym y menos de 6 pm en reversa
estan presel
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0.54}
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(235.54, 50112.28)

270.0 30.0s

Vista Adelantada, se anticipa a los movimientos
programados y planea la 6ptima trayectoria en tiempo
real hasta de 1000 Bloques.

Programmed
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 aceleracibn y desaceleracion
permitiendo movimientos suaves, mayores
movimientos, altas velocidades de maquinado, y ayuda
a proteger contra desgastes de maquinado.

Trapezoidal Curves S-Curves
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Compensacion de Avance y Compensacion de
Friccion

La precision de los movimientos de los ejes XY y Z es
gratamente incrementada como lo demuestran las
gréficas 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 umy los
saltos reversales son menores a 2um.

(235.71. 50009.56) 5799 30.0s  30.3s 30.6s 30.9s 31.2s
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WinDelta® CNC es el control mas versatil para la mayoria de sus operaciones:

Programacion Semi-Automatica + Conversacional + Codigo-G

OPERCION SEMI- PROGRAMACION CODIGO-G
AUTOMATICA CONVERSACIONAL CAD/CAM

Para trabajos simples y Para Partes en general y Para usuarios CAD/CAM,
rapidos, o trabajos que trabajos, el Editor los post-procesadores son
requieren manos expertas Conversacional con Estandar ISO/EIA Codigo-
de un Experimentado importacién de DXF G, y se envia el programa
Operador, la Funcién de permite a cualquier operador via en transferencia USB
Operacion Semi- generar partes de programa o red al control, y
Automatica ofrece al sin necesidad de escribir totalmente apalancado con
operador la mas familiar y programas en Cadigo-G, el poder de productividad
amigable forma de hacer el teniendo tiempos muy del CNC.

trabajo. rapidos para hacer partes.

- Demo.HNC _[Event Configuration] 11:46:06

[Mo62 firregular Pocket]

'tem is "Irregular Pocket". Key Value Description -
Iregular Pocket

Tool ID
Compies Packet

Tool length comp.

Tool diameter =2 EvENT]

Plunge height

Start depth PREV EVENT]

i SAVE EVEN
0. &
IMPORT ADVANCED
I I PATH [ PARAMS I EDIT PATH I BACK I

End depth

5 Peck increment

..M [DemoHNC _[Select Event Patn] [Tnaza7 - | EDIT | D
SEARCH GOTO Copy Paste Keyboard FILE
Program:Demo.NC WMANAGER
B0:CO
N189 GO1 X-46.! 557& '¥108.5665 Z-0.5000 F500; ) ﬁ SAVE AS
N200 GO01 X-50.6803 Y105.4743 Z-0.5000 F500;
N201 GO1 X-54.1418 Y104.4890 2-0.5000 F500; —
N202 G17 GO3 X-57.7019 Y112.1655 1-26.0404 J-7.4130 F500;
N203 GO1 X-35.7604 Y112.1655 2-0.5000 F500;
N204 GO1 X-52.1829 Y99.0986 2-0.5000 F500;
N205 G17 GO3 X-54.1418 Y104.4890 |-26,9993 J-2.0226 F500;
IN206 GO1 X-57.6036 Y 103.5035 2-0.5000 F500;
QuILL: | N207 G17 GO3 X-65.9750 Y115.7645 |-22.5786 J-6.4275 F500;
socs o S
RAPID RATE: 0.0 mm/min RAPID:  100% | PARK N210 GO1 X-55.2331 Y88.5635 2-0.5000 F500;
SPINDLE (S): 0.0 rpm 211 001 X-150.0458 V129550 205000 F500: __ _______ Jﬂ
SPINDLE: 50 % 4 ¥
SPINDLE LOAD: 00 % RESET SAVE
o 1572 53200
MESSAGE: [Low A Pressure . _MESSAGE:
MESSAGE:
OPEN mporT | mrort | mporT " race PAGE
. [ orawine | soLTroLE | contour | PockeT [ Back | e DOWN BEEREEH
s JO9-AXTSBHNC _[Chain Event] 14:35:22 s HO9-AXTSBHNC _[Conversational Editor] 15:14:58 vaean @] MEM
JO9-AXTSB.NC
IOV ELERT, Events =] FILE MACHINE: ]
NO10 [GroupName]Contour 1 SriREE 00
P 020 [Closed Contour]T1 THT TG00 TD4, COMOO RP1, WRD, INSERT
MOVERIGH T EVENT
( = = ,, =~ E NO30 [Closed Contour]T1 TH1 TG00 TD4, COMOO RP1. WPO,
- - - JHEERT, E NO40 [Closed Contour]T1 TH1 TG00 TD4, COMOO RP1. WP, MoneY.
Mg SpoedPck il Cyck (1) Pock D GE3) Lok g T i Top (84 P melPockst 1.
E NO50 [Closed Contour]T1 TH1 TG00 TD4. COMOO RP1. WFO. INO20 [ireguiar PockeT0 TH1 TC
1A NGO GBO §749=0.0010;
REHIGVE:
- - - - - S EoTLAT o s o
K63 GoD 210.0000;
Condae G79)  ComtBors Bus 689 Oendfre e ck bere 37 i : :
ad Bore (G76)  Cours +(G89 Dsadbere et e (67) NO70 [Drill Cycle (GEIITO TH1 TGOD R2. X0. ¥0.210.F2000. _|[| b e N4 GOD X67.8538 Y411.9635;
- . MOBO [Peck Drill (G83)]T1 THO TG00 R2. X0. Y0. Z-10. Q3. F30
{f i . X0. Y0. Z-10. PO.
e et WOSO [Rigid Tap (GB4)ITH THO TG00 R2. X0.¥0.2-10.P003 A [ gae
o o [
bd L Ll MESSAGE:
PROGRAM IMPORT
EVENTS vEnTEal BEVEN? SANCEL, SETTINGS I DRAWING I EEE I RAMS AL ECh |
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ART MECHANICAL TECHNOLOGIES

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.atmetec.com

Tel: 52-55-4619-9333

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



