FRESADORA TIPO ADE

CAMA
O

ART MECHANICAL TECHNCLOGIES

CNC de 3-Ejes para Talleres. Ensefianza , y Operaciones de Produccion con Cambiador de 4
Herramientas

Ofrece Programacién Conversacional + Codigo-G, ademas de Proceso Semi-Automatico y Manual




La Serie-VK de Fresa de Rodillas con Cambiador se ofrecen en dos

Estilos

CABEZA NC

El Centro de Maquinado Estandart para Produccién Asi como Para Trabajos Manuales y Pequefios
Lotes

Ideal para la Ensefianza y Capacitacion

Motor 5 HP/3.7Kw y 60-5000 RPM

Cambiador Automatico de 4
Herramientas Integrado en el
cabezal CAT 40

Orientacion del Husillo y
Machueleado Rigido

Dos Modelos con diferentes dimenciones pero las
mismas Opciones y Cambiador de Herramientas
de 4 Herramientas Cat 40 Integrado en el
Cabezal

CONSOLA- D1 Compacta




DynaPath WinDelta® Sistema de Control

( Y }
- |
RS485/422

o

4

@ oo
g KBIMS

&

o D -
Display

SATA
PWR

CPU | - Intel Atom D2550 Manivela | - Unidad (MPG) de 8-Funcciones Unidad
Memoria | * 2 GB DDR3 Remota
Almacenaje | 16 GB SSD/*64 GB SSD Control de | - 5 ejes a 0.5 ms de actualizacion servo
Puertos Seriales | - RS232, RS422/RS485 Ejes | - 13 Ejes a 1 ms de actualizacion servo
Redes | - T10/T100 Ethernet . 59 DI/33 DO
Dispos.de | - 1x PS/2, 2x USB 2.0 Standard I1/O | - 6-canales D/A
Entrada | 10.4”/12.1” TFT LCD . *5 Canales A/D Opcionales
Pantalla | - Display Touch Expansion /O | - 2x puertos remotos I/0O (641/640 c/u)
. 400 cd/m? de Illuminacién Opcionales
Panel de Oper. | - 1er Panel + 290 Panel MDI Alimentacion | - 24VDC

Temperaturade | ° 0a50°C(0al22°F) Vibracion | 16.7 Hz: aceleracion de 1.5G
Operacion | - . 10 to 57 Hz: de amplitud 0.075 mm
Temperaturade | ¢ -20a 60 °C (-4al40°F) . 57 to 150 Hz: aceleracién de 1G
Almacenaje | EMI/EMS | -
Humedad de | - . 1.5 kV CE certificada
Operacion | - 5% a 85% RH, no-
condensada
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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

- Control
braciso Control de
Curvatura
P2 Y. p3 P6.

\‘PS

PO Alta Velocidad Optima
Para la Alta Precision
del Perfil de Herramienta

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

V Acel/Desacel antes de la
x Perfil convencional Y interpolacion del perfil

con interpolacion asegura precision a
tiende a causar magquinar

desajustes /

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

Perfil Programado

Direccién de Maquinado

Perfil de Herramienta sin
vista adelantada resultando

en desajuste por larga
desaceleracion

Perfil sin Vista adelantada,
resultando en un sobre-corte
debido a desaceleracion

Reduccion de Jaloneos es logrado al usar curvas S-
trapezoidales en la aceleracion y desaceleracién
permitiendo movimientos suaves, mayores
movimientos, altas velocidades de maquinado, y ayuda
a proteger contra desgastes de maquinado.
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H .
H H
H H
i H
i H
H H
H
H t H H
H L H H
i d i H
X Instancias con alta Jerga v Jerga Reducida
i . N .
H

Aa |r’

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 ymy los
saltos reversales son menores a 2um.
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WinDelta® CNC es el Control mas versatil para todas sus multiples
operaciones

Programacion Semi-Automatic + Conversacional + Codigo G

OPERACION
SEMI-
AUTOMATICA

Para un rapido y simple trabajo
que requiere poner las manos
de un experimentado
maquinista, Operacion Semi-
Automatica esta

Funcionalidad ofrece al
operador la mayor forma
amigable y agradable de
hacer el trabajo.
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PROGRAMACION
CONVERSACIONAL

Para partes y trabajos en

general la Importacion de
archivos DXF con el Editor
Conversacional le permite a

cualquier operador el generar
programas de partes sin escribir
codigo “G”, con tiempos super
rapidos para el obtener piesas

omers® Demo.HNC  [Event Configuration] 11:46:06

[N0B2 [irregular Pocket]

roemis"lrregular Pocket”. Key Value | Description

Irregular Pocket

Tool ID

Tool length comp.

Tool diameter

NEXTEVENT]
Plunge height

Start depth PREV EVEN

End depth

[SAVE EVEN

Peck increment

|

CODIGO G de
CAD/CAM

Para los usuarios de
programas CAD/CAM users, el
postprocesador en un simple
Codigo-G ISO/EIA , entonces
envia el programa via USB o
transfiera el archivo por la
networked al control, vy
obtendra una completa
liberacién de la produccion con
CNC

SEARCH

nmgmm:nemn.nc MANAGER
Bl 29501 355584 P30
199 GO1 X-46.5574 Y105.5665 £.0.5000 500, SAVE AS

N200 GO1 X-50.6803 Y 105.4743 Z-0.5000 F500;

N201 GO1 X-54.1418 Y 104.4890 Z-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 Z-0.5000 F500;

N204 GO1 X-53.1629 Y99.0086 Z-0.5000 F500;
N205 G17 GO3 X-54.1418 Y104.4890 1-26.9993 J-2.0226 F500;
N206 GO1 X-57.6036 Y 103.5035 Z-0.5000 F500;
N207 G17 GO3 X-85.9750 Y115.7645 1.22.5786 J-6.4275 F500;
N208 GO1 X-24.9634 Y115.7645 2-0,5000 F500;

4th 0.000 | = | -
QUILL: 0.000 | . b4
Zsum: 99,669 | xR0 = WMESSAGE:
RAPID RATE: 0.0 mmimin RAPID: 100 % | PARK OPEN mporT | wrort | mporT " PAGE PAGE | — |
SPINDLE (S): 0.0 pm BOLTHOLE | CONTOUR POCKET | up DOWN
SPINDLE LOAD: 0.0 % SPINDLE: 50 %
RESET
Press the following button for manual operation paru @ [.lns-.\x‘ria‘um: [Conversational Editor] 15:14:59 can | MEM SIMULATION
MESSAGE: | ow Ar Pressure Events I LE smwm!‘um‘ JOI-AXTEB.NI
TE: X -
‘ JoG MPG l INC JOG. l SPINDLE l PANEL. BACK 010 [GroupName]Contour 1 )
E N020 [Closed Contour] T1 TH1 TGOO TD4. COMOO RP1. WPO. INSERT
EVENT UiCreated time:15:43:20 0212516
- JO9-AXTSB.HNC  [Chain Event] 14:35:22 E NO30 [Closed Contour] T4 TH1 TGOO TD4. COMOD RP1. WRD. I'TaoliD:0, Diameter is 2.0000, Len
[Chain Event Flow > Choose Events igure Events MODIFY N11 G60 §749=0;
11OVELEFT, E N040 [Closed Contour] T1 TH1 TGOO TD4. COMOO RP1. WPD. EVENT N12 G0 G40 G49 GEO G17 GOD:
IND10 [GroupMame]Pocket 1.
NO50 [Closed Contour] T1 TH1 TGOO TD4. COMOO RP1. WPD. 020 [irequiar Pockeq TO TH1 TC
GVERIGHT] EDITLIST NGO G6D §748=0.0010;
HERE i M0G0 [GroupName]Drill 0 N1 103 $1500;
—‘ N3 GO0 Z10.0000;
- NO70 [Drill Cycle (G81)JT0 TH1 TG00 R2. X0. Y0. Z-10. F2000. BETETE N64 GOD X57.8538 V1119636
INBERT; 3 EVENT N103 G17;
o SpesdPech O Cye (G FeckOUIGEY Lo i Top g To G3) AT nogo [Peck Drill (GB3)] T1 THO TG00 R2. X0. Y0, Z-10. @3. F30
Dvill (GT3)
- - - CENOVE NO3O [Rigid Tap (GE4]TH THO TG00 R2. X0.Y0. 240. PO.03 0 | [SSEARE
< | i MESSAGE:
Dead Bore (GT6) Emu Bore. Bore (G23) Dn-ma n n Bock Bore (GBT)
PROGRAN IMPORT
m - HE e l orawG | PREVIEW I SAVEAS EXIT | I I [
Dead Spindle  Bore Cycle with B
Borw ond Dw.. Dl (G89)

croose | ©
Events | -

INSERT
EVENTE




Caracteristicas de la Fresadora De Rodillas con Cambiador

TIPO FRESADORA DE RODILLAS CON CAMBIADOR
CONO DELHUSILLO NT40/CAT40
RPM DELHUSILLO 60-6000 RPM

MOTOR DEL HUSILLO

3.75 kW (5 HP) Manejo Directo

CAMBIADOR DE HTAS

4 - Herramientas en Cabezal

RECORRIDO X 700 mm (27.5")
RECORRIDO Y 310 mm (12.25")
RECORRIDO Z

RECORRIDO MANUAL Z

(
150 mm (5.9")
400 mm (15.7")

DIST DE NARIZ A LA MESA

50 A 400 mm (2" A 15.75")

DIAMETRO DEL HUSILLO

120 mm (4.75")

LARGO DE LA MESA

1270 mm (50")

ANCHO DE LA MESA 254 mm (10")
RANURASENLAMESA 3

DISTANCIA DE RANURAS 65 mm (2.56")
ANCHO DE RANURAS 16 mm (5/8")
TIPO de EJEen Z Anclaje

TIPO de EJE en X Cuadrado
TIPO de EJEen Y Cuadrado

MAX PESO DE LA PIEZA

300 kg (660 Ibs)

PESO APROX DE EMBARQUE

1600 kg (3520 Ibs)

DIMENSIONES

LxAxH

1800 X 1600 X 2311 mm (71" X 63" X 91")

Espacio en Piso

2540 X 1600 X 2670 mm (100" X 63" X 105")

REQUERIMIENTOS

NEUMATICO

90PSI

ELECTRICO DE POTENCIA

5 kVA, 3 Fases , 208V a 230V

ESPECIFICACIONES DEL CONTROL

Pantalla Touch LCD de 12.1"

Almacenaje de Programas de 4 GB
2USB, 1LAN

3-Ejes Syncronos

Operacién DRO

Interpretacion de Cédigos ISOy G
Programacion Conversacional en Maquina
Importacién de Dibujos DXF via Touch
Enviar/Recibir Archivosvia LAN / USB
Transferencia de archivos via FTP Network
Diagndstico y soporte Remoto

Monitoréo Remoto y Reportes

Vista adelantada de 500 Bloques

Retraseo de Programa con MPG Run

CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA

Eje Z Controlado

Unidad de Manjeo MPG

Sistema de Auto Lubricacio
Sistema de Enfriamiento Aire/Soluble
Husillos de Bolas en Ejes X, Y, Z
Guardas en la Mesa

Guarda anti salpicados
Cubiertas de Guias

Luz de Trabajo de Halogeno
Machueleado Rigido

Orientacion del Husillo

OPCIONES ADICIONALES

Manivela Electrénica para X,Y,Z

Kit de Fijacion

Tabla Rotatoria de 4to Eje
Movimiento Motorizado de Recorrido
Manual de Z




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
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