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Guia para instalar el programa
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Instalando FastCAM®

Requisitos del sistema

Para usar FastCAM®, necesitas como minimo:

» Computadora personal con procesador Pentium III 1000 MHz o mas alto.
* Reproductor CD-ROM.

» 20 Megabytes de espacio en el disco duro

+ 128 Megabytes de RAM

* Microsoft Windows 95/98/ME/XP 6 Windows NT4/2000.

* Una tarjeta de resolucion VGA (800 x 600) o mas alto.

Puerto USB 6 paralelo disponible

Operando el programa de inicio FastCAM®

El programa de inicio instala todos los archivos necesarios para operar FastCAM®.
Los programas de directorios y programas de iconos son creados a en el inicio del
programa.

Instalacion
1. Inicia Windows 95/98 6 NT.

NOTA: Antes de instalar FastCAM®, asegurar que todas las ventanas de aplicacion
estén cerradas.

1. Inserta el CD FastCAM® en el reproductor de discos apropiado.

2. E1CD FastCAM debe iniciar automaticamente.

3. Sigue todos los comandos que aparecen en la pantalla para la instalacién de
FastCAM y presiona el boton de INSTALAR.



Introduccién 15

4. Leer la informacion en la pantalla de bienvenida y presionar el boton
SIGUIENTE.

FastCAM 2000 ]|

Wwielzome to the FastCék Setup program. This
program will install FastCak on wour comprter.

It iz gtrongly recommended that you exit all Windows programs
before running thiz Setup program.

Click Cancel to quit Setup and then cloge any programs pau
hawve running. Click Mest bo continue with the Setup progran.

WARMIMG: This program is protected by coperight law and
international treaties.

IInautharized reproduction or digtribution of this program, or any
portian of it, may result in zevere civil and criminal penalties, and
will be prozecuted to the maximum exstent pozzible under law.

Cancel |
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5. Leer el acuerdo de licencia completamente y presionar SI para aceptar los
términos y continuar con la instalacion. Sino estas de acuerdo con los términos
presiona NO y la instalacion terminara.

Software License Agreement

Fleaze read the following License Agreement. Press the PAGE DOWH ke o zee
the rest of the agreement.

FASTCAM STANDARD LICEMNSE AGREEMENT - IMPORTANT - PLEASE READ -
CaREFULLY

CAREFULLY READ ALL THE TERMS AND COMDITIONS OF THIS AGREEMENT.
IMSTALING THE DISE OR DISKES INDICATES ¥0OUR ACCEPTAMCE OF THE TERMS
AND CONDITIONS SHOWMN BELOW. IFY0U DO MNOT AGREE WITH THE TERMS

OF THE LICENSE AGREEMENT. %0OU SHOULD PROMPTLY RETURMN THE DISES.

AND Y OUR MOMNEY WILL BE REFUMNDED.

Thiz iz a license agreement and not an agreement for zale. FAGAM

MICROPROCESSOR SYSTEMS PTY. LTD [FRS] hereby licenses thiz software ta pou

[the "BUYER" or "USER"] under the termz and conditiohs stated. FRS grants you the

right to uze one copy of the enclozed FASTCAR zoftware programs [the "SOFTwWARE")

an a zingle computer [i.e. with a single CPU]. BUYER may naot network, the SOFTWwWARE. j

Do pou accept all the terms of the preceding License Agreement™? [F you chooze Mo, Setup
will cloze. To install FaztCak, you must accept this agreement.

< Back Tes M |
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6. Después se te preguntara que selecciones el nombre del archivo para la
instalacion. Para aceptar el nombre de defecto, presiona el boton SIGUIENTE.
Para instalar FastCAM® bajo un archivo con diferente nombre, escribe sobre el
nombre existente y presiona SIGUIENTE.

Select Program Folder |

Setup will add program icons to the Program Folder listed below.
You may type a new folder name, or select one from the exizting
Folders list. Click Mest bo continue.

Program Folders:

FastCakM Products

E xizting Folders:

FastCUT
FastFRAME

FastLIME. —
FastPIFE

FastTRALCK.

< Back Hewt Catizel |
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Seguir las instrucciones en la pantalla
Una vez completada la instalacion, podras empezar la aplicacion ya sea por:

* Accesando a programas via boton de START, Programas, y después FasCAM 32BIT 6
* Doble click en el ICONO en el escritorio ordenador.

NOTA: Antes de que el programa FastCAM pueda ser
operado “DEBES” conectar el la llave FastLOC en el puerto
de la impresora. Si la impresora esta conectada a el PC
conéctala al puerto de la impresora “LPT1” donde la
impresora estard conectada. Ahora puedes conectar el cable de
la impresora a la llave FastLOC.

:%M /

A

P
;""'lv:‘;'
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Instalando el puerto FastLOC

Paso 1 : Desconecta el cable de la impresora en la parte de atras de al computadora.

Paso 2 : Conecta la llave de seguridad FastLOC® en el puerto en la parte de atrés de la
computadora de donde se desconecto la impresora.

Paso 3 : Conecta el cable de la impresora en la parte trasera de la llave de seguridad
FastLOC®. La llave de seguridad esta ahora instalada. Si se va a conectar una impresora
a la llave se necesita encender y conectar en linea.
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INTRODUCCION A FastCAM®

FastCAM® es un sistema avanzado dibujo de lineas que fue creado especialmente para
control NC en equipo para corte de dos dimensiones. El programa es facil de manejar por
menus e iconos.

El autor ha creado FastCAM® con la “obvio” filosofia en mente. En algunas
construcciones la computadora identificara cual parte de un arco 6 que fundicion adicion
se requiere por como se seleccione el punto. Esto es un caso para la mayoria de sistemas
CAD que hacen veinte preguntas para determinar la construccion correcta. Por la “obvio”
filosofia el sistema de dibujo es mas interactivo que interrogativo.

Algunas caracteristicas que separan a FastCAM® de los demas sistemas se describen a
continuacion.

CONSTRUCCION INFINITA DE LINEAS

Lineas infinitas son de ayuda para la construccion de lineas para ayudar a localizar puntos
desconocidos, se pueden poner en cualquier dngulo a cualquier punto

RECORTES

Lineas y arcos pueden ser recortados como se requiera.



Introduccion 21
REEMPLAZO DE PUNTOS EN INTERCEPCIONES
El punto puede ser colocado en la intercepcion de lineas, arcos, circulos 6 alguna

combinacion de estas entidades. El punto también puede ser colocado en la intercepcion
proyectada de cualquiera de las dos entidades

PARTE DE CONSTRUCCION SIN SECUENCIA

El dibujo FastCAM puede ser construido en cualquier orden y el patréon de programa se
ajusta después que la parte es completada.

CONDUCTOR DE ENTRADAS Y SALIDAS

Amplia variedad de posiciones de direccion de entradas y salidas pueden ser construidas.
Las direcciones de entradas y salidas se pueden colocar a cualquier punto de la parte.

LINEAS AJUSTADAS, ELIPSES
FastCAM® dibujara lineas y elipses verdaderamente corregidos por una serie conocida
de puntos.

ARCHIVOS DE VOLUMEN DXF & IGES DE INTERFACE

Archivos de Volumen 2D-CAD en formatos DXF 6 IGES se pueden leer por FastCAM®,
modificando y cambiando a archivos DXF ¢ IGES 6 como parte de archivo NC.
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LIMPIEZA CAD & COMPRECION CAD

La funcion de limpieza CAD se puede usar para borrar cualquier entidad erronea 6
innecesaria importada al sistema FastCAM® por algun archivo CAD. La funcién de

compresion CAD se puede usar para suavizar y reducir el nimero de entidades en un
dibujo CAD importado al FastCAM®

FastPATH PROCESO AUTOMATICO DE PATRON

La funcion FastPATH de patrén automatico permite al usuario asignar automaticamente
patrones de corte a individuales 6 partes de volumen con un click en el botdn del raton.
Esta funcion puede ser utilizada para dirigir el nesteado completo de las partes después
que se han nesteado como archivos CAM.

FASTNEST

FastNEST permite la posicion rapida de un gran nimero de partes en un plato. Estas
partes se les conoce como VERDADERA forma.

NESTEADO MANUAL

Fécil de usar, el nesteado manual se caracteriza por la utilizacion eficiente de plato,
completo con posicionamiento de arrastre y entrega dindmico de partes y rotacion de
Tiempo-Real.

SUB-RUTINAS MACRO
FastCAM® soporta la programacion de rutinas macro. Esto es donde bloques de codigos

pueden ser escritos a un macro 6 sub-programa y ejecutado por el llamado de macro.
Todos los controles no son capaces de usar macros.
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ENTRADA DE DATOS

Datos numéricos para construccion de parte pueden ser métricos 6 pie imperial, pulgada 6
fraccion.

ACERCA DEL MANUAL

Este manual ha sido escrito para proveer una guia de referencia para el sistema de
programacion FastCAM®. Es un menu por descripcion de mentds con ejemplos en los
lugares apropiados. Esta separado en tres secciones, FastCAM®, FastPLOT y en un
manual por separado, FastNEST. FastCAM® es la seccion de dibujos del programa
mientras que FastPLOT es el programa de verificacion y FastNEST es la seccion de
nesteado. Si tienes pregunta sobre las funciones de trabajo FastCAM 6 FastPLOT, ver el
menu partidas para una explicacion.

Este manual fue escrito para acomodar el mercado de corte en los Estados Unidos donde
las medidas primarias son en pulgadas en vez de métricas. Los ejemplos mostrados en
este manual son basados en sistemas de medidas imperiales. La medida métrica se
representa in “( )” después de la medida en pulgada. FastCAM® acomodara ambas
calculaciones, pulgadas y métricas. El tipo actual de configuracioén de unidades de su
programa FastCAM® fue determinado por el programa de instalacion.

El proposito principal de este manual de referencias es informar al usuario de las
funciones disponibles en los programas FastCAM® y FastPLOT. Favor de referirse a el
manual por separado de FastNEST para mas informacion sobre este producto.
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Convenciones usadas en este manual

A través de la informacion en este manual es importante para su conocimiento sobre
FastCAM/FastPLOT, estan remarcados de ciertas maneras. Los accesorios que estan
enfatizadas de esta forma incluye:

* accesorios menu

* teclas

* botones de raton

* mensajes de pantalla
* notas importantes

Representacion de accesorios del menu

Cada accesorios del ment esta capitalizado a el principio de la descripcion. La forma
general es;

2-1-5 MENU DE LINEAS — LINEAS INFINITAS

El 2 es el nimero del capitulo En este caso es FastCAM®
El 1 es el ment principal de accesorios En este caso Linea
El 5 es el Sub-menu de accesorios En este caso Linea Infinita

Representacion de teclas

Cuando presionar una tecla especifica 6 presionar un boton particular, las
instrucciones se muestran como sigue:

ENTER

Esto significa presionar la tecla Enter.
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Representacion de lista de instrucciones

La lista de instruccion de paso a paso fue detallada con el uso de listas
enumeradas. Para completar la tarea solo hay que seguir las instrucciones en
orden consecutivo. Por ejemplo:

Posiciona la flecha del raton en la opcion de menu de Punto y presionar el
boton IZQUIERDO del raton.

Posiciona la tabla marcada en el Menu de Punto en Coordinadas
Absolutas y presiona el boton IZQUIERDO del raton.

En el comando, presiona la tecla ENTER en la caja.

Representacion de notas importantes

Un simbolo de escritura se usa para llamar tu atencion en notas
importantes en el texto.
Por ejemplo:

@Cero Absoluto sigue siendo el punto medio de la pantalla donde los
ejes X & Y se cruzan.
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CAPITULO 1 - COMENZANDO

Esta seccion dara algunas direcciones al principiante para tratar de
entender lo que FastCAM® fue disefiado para lograr y como el sistema
esta relacionado al proceso de corte.

El primer concepto que se debe de comprender es el proceso de corte de
parte y en donde FastCAM® entra en este proceso. Vea a FastCAM
como un traductor entre el dibujo y la maquina de corte. En la seccion de
dibujo de FastCAM® el programador dibuja la parte en la pantalla
grafica, sefiala el patron de corte y genera un archivo NC que contiene un
lenguaje en codigo de control numérico (NC). Una vez que el codigo NC
es generado las partes se pueden llevar a la maquina de corte o ser usados
en las secciones FastPLOT / FastNEST de FastCAM (Dependiendo de la
configuracion del programa — referirse a su distribuidor del software)

FastPLOT permite la verificacion y correccion de las partes.

FastNEST permite el nesteado automatico/interactivo de las partes.

Si el nesteado esta construido, el resultado final es el contenido del codigo
NC del corte de las partes nesteadas.

Para una descripcion del programa de dibujo FastCAM, referirse a la tabla
de flujo en Apéndice D.

TU LLAVE DE SEGURIDAD

Tu llave de seguridad (FastLOC) es el artefacto de proteccion de tu
compafiia. Tus programas FastCAM no pueden ser accesados sin este
artefacto estar conectado. Tu llave de seguridad debe estar conectada al
puerto paralelo en la parte trasera de tu PC. La mayoria de sistemas
FastCAM estan provistos con solo un puerto paralelo llamado “LPT1”;
sin embargo el sistema FastLOC se puede conectar en cualquier puerto
paralelo. Si su sistema operativo FastCAM también incluye impresora es
necesario conectar su llave de seguridad en el LPT1 y conectar el cable de
su impresora en el lado disponible de la llave.

QI Si la impresora esta conectada a su llave de seguridad, la impresora DEBE
estar en linea para que la llave pueda operar.
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1-3 OPERANDO EL PROGRAMA DE DIBUJO FASTCAM

1.) Doble click el icono de FastCAM en el escritorio de operacion con tu
raton O;

Fuz:CAM
(LT

2)) Presiona el boton Start localizado en la tabla de Windows; procede a
Programas de Menu y después al menu FastCAM donde puedes
seleccionar el icono de FastCAM.

QI El programa FastCAM necesitara ser instalado del lector CD ROM
antes de ser iniciado. Tu primer pantalla debe contener una imagen
Bitmap FastCAM.
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PARTES DEL DIBUJO

PANTALLA DE VISUALIZACION

Todas las partidas del menu e iconos se mostrara en la parte superior del
monitor. Cualquier comando por ser contestados 6 valores de defecto por
ser aceptados se mostraran en el CETRO del monitor 6 en la parte
INFERIOR del monitor.

BARRA DE MENU

Los primeros tres articulos, LINEA, ARCO y PUNTO, son las funciones
principales del dibujo y para proveer las cosas necesarias para dibujar
cualquier objeto geométrico. La siguiente es una tabla de ment FastCAM
y una breve descripcion de cada uno.

Archivos
Lineas

Arco

Punto
Construccion
Borrar
Bloques

Ver

Utilidad

Fabricar texto
Capas CAD
Verificar

Cortar
Programar patron

Control de puntos

Se usa para guardar 0 restaurar archivos.

Se usa para dibujar lineas.

Se usa para dibujar arcos.

Se usa para posicionamiento de punto.

Elipse, Ajuste de lineas y Menu de esquinas.
Remover entidades de la pantalla.

Permite a grupos de entidades mover, copiar, rotar y
arreglar.

Manipula los gréficos de pantalla y diagramas.
Funciones de utilidad.

Se usa para fabricar texto en graficas de la pantalla.
Se usa para producir capas para destinos DXF.

Da informacion dimensional sobre las entidades.
Corta porcion de la entidad.

Define el proceso de cortes, direccion de ranura, orden
de corte y el conductor de entradas y salidas.
Muestra los puntos de construccion del dibujo.
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1-5 USANDO EL RATON

El sistema completo FastCAM puede ser operado por el raton. No hay necesidad
de usar teclado excepto para ingresar valores numéricos y archivos de nombres.

Toma el raton con la mano que sea mas comoda. Toma el lado del ratén con tu
dedo gordo y el dedo anular. Esto permite que tu primer y segundo dedo puedan
usar los botones del raton. El boton DERECHO corresponde la tecla ESCAPE
(RECHAZAR) de tu teclado y el boton IZQUIERDO utiliza la misma funcion
que la tecla ENTER (ACEPTAR). Pon el raton en una superficie plana, de
preferencia en un cojin para raton. Nota como en esta etapa el raton tiene una
FLECHA con seleccionador (dependiendo de las preferencias de tu Windows
95/NT). Presiona en algln articulo del ment y mueve el ratéon de un lado a otro.
Nota como cada articulo del ment se abre mostrando su contenido.

Para SELECCOINAR un articulo, mueve la barra de seleccion hasta que este
sobre una lista de articulos del ment y presiona el botén [IZQUIERDQO] del
raton. La pantalla cambiara y la seleccion escogida sera abierta.

Para RECHAZAR algin articulo seleccionado, mueve el raton fuera de la
pantalla de uso y presiona el boton [DERECHOY] del raton (o presiona el boton
CANCEL si la opcion es dada). La pantalla cambiara el mentl previo se mostrara.

Después que un articulo del ment haya sido seleccionado y la pantalla de
informacion es requerida, el raton aparecerd como un CURSOR, (el tamario y
color dependen de la preferencia de tu Windows 95/NT) y se controla moviendo
el ratén arriba, abajo, derecha e izquierda.
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QI El boton IZQUIERDO es ACEPTAR 6 ENTER, El boton DERECHO del ratén
es ESCAPE 6 RECHAZAR.

1-5-1 PRACTICA DE RATON

Practica usando el raton haciendo primero dibujando una linea entre dos
puntos definidos y después borralo de la pantalla.

1.) Pon la flecha del raton en la opcion de LINEA de ment y presiona el boton
IZQUIERDO del raton.

QI Ahora estas en el Menu de linea

2.) Pon en la barra de seleccion sobre el Menu de Lineas en el articulo #4,
Dos Puntos y presiona el boton IZQUIERDO del ratén.

Mext point
Length and Angle
Two zides

Twio P ainkz

Angle only

Tan to circle
Tan to 2 circles
Farallel at dist.
at Rt Angles
Box

3. Presiona el boton derecho del raton y pon la fecha del raton sobre la
partida del menu #2, Coordenadas Absolutas, y presiona el boton
IZQUIERDO del raton.
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QI La caja de informacion de usuario se presenta en medio de la
pantalla. E/ valor de la ultimas coordinadas entradas X, Y se muestra en
los brackets en el centro de la pantalla. En este caso, ya que no se han
ingresado valores un en blanco <0,0> se presenta por defecto.

4.) Presiona el boton ENTER sobre la caja de informacion
para aceptar los valores de <0,0>.

QI El primer punto final de la linea se indica en el medio de grafica en
la pantalla por un punto ROJO. Notaras que los encabezados cambian
del Segundo punto — Menu de punto y e/ menu de punto se muestra en el
centro de la pantalla. El primer punto no serd visible debido a la caja de
informacion de usuario.

5.) La caja de informacion de usuario se vuelve a mostrar, ingresa
el valor de 12 para X y presiona ENTER en el teclado, lo cual se
movera enfocando el valor de Y. Ingresa el valor de 0 para Y, y
presiona el boton ENTER en la caja de informacion de usuario.
Una linea de 12 pulgadas se dibujara horizontalmente al lado
derecho 0,0 del punto en la pantalla de gréficos.

6.) Presiona el boton CANCELAR.

7.) Mueve fuera del menu y presiona el botén Derecho del raton.

QI Para ver la linea simplemente presiona la tecla numero 5 del
teclado.

Felicitaciones! Acabas de dibujar tu primer linea con FastCAM.
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Vamos a demostrar el uso del raton y la pantalla de texto, ahora vamos a
llamar una funcién requiriendo el raton y la pantalla de graficos.

1.) Posiciona la flecha del raton en la opcion de menu BORRAR y
presiona el boton IZQUIERDO del raton.

QI Ahora estas en el Menu para borrar.

2)) Usando el raton, mueve la barra marcada para seleccionar el
articulo # 2 del men1l, Linea y presiona el boton IZQUIERDO del ratén.

Ay

A

Fuoirit

Text

Window
Contour
Duplicates only
CAD Clean
CAD Compreszs
Entries and Exitz
Last

Part

QI El cursor del raton debe estar en la pantalla de graficos. Mueve el raton y
te daras cuenta que el conductor esta siguiendo los movimientos. Practica
moviendo al azar el cursor en la pantalla hasta que el movimiento se
vuelva comodo.
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3.) Posiciona el cursor en cualquier parte de la linea que acabamos de
dibujar y presiona el boton IZQUIERDO del raton.

Un punto ROJO aparecerd en la linea lo cual indica donde fue
seleccionada.
4.) Presiona el boton DERECHO del raton y la linea desaparecera.

Un COMANDO aparecerd en medio de la pantalla y la linea
desaparecera.

Fastcam

ou will eliminate 1 entities. Are pou sure’?

.................................

Ve Mo

.................................

5.) Mueve el raton dentro de la caja de informacion de usuario y presiona
el boton SI.

6.) Presiona el boton Derecho del raton para salir de la funcion para
Borrar.

La linea esta PERMANENTEMENTE borrada y el cursor del raton
regresara a la flecha.

Felicitaciones! Acabas de borrar tu primer Entidad con

FastCAM

ORIENTACION DE PANTALLA

Ahora acabas de dibujar tu primer entidad, es hora de hablar sobre la
pantalla de dibujo.
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SISTEMA DE COORDENACION CARDENAL

Ve la pantalla de dibujo como infinita. Hay un punto en el centro de la
pantalla llamado CERO ABSOLUTO. Pasando ese punto esta el Eje
HORIZONTAL Xy Eje VERTICAL Y.

Estos dos ejes construyen un sistema de COORDENADAS
CARTESIANO de dos dimensiones

Moviendo hacia ARRIVA en el eje vertical Y resulta en un movimiento
positivo Y, (+y) mientras que moviendo hacia ABAJO en el eje vertical Y
resulta en un negativo Y, (-y).

Similarmente, moviendo hacia ARRIBA en el eje horizontal X resulta en

un movimiento positivo X, (+x) mientras que moviendo hacia ABAJO en
el eje vertical X resulta en un negativo X, (-x).

Eje y (+) arriba

Eje x (1) Eje x (+)
izquierdo Derecha

x0,y0

Eje y (-) abajo
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ANGULOS en GRADOS

Los grados de angulos empiezan en 0° de la posicion X, (+x) 6 a mano
derecha de la pantalla e incrementan positivamente en direccidon contraria
al reloj (CCW) y negativamente en direccion del reloj (CW). Ver los
siguientes dibujos.

0= -270+

~=(CCW)

180¢= 0= -180= e

" .= (CW

27 -80=

FastCAM aceptara grados negativos, EJEMPLO: 270° es igual a -90° (90
grados negativos)

Programacion ABSOLUTA
Hay dos tipo de técnicas de dibujo, ABSOLUTA e INCREMENTAL.

Programacion ABSOLUTA usa <0,0> en referencia a todas las
coordenadas en el dibujo. Esto simplemente significa que cualquier punto
de coordenada ingresado es un movimiento relativo de el punto donde la
linea del eje (x) se intercepta con la linea del eje (y) 6 (x0,y0). Este punto
se conoce como <0,0>.
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+Y

-500,500
( ) (0,500) (500,500)

+

(-500,0) (0,0) (500,0)
(500,-500) (0,-500) (500,-500)
-Y
Reemplazo de punto usando COORDINADAS ABSOLUTAS
EJERCICIO 1:- PROGRAMACION ABSOLUTA

El objetivo de este ejercicio es para demostrar el posicionamiento de
puntos en la pantalla usando coordinadas absolutas.

+X
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1.) Posiciona la flecha del raton en la opcion del menu de
Punto y presiona el boton IZQUIERDO del raton.

QI Ahora estas en el Menu de Punto.

2)) Nota el mensaje en la parte inferior de la pantalla, este
mensaje que tipo de punto esta actualmente seleccionado. Presiona el
botén derecho del ratéon y posiciona la flecha en el Ment de Punto en
Coordinadas Absolutas y presiona el boton IZQUIRDO del raton.

QI En la caja de informacion en el centro de la pantalla te dara un
comando en blanco de valores q representan <0,0>

3) En el comando,

Ahzolde posdion of point, =Y

Entar | Cancel |

Presiona el boté Entrar en la caja.

QI Un punto AMARILLO aparecera en el centro de la pantalla.
NOTA: Este punto no sera visible por el menu en el cetro de la pantalla.
Este punto es CERO ABSOLUTO 6 <0,0>. Ahora colocaremos los
punto en los ejes mayores alrededor del cero absoluto.

4.) La caja de informacién de usuario se mostrara de nuevo.

5.) En el comando,
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INGRESA 10 y presiona la tecla ENTER y luego ingreso 0, y
presiona el boton ENTER.

Absolute poston of poied, HY
E |

Enter | Cancel |

QI Esto coloca un punto a 10" a lado derecho de Cero Absoluto.
6.) En la caja de informacion de usuario mostrada en el centro de la pantalla.

INGRESA 10, y presiona la tecla ENTER y luego ingresa 0, y presiona el boton
ENTER.

QI En este comando en la caja de informacion te dara u comando de defecto <10,0>
de tu punto previo.

Absoluia pros o of ot =y
i |

Entar | Cancel |

@ Esto coloca un punto a 10” a lado izquierdo del Cero Absoluto.

7.) En la caja de informacion en el centro de la pantalla,
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INGRESA 0 y presiona la tecla ENTER y entonces ingresa 10 y presiona el
boton ENTER.

QI En el comando en la caja de informacion te dara un valor de defecto <-10,0> de
tu punto previo.

Absolre position of point, =Y

QI Esto coloca un punto de 10" arriba del Cero Absoluto.
8.) En la caja de informacion mostrada en el centro de la pantalla,

INGRESA 0 y presiona la tecla ENTER y entonces ingresa -10 y presiona el
boton IZQUERDO de raton.

QI En el comando de la caja de informacion te dara un valor de defecto de <0,10>

Absolne position of paint. =
5 ik

E ntar Cancel
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QI Esto coloca un punto de 10" debajo del Cero Absoluto.
9.) Ahora mueve fuera del ment y presiona el boton Derecho del raton.

QI Tu pantalla grafica debe mostrar ahora el patron de abajo. Si el patron es muy
pequerio y dificil de ver simplemente presiona la tecla numero 5 en el teclado.

Felicitaciones! Acabas de colocar cinco puntos en la
pantalla usando Posicionamiento de Coordenadas Absolutas.

%1 Ante de continuar en el siguiente ejercicio es necesario borrar la pantalla usando
la funcion de Nuevo localizado en el Menu de archivos.
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EJERCICIO 2:- Volver a comenzar

1.) Posiciona la flecha sobre el Meni de Archivos y presiona el boton
IZQUIERDO del raton.

2)) Mueve la barra de seleccion a Nuevo y presiona el boton IZQUIERDO
del raton.

QI En el comando en el centro de la pantalla se te dara la siguiente informacion:

Fasztcam

Thiz will clear all exizting work. &re pou sure’?

IE_.E | _. ............ ND ............ ._

.................................

3.) Presiona el boton de SI en la caja de informacion.

QI Acabas de borrar permanentemente todas las entidades en el dibujo y ahora
tienes una pantalla nueva de dibujo. Se cauteloso al usar las funciones de NUEVO.
Borrara permanentemente todo trabajo existente que no se halla guardado (ver
“Archivos” después en este manual).



1-8 Programacion INCREMENTAL
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Programacion incremental usa cualquier punto conocido en la pantalla para

referenciar un movimiento (x,y).

Esto simplemente significa que cualquier coordenada (x,y) puede ser entrada
relativa a cualquier punto conocido en la pantalla de dibujo. Si eliges un punto en
tu pantalla, el siguiente punto puede ser un movimiento (x,y) del punto elegido y

no tiene que estar relacionado con (0,0).

QI Cero Absoluto sigue siendo el punto en medio de la pantalla donde los Xy Y se

interceptan.

(-500,0)
Relativo a este punto

—

+ (0,500)
Relativo a este punto

e

+X

(0,0)

>

\ (500,0)
Relativo a este punto

Colocacion de puntos usando COORDENADAS INCREMENTALES.
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Programacion incremental usa cualquier punto conocido en la pantalla como referencia.
Cuando las coordenadas Incrementales son seleccionadas, FastCAM guarda el ultimo
punto entrado. Un comando te pregunta si deseas “Usar esta posicion como referencia?
SI/NO”. Si este es el punto de referencia requerido contesta SI, si no es, rechaza el punto
seleccionando NO. Cuando el punto se rechaza el cursor del ratén se muestra en la
pantalla. Usa el raton para mover el cursor al nuevo punto de referencia y selecciona ese
punto presionando el botén IZQUIERDO del raton. El programa te pregunta de nuevo si
deseas “Usar esta posicion como referencia? SI/NO”. Si esta es la referencia requerida
contesta SI y entonces escribe las coordenadas (x,y) del siguiente punto que deseas
colocar.
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EJERCICIO 3:- Coordenadas INCREMENTALES

Este ejercicio demuestra como colocar puntos en la pantalla usando Coordenadas
INCREMENTALES.

% Primero necesitas entrar un punto de referencia 0,0 para empezar a trabajar.

1.) Coloca la flecha del raton en el menti de Punto y luego presiona el boton
IZQUIERDO del ratéon

QI Ahora estas en el Menu de Punto.

2)) Coloca la barra de seleccion mostrada en el Ment de Punto en
Coordinadas Absolutas y presiona el boton IZQUIERDO del boton.

QI En el comando en el centro de la pantalla se te dard un valor de defecto en
blanco de <0,0>

3) En el comando,

.l' solute position of point, 2

F niter | Cnnrcel |

Presiona el boton ENTER.
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QI Un punto en AMARILLO se mostrara en el centro de la pantalla. Este punto es
CERO ABSOLUTO 6 <0,0>. Ahora colocaremos puntos Relativos a este punto.

4.) La caja de informacion Absoluta volvera a aparecer, presiona el boton
CANCELAR. Mueve el cursor fuera del menu de punto y presiona el boton DERECHO
del raton. Ahora coloca la flecha del raton mostrada en el Menu de Punto en
Coordenadas Incrementales y presiona el boton IZQUIERDO del raton.

QI En este punto un cursor largo aparecerd en la pantalla localizado en el ultimo
punto colocado. En el comando en el centro de la pantalla se te preguntara si deseas
usar este punto como referencia en puntos futuros.

5.) En el comando,

Fatleam E

Uze this poslion o rzleiec=?

e ] Mo |

Presiona el boton SI.

QI Después un comando en el centro de la pantalla te preguntara por la posicion
(x,y) del siguiente punto.
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6.) En el comando,

[ncremental position of point, =5 from last aomt

Enlar | Car el |

Escribe 10 y presiona la tecla ENTER y escribe 0 y presiona el boton ENTER.
QI Esto coloca un punto a 10" del lado derecho del punto medido seleccionado.

QI Entonces un comando en el centro de la pantalla te pide escribir la posicion (x,y)
de los siguientes puntos.

7.) La caja de informacion de Coordinadas Incrementales aparece, en el
comando, ingresa 0 y presiona la tecla ENTER y luego ingresa 10
presiona el boton ENTRAR.

'.-‘..ll

Incramental posibion of poink. =5 from las! poind

Enler | Cance| |
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QI Esto coloca un punto de 10" arriba del punto medido seleccionado y tu pantalla
ahora debe mostrar el patron de abajo.

_|_

1 1

8.) La caja de informacion aparecera de nuevo, selecciona CANCELAR. Mueve
fuera del menu de punto y presiona el boton derecho del raton. Ahora coloca la f
flecha del raton mostrada en el Menu de Punto en Coordinadas Incrementales
y presiona el boton IZQUIERDO del raton.

QI En este punto un cursor largo aparecerd en la pantalla localizando el ultimo
punto colocado. En el comando en el centro de la pantalla se te preguntara si deseas
usar este punto como tu punto de referencia para el siguiente punto.

9.) En el comando,

Faztcam

Llzg thiz position fon rafeehcs?

Presiona el boton NO.
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QI Entones un comando en el centro de la pantalla te preguntara indicar el nuevo
punto medido de referencia. Ahora tendras el cursor del raton en la pantalla

10.)  Mueve el cursor a la posicion mostrada abajo y presiona el boton
IZQUIERDO del raton para indicar este punto como su siguiente movimiento
(x,y) de referencia.

El CURSOR del ratén NO tiene que ser EXACTAMENTE en el punto que desear
escoger. Solo necesitas colocar el seleccionador a un radio de (1/8”) para que pueda
encontrar el punto requerido.

I pasaste el punto requerido, el programa mostrara un caja de informacion
espesificando que “No hay punto encontrado”. A este punto simplemente presiona el
boton del ratén y trata de seleccionar el punto requerido de nuevo.

—

Selecciona este punto.

QI En este punto el punto seleccionado se pondra de color rojo (indicando que el
punto ha sido seleccionado).
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11.)  En el comando,

Inzrementa) posision of poin, =5 irom 1221 poicd

Ingresa 0 y presiona la tecla ENTER y luego ingresa -10 y presiona el botén
ENTERAR.

QI Esto coloca un punto a 10" abajo del punto que medido seleccionado y tu
pantalla de graficos debe mostrar la siguiente figura;

+

Este punto ahora serda ROJO

+

QI Notaras que el punto que seleccionamos como referencia ha cambiado a color
ROJO. No te preocupes por esto ya que mas adelante discutiremos como (Refrescar el
dibujo) cambiarlo de nuevo a un punto AMARILLO.
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12.)  En el comando,

Incrementa) position of point =2 rom Lzt poist—

Enler | Cancel |

Ingresa -10,0 y presiona el boton ENTER.

QI Esto colocara un punto a 10" del lado izquierdo del punto medido seleccionado y
tu pantalla debe mostrar el patron de abajo.

Felicitaciones! Acabas de colocar cinco punto en la pantalla
usando el Posicionamiento de Coordenadas Incremental.
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1-9 FIJANDO PUNTOS

Hasta ahora hemos usado INCREMENTAL y COORDINADAS ABSOLUTAS
para fijar puntos en la pantalla. También hay una variedad de métodos para fijar
puntos. Familiariza te con el MENU DE PUNTOS, aparece en otros tipo de
construcciones. Por ejemplo, para dibujar una linea, el punto final debe saberse,
para dibujar un circulo el punto central debe saberse y para dibujar un arco el
punto del principio, final y centro debe saberse. El menu seguira siendo el mismo
pero el encabezado cambia para abreviar el tipo de construccion.

Seresn position Se usa para dibujar puntos

Abzalute co-ords Coloca puntos relativos (0,0)

Iheremental co-ords Coloca puntos relativos a un punto conocido
Length and angle Se usa cuando la longitud y dngulo son conocidos
Line midpaint Coloca un punto en el centro de la linea

Control point Convierte un punto de control en punto real

Intersechion Coloca un punto en la intercepcion de la entidad

U entity Coloca un punto en cualquier parte de la entidad

QI Aparte de coordenadas de posicionamiento de punto Absolutas e Incrementales
que acabamos de cubrir hay otros dos métodos de posicionamiento de puntos los cuales
son CONTROL DE PUNTOS y INTERCEPCIONES. Para mas informacion en
posicionamiento de pantalla, Longitud y Angulo, Linea de medio punto y en entidad, ver
capitulo 2 de “FastCAM”
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1-9-1 CONTROL DE PUNTOS

CONTROL DE PUNTOS son puntos de referencia asociados con lineas,
arcos, y circulos. Cuando una de estas entidades es dibujada en la pantalla,
los puntos apropiados con creados. Una linea tendra dos puntos de
control, uno en cada punto final. Un circulo, cinco puntos de control, uno
al centro, mas uno en cada cuadrante. Un arco tiene un minimo de tres,
uno al principio, centro y final, mas un punto cuadrante si el arco incluye
puntos cuadrantes de 90°. Control de puntos se muestran usando el ment
de Control de Puntos, articulo de ment 6 presionando la tecla de
Asterisco en el teclado.

Control de puntos son representados y la pantalla por una cruz roja.
Control de punto son creados cuando una entidad es borrada. La diferencia
entre control de puntos y puntos reales es que los puntos reales son creado
usando el Menu de Puntos y deben ser removidos con el Menu de
Borrar, mientras que control de puntos son creados cuando una entidad es
creada y removida cuando la entidad es borrada. El siguiente ejercicio
demuestra la diferencia entre los dos tipos de puntos y como convertirlos a
control de punto 6 punto real.

EJERCICIO 4: USANDO CONTROL DE PUNTOS

Este ejercicio muestra como el CONTROL DE PUNTOS son creados, mostrados
en la pantalla y convertidos a puntos reales.

1.) Dibuja una linea en al pantalla accesando el ment de lineas y siguiendo
los siguientes pasos para ajustar el primero y segundo punto final de la linea.

a) Escoge la opcion de menu de linea

b) Escoge la opcion de DOS puntos

c¢) Escoge Coordenadas Absolutas y especifica 0,0
d) Escoge Coordenadas Absolutas y especifica 10,0
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¢) Presiona el boton de CANCELAR
f) Ve fuera del ment de punto y presiona el boton derecho del raton

QI Debes de tener una linea de 10" de largo en la pantalla.

2)) Posiciona la flecha del raton en el ment de Control de Puntos y s
selecciona Control de Puntos de este ment con el boton IZQUIERDO del raton.

QI Notaras una cruz ROJA 6 el Control de puntos mostrado en le Punto final de la
linea.

3.) Posiciona la flecha del raton en el ment de puntos y presiona el boton
IZQUIERDO del raton.

QI Ahora estas en el Menu de Puntos.

4.) Posiciona la barra de seleccion en el Mentu de Puntos en el Control de
Puntos y presiona el botén IZQUIERDO del raton.

5.) Posiciona el cursor del ratén en uno de los control de puntos en ROJO
mostrado al final de la linea y presiona el boton IZQUIERDO del raton.

6.) Presiona el boton DERECHO del raton.

QI El punto seleccionado se vuelve AMARILLO. Ahora tienes que ajustar un punto
real en un control de punto. Cuando se borran las lineas el punto final se definido como
punto real permanecerd en la pantalla y el punto final no definido se desvanecera.
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EJERCICIO §: INTERCEPCION

Otra forma de ajustar un punto es por una intercepcion de linea 6 arco. Cuando
dos entidades se cruzan en la pantalla, FastCAM reconoce su intercepcion como
Control de punto. Un punto real puede ser colocado en esta intercepcion usando
el Punto en el método de Control de Punto. Por ejemplo, las dos entidades no se
cruzan pero una proyeccion 6 extension de estas entidades si pueden y el punto de
intercepcidn se necesita encontrar, puedes colocar un punto Real donde estas
entidades se van a encontrar.

1.) Si tienes alguna entidad en la pantalla de dibujo, borra la pantalla
accesando el menu de Archivos y seleccionando Nuevo.

QI Ahora debes tener una pantalla vacia.

2)) Dibuja dos lineas en la pantalla accesando el menu de lineas y siguiendo
los siguientes pasos mostrados abajo para ajustar el primero y segundo punto final
de la linea.

a) Selecciona la opcion de Dos Puntos.

b) Selecciona Coordinadas Absolutas para reemplazo de punto.
c) Ajusta 8,-8 para x,y.

d) Selecciona Coordinadas Absolutas para reemplazo de punto.
e) Ajusta 3,5 para x,y.

f) Selecciona Coordinadas Absolutas para reemplazo de punto.
g) Ajusta -8,-8 para x,y.

h) Selecciona Coordinadas Absolutas para reemplazo de punto.
1) Ajusta -3,5 para x,y.

QI Ahora debes tener dos lineas en tu pantalla.
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3.) Coloca la flecha del ratén en el menu de articulos de Punto y presiona el
boton IZQUIERDO del raton.

4.) Coloca la barra de seleccion en el Menu de punto en Intercepciones y
presionale boton IZQUIERDO del raton.

QI Ahora tendras el cursor del raton mostrado en tu pantalla. En el centro de la
pantalla un comando te preguntara seleccionar la Primera y Segunda entidad donde
deseas encontrar la intercepcion.

RECUERDA

Si se te olvida el punto requerido, el programa te dera una Sefial y pondra un puno
Rojo en la pantalla. En este caso simplemente selecciona el punto requerido de nuevo.

5.) En el comando Selecciona primer entidad, posiciona el cursor en la
Linea 1 tal como se muestra en el bosquejo de abajo y presiona el boton
IZQUIERDO del raton.



Capitulo 1 — “Comenzando” 56

QI Un comando te preguntara para seleccionar una segunda entidad.

6.) En este comando Selecciona una segunda entidad, posiciona el cursor en la
Linea 2 en el bosquejo de abajo y presiona el boton IZQUIERDO del raton.

Un “punto real” amarillo
se pondra aqui en la
intercepcion de dos
lineas.

Linea 1 Linea 2

Felicitaciones! Acabas de colocar un punto real en al intercepcion de dos
entidades. Esto se puede hacer con dos entidades en la pantalla de dibujo que en algun
punto se interceptan.
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EJERCICIO 6: LIMPIANDO EL DIBUJO

1.) Posiciona la flecha del raton en el menu de articulos en VER y presiona el
boton IZQUIERDO del raton.

QI Ahora estas en e/l mena de Ver.

2)) Posiciona la barra de seleccion en el menu de Ver en Repetir y presiona
el boton IZQUIERDO del raton.

QI Tu pantalla se vuelve a RE-DIBUJAR y todos los punto ROJOS usados para
indicar cada linea se desaparecen. Esta operacion también LIMPIARA cualquier sobra
de la grafica de operaciones previas. Esto también se puede lograr presionando la tecla
ENTER en el teclado.

EJERCICIO 7: BORRAR

1.) Posiciona la flecha del raton sobre el mena de Borrar y presiona el boton
IZQUIERDO del raton.

QI Ahora estas en el Menit de Borrar.

2.) Posiciona la barra de seleccion sobre el menu de borrar en Linea y
presiona el boton IZQUIERDO del raton.

QI Ahora tendras el cursor del ratén en la pantalla. En la parte debajo de la
pantalla un comando te preguntara Indicar las lineas a borrar solo sefialdndolas.
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3) En el comando,

“Punto de indicacion”
Posiciona el cursor sobre la Linea 1y presiona el boton Izquierdo del raton.

QI Un punto Rojo aparecerd en la linea donde lo indicaste.
4.) En el comando,

“Punto de indicacion”
Posiciona el cursor sobre Linea 2 y presiona el boton Izquierdo del raton.

QI Un punto Rojo aparecerd en la linea indicada. A este punto tienes que indicar que
deseas borrar las dos lineas del dibujo.

5.) Presiona el boton DERECHO del raton para Borrar las Lineas.
6.) En el comando,

Yo will eliminate 2 entities. Are you sure?

_. ........... "T" ES ........... .\, N o |

............ e —_—

Presiona el boton SI.

QI A este punto las dos lineas que indicaste borrar seran PERMANENTEMENTE
removidas del dibujo. El punto real AMARILLO permanece en la pantalla.
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Seguirds viendo los punto ROJOS en la pantalla donde indicaste las lineas. Para
remover estas de la pantalla simplemente sigue las instrucciones en el EJERCICIO 5
“Limpiando el dibujo”.

Felicitaciones! Acabas de Borrar algunas entidades del dibujo.

NOTAS EN PUNTOS DE REEMPALZO

1.) Cero absoluto siempre se presenta en la pantalla y puede ser usado como
punto de referencia, incluso cuando no haya un punto real ajustado a 0,0.

2)) Control de puntos son puntos de construccién y muestran cruces rojas, los

puntos reales se muestran como cruces amarillas. Los puntos de control se remueven
y la entidad se borra. Puntos reales son removido usando el MENU DE BORRAR.

3.) El cursor tiene una (1/8”) ventana alrededor del cursor para escoger los punto
mas facil. Si el punto es seleccionado fuera de la ventana, la computadora te dara una
sefial de advertencia.
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1-10 MENU DE LINEAS

El menu de lineas es el segundo de la izquierda en el menu principal y contiene
los siguiente articulos de menu;

Lire
Mext paint
Length and Ancle
Tro sdes
Twio points
Pygle only
Tan o crole
Tan o 2 ciicles
Paralel at dizl.
at BtAngles
B
Bizect Angle

NOTAS SOBRE LA LINEA

1.) Nunca uses la posicion de la pantalla para ajustar lo puntos finales de la
linea al menos que la exactitud no se importante.

2)) Si se dibuja una linea en al pantalla usando 0,0 como punto de referencia, no
se necesita haber un punto ajustado a 0,0 para usar este punto como referencia.

3.) Cuando se usa el siguiente punto, la linea siempre se dibujara del Gltimo
punto final, no importa que punto se haya usado como referencia en la pantalla.

4.) Lineas infinitas pueden ser cortadas a la medida requerida usando la funcion
para CORTAR.
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1-11 MENU DE ARCO

El menu de arco es el tercero de la izquierda en el menu principal y contiene lo
siguientes articulos de menu.

Ful cacle
Auc
Fillet-Blend

Ring

El menu de Arco permite que los Circulos completos, Arcos, Fundicion de
adicion y anillos puedan ser dibujados.

1-11-1 CIRCULO COMPLETO

Para dibujar un circulo completo simplemente accede a la funcion de
circulo dando el radio y especificando el centro del circulo.

1-11-2 ARCOS

Construccion de arcos de FastCAM se divide en las siguientes categorias.



Start pomit End
Stat Cent End
Stat End Radius
CenRad Al A2
CR.AT Sweep
Ha¥ cucle
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1. Tres puntos de arco. El pricipio del arco y el punto
final debes ser conocidos.

2. Principio, centro, punto final y direccion deben ser
conocidos.

3. Principio, final, radio y direccién deben ser
conocidos.

4. Punto centro, radio, angulo 1 6 angulo de pricipio,

angulo 2 ¢ fin de angulo.

5. Punto central, radio, angulo 1 del principio del angulo
y distancia.

La distancia es el nimero de grados del principio al final
del arco. Si angulo de inicio es de 45 grados y la
distancia es de 180, el final del angulo es de 45 + 180 =
225 grados.

6. Dos puntos de direccion del arco deben ser conocidos.

%1 Para dibujar un arco decide que se conoce sobre el arco, después sigue el

comando de esa seleccion.

Para mayor informacion sobre, ver Capitulo 2 “FastCAM .

1-11-3 FUNDICION DE ADICION

Una fundicion de adicion es un arco colocado entre dos entidades para
redondear las esquinas y fundir las intercepciones de la entidad. FastCAM provee
construcciones de fundicion entre linea y linea, linea y arco y un punto y linea. Para usar
fundicion de adicion seleccidonalo del ment de ARCO.
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Usando el cursor del raton, selecciona las dos entidades a fundir. Si lineas
infinitas tal como una caja es fundida, la parte automaticamente seré recortada. Si

lineas infinitas 6 arcos estan relacionados en la fundicion de adicion, el recorte
automatico no ocurrida y la parte debe ser recortada con la funcién de RECORTE.

QI Para mayor informacion sobre fundicion de adicion, ver Capitulo 2 de
“FastCAM”.

1-12 GUARDANDO Y RESTAURANDO ARCHIVOS.

Para usar la funcion para guardar archivos, selecciona el menu de Archivos y
mueve la barra de seleccion a GUARDAR vy presiona el boton IZQUIERDO del
raton.

Se presentara una caja de Dialogo para Guardar Archivos de Windows.

Save CAM file E E3
Savein: |4 Cam Files -] ﬁe| s S

= Test.cam

File narne: Save

Save as type: |[=CAM ﬂ Cancel
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Guardar es una funcion muy importante y debe ser usada para guardar toda la geometria
creada. Cuando una parte es dibujada en la pantalla, no hay expediente permanente de la
parte hasta que se GUARDA. Si la parte se ha dibujado en la pantalla y no se ha
guardado, el dibujo se puede perder si se apaga la luz 6 si al computadora se congela.
Guardar es muy sencillo y fécil de usar, se debe convertir en una parte de tu rutina de
programacion.
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EJERCICIO 8: GUARDANDO UN DIBUJO
1.) Dibuja cualquier linea 6 puntos en al pantalla.
2)) Posiciona la flecha del raton en el menu de Archivos y presiona el boton

IZQUIERDO del ratén. Mueve la barra de seleccion a GUARDAR vy presiona el botén
IZQUIERDO del ratén.

QI Ahora estas en la pantalla de Informacién de parte. Discutiremos esta pantalla en
el Capitulo 2 “FastCAM . Por ahora solo pondremos un archivo con nombre.

3.) Asegura te que estas en el encabezado de linea “Nombre de Parte” y
escribe con el Teclado en el nombre del archivo PRUEBA.

QI El nombre del archivo colocado en este campo sera usado para nuestro codigo
NC para esta parte.

4.) Presiona el boton ENTER en la parte izquierda de debajo de la pantalla de
INFORMACION DE PARTE.

QI Ahora estas en la caja de Dialogo para Guardar Archivos de Windows.

5.) Presiona el boton para Guardar en la caja.

Felicitaciones! Acabas de Guardar un archivo de dibujo de FastCAM.



Capitulo 1 — “Comenzando” 66

EJERCICIO 9: RESTAURANDO EL DIBUJO

1.) Posiciona la flecha del raton en el menu de Archivos y presiona el boton
IZQUIERDO del raton.

QI Ahora estas en el meni de ARCHIVOS.

2) Posiciona la barra de seleccion en el ment de ARCHIVOS en Restaurar
y presiona el boton IZQUIERDO del raton.

QI Ahora estas en la caja de Dialogo para Guardar Archivos de Windows.

i, Scan file

Look in: |_'Jc: j E

—SCA [ est.cam

File name: |- CAM | kb | Text

Files of tppe: | J

Select Cancel

3.) Mueve el raton sobre el archivo “PRUEBA.CAM” y ya sea:
* Presiona dos veces en el archivo 0,
* Presiona el boton Seleccionar.



Capitulo 1 — “Comenzando” 67

QI La parte seleccionada es mostrada en al pantalla.

Felicitaciones! Acabas de Restaurar un archivo de dibujo de FastCAM.

QI También hay DXF y IGES (Archivos CAD) de interfase. Para guardar 6
restaurar archivos DXF ¢ IGES solo sigue los mismos procedimientos abajo, pero usa
las funciones de guardar y restaurar DXF ¢ IGES.

Ver Capitulo 2 para mas informacion sobre estas funciones de “FastCAM .

1-13 EL MENU DE VER

El MENU DE VER permite la manipulacion de ver en la pantalla de graficos y
permite cambiar la informacion del grafico en el diagrama de la impresora.
Usando el ment de ver, el operador puede acercar para una vista mas clara de la
seccion, cambiar la escala de una parte, mirar vistas anteriores 0 regalar una copia
de la pantalla grafica a la impresora o diagrama.

QI Par mayor informacion, ver Capitulo 2 de “FastCAM .
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1-14 EL MENU DE BORRAR

El MENU DE BORRAR se usa para remover entidades completas de la pantalla.
Si solo parte de la entidad es removida, la funcion de recorte se debe usar.

El menu de borrar se accesa por la barra de seleccion y contiene los siguientes
articulos el men.

A

Line

A

Fuoirnt

Text

Window
Contour
Duplicates only
CAD Clean
CAl Compreszs
Entries and Exitz
Last

Fart

Para usar el MENU DE BORRAR posiciona la barra de seleccion en el tipo de
entidad que se quiera borrar y presiona el boton IZQUIERDO del ratén. El cursor del
raton se presenta en la pantalla. Posiciona el cursor en la entidad que se quiera borrar y
presiona el boton IZQUIERDO del raton. Un punto rojo aparecera. Presiona el boton
DERECHO del raton y la entidad sera borrada. Si esta es la entidad que desear remover,
confirma la operacion presionando SI. Borrar es una funcion continua. Puedes escoger
multiples entidades y cuando el boton DERECHO del raton es presionado todos se
borraran.

Para mayor informacion ver Capitulo 2 de “FastCAM.
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1-15 RECORTANDO ENTIDADES

Recortando entidades es un concepto muy importante. Muchas veces la forma
mas facil de crear una partes es dibujando varias entidades encimadas y recortar
las partes innecesarias.

1-15-1 RECORTANDO LINEAS

Para recortar cualquier entidad, el programador debe ser capas de localizar

el control de punto 6 el punto real a usar para recortar el punto. Para RECORTAR
una linea, se selecciona la funcion de recortar. FastCAM primero pregunta que
articulo hay que recortar, después el primer y segundo punto usado para ser
recortado. Indica los puntos colocando el cursor del raton en el punto y presiona
el boton IZQUIERDO del raton. Cuando una linea infinita es recortada, la
seccion de la linea fuera de los puntos a recortar se remueve. Esto es un
opuesto de recorte de LINEAS INFINITAS.

Cuando las LINEAS INFINITAS son recortadas, la porcion de la linea entre
el punto de recorte es removido.

1-15-2 RECORTANDO ARCOS
Para recortar un arco, el programador indica el arco a recortar poniendo el
cursor del ratén en el arco y presionando el boton IZQUIERDO de raton.
Indica el primer y segundo puntos a cortar con el cursor. Usando el cursor

selecciona la porcion del arco a ser borrado.

Para mayor informacion ver Capitulo 2 “FastCAM”

1-16 Produciendo un PATRON DE PROGRAMA
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PATRON DE PROGRAMAS se unas para definir el tipo de proceso de la
maquina; cortes, galvanizacion, punzonado, etc.., el orden de corte, direccion y
ranura. Una vez que las partes son definidas un archivo conteniendo el codigo NC
de la parte que producira. El nombre del archivo es limitado por 256 caracteres
alfabéticos, con extensiones de tres caracteres alfabéticos. La extension de tres
caracteres no es necesaria al menos que el control de la maquina requiera un
nombre con extension especifica.

NOTAS EN PATRON DE PROGRAMAS

1.) Cuando se ajustan los patrones en un circulo es necesario indicar si el circulo
se va a cortar por adentro o afuera de la linea. Dentro de los cortes estdn las COPIAS
6 recortes interiores y deben ser cortadas primero.

2)) Cuando se ajusta el patron de programa en cualquier entidad que no sea un
circulo es necesario obligar el patrén en la direccion requerida moviendo la direccion
de la flecha de corte con el raton.

3.) CONDUCTORES DE ENTRADAS Y SALIDAS se pueden colocar en la
parte cuando se requiera. Las elecciones son, recto, entrada de cuarto de circulo,
salida de cuarto de circulo, entrada de medio circulo, salida de medio circulo, entrada
y salida de cuarto de circulo, entrada y salida de cuarto de circulo.

%1 Si estas cortando con Ranura, debes poner un conductor de entrada
en tu parte. Conductor de entradas no son necesarios si estar cortando SIN Ranura.
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4.) RANURA es la cantidad de material destruido en el proceso de corte
causado por lo ancho de la flama cortante.

QI La opcion estandar para Ranura es usando Ranura IZQUIERDA en todos
los cortes, esto es determinado por el tipo de consumibles usados por tu equipo.

5.) Si la RANURA IZQUIERDA es usada para cortar un patrén se necesita definir
CONTRA RELOJ para cortes internos y DIRECCION DEI RELOJ para cortes

externos. Si la RANURA DERECHA es indicada, lo opuesto seria igual.
DIRECCION DEL RELOJ para cortes internos y CONTRA RELOJ para cortes
externos.

6.) En algunos controles , la alimentacion y la cantidad de Ranura pueden ser
arreglados por el programa NC. Favor de revisar con tu distribuidor de maquina
para estos detalles. En otros casos solo la direccion de Ranura es arreglada en
FastCAM mientras la alimentacion y valor de Ranura se ajustan en el control por el
operador de la maquina

Para mayor informacion ver Capitulo 2 de “FastCAM™.



Capitulo 1 — “Comienzo rapido” 72

FastCAM® Comienzo rapido

Una demostracion de este guia puede ser descargada de la siguiente pagina de Internet:
http://www.fastcamusa.com/demos/fcquick.exe

Esta guia de comienzo rapido subrayara el proceso en cual el archivo DXF se puede
cargar en FastCAM y un programa NC puede ser producido. El archivo DXF se ha
dibujado por separado en un programa CAD como una parte Unica. Esta parte DXF se
asume ser un rectangulo simple con un hoyo circular interno.

FaztCAM | BURBNY |

Files Line Az Pont Co

Sawve
Restore

=
[=F Bestare

[<F Save
IGES Restore
IRFS Save

1. Corre el archivo DXF en FastCAM.

a. Del ment principal selecciona Archivos = Restaurar DXF.

b. En la ventana de opcion ajusta Seleccion de Archivo a Archivo Unico.
Unidades de Archivos DXF Sera en pulgadas (asumiendo que el dibujo fue
hecho en pulgadas). Limpia CAD y Aplica Protuberancia Eje Z deben ser
revisados. El boton ENTER ya puede ser presionado.

c. Busca los archivos DXF requeridos y presiona Seleccionar.

Trm | Program Path  -Contral pts
Mext Path

=

Delete all paths
Delete lazt path
R edefine Path
“Dutput MC code
Shatus

2. Anade patrén de cortes a la parte.
a. Selecciona Patron de programa—> después Siguiente Patrén del ment
principal. Si esta forman no aparece entonces este paso se puede ignorar. La
informacion colocada en Informacion de Parte si se requiere. Presiona ENTER.
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3. La operacion se necesita definir. Este es el proceso de corte y es ajustado de un sub-
menu que aparecerd. Una operacion tipica de corte en este menu es PLASMA.
Selecciona PLASMA de este menu. Si PLASMA no esta disponible selecciona las

operaciones mas usuales.
PLASHA,

ey
SCRIBE-PLASMA,
PUMCH-PLASMA
SCRIBE-O:Y

4. La Rebaba ahora debe ser definida. Las tres opciones son, Izquierda, Ninguno o
Derecha. El ajuste mas comun de Ranura es Izquierdo. Con la Rebaba ajustada a
Izquierda, todos lo cortes externos (corte de perimetro de la parte) son hechos mas largos
y todos los cortes internos (6 desecho) son hechos mas pequenos. Cortes externos deben
ser hechos a direccion del reloj y los cortes internos debes ser hechos a contra reloj
cuando se usa Rebaba Izquierda.

Left

MHarne
Right

5. Un cursor aparecera y el hoyo circular interno debe ser seleccionado. Presionando el
boton izquierdo en cualquier parte del circulo afiadird una entrada. El hoyo en un hoyo
interno, entonces se tiene que seleccionar Dentro en vez de Fuera del ment mostrado. La
entidad puede ser en el punto seleccionado 6 en el cuadrante mas cerca (90 grados desde
cero). El cuadrante mas cerca es usualmente la mejor opcion. Selecciona el Cuadrante
mas Cerca.

Outside Mearest quadrant
Inside Indicated paint

6. La entrada debe ser ajustada a Recto de la opcion mostrada. No habra salida en este
recorte

Straight
Cluarter circle
Half circle
CIC entrpexit
HC entrpexit
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7. Una entrada de longitud debe ser ajustada. La entrada de longitud ofrecida por
FastCAM es una opcidn razonable. Ajustando una longitud especifica es una mejor
opcion. Por ejemplo '4” (6mm) puede ser ajustado al menos que esta no sea una longitud
necesaria.

Enter zingle number
Entry length

| 174

Enter ‘ Abor ‘

8. La siguiente seccion de operacion puede ser ajustada ahora. Esto anadird un patron de
corte de contorno por fuera ¢ externo de la parte DXF; in este ejemplo un rectangulo. El
patron comienza el principio de la entidad . Para el rectangulo todas las entidades son
lineas rectas de las que se requieren 4. La linea debe ser seleccionada el punto medio
aproximado para asegurar que se ha seleccionado correctamente. Para afiadir un patrén de
corte , selecciona PLASMA del menu, después Rebaba Izquierda. Un cursor aparecera.
La linea izquierda debe ser seleccionada (a su punto medio aproximado) con el cursor.
Una flecha amarilla se mostrara indicando una direccion. Esta flecha debe apuntar hacia
arriba. Si la persona debe viajar a través de este rectangulo de la flecha amarilla, se
estarian moviendo en direccion del reloj. Mueve el raton para cambiar la direccion de la
flecha amarilla. El boton izquierdo del raton se debe presionar ahora.

9. Una pregunta de Afiadir Entrada se mostrara. Seleccionando S7 te permitira el ajuste
de un conductor 6 entrada de esta parte. El tipo de entrada debe ser seleccionada. La
mejor opcion para esta parte es recto. Afiadira una entrada, efectivamente alargando la
linea seleccionada a su esquina inferior izquierda por la cantidad requerida. Y para el
hoyo circular de %4 (6mm) pueden ser usados. Presiona Entrar después de escribir el
valor para afiadir la entrada.
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10. La Entrada de Angulo Relativo es requerida. Esta es la direccion angular que la
entrada debe tomar. Ajusto a 0 (cero) lo cual esta de defecto.
Enter zingle number
Felatrve Entry angle (+CCW)

| 0

Enter ‘ Abort |

11. Una Salida puede ser ahora ajustada. El proceso par afiadir una salida es el mismo de
la entrada. Para este ejemplo selecciona No.

12. Una vez que los patrones de corte hayan sido afiadidos el codigo NC puede ser
generado. Seleccionando Patron de Programa > Codigo de Informacion NC (del mena

principal) puede hacer esto.

Trim | Program Path  -Conbrol pts Lz
Mext Path

Delete all paths

Delete lazt path

Fedefine Path

}i

*Output MC code

Status

13. Una caja de dialogo para Guardar aparecerd y el directorio donde el coédigo NC se
pueda guardar se puede ajustar. Es importante recordar donde esta localizado el codigo
NC ya que el archivo generado se tiene que enviar a la maquina NC. Una vez que el
directorio haya sido seleccionado, el nombre del archivo se puede entrar y el boton para

Guardar se puede presionar.

14. Un principio répido se puede afiadir si es requerido respondiendo Si a Principio
Radpido. Esta opcién afiadira un el primer movimiento (sin corte) de la parte entonces el
punto inicial conocido de referencia es ajustado. Puede ayudar a cortar partes solas en la
maquina NC. Para este ejemplo contesta No.

Fastcamb E3

Rapid at the start?

Yes | Mo
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15. El cédigo NC generado puede se ahora verificado in FastPLOT contestando Si a

Dejar FastCAM y Verificar Parte. Esta operacion se recomienda para asegurar que el
cddigo NC generado en FastCAM es lo que se esperaba.

Leave FastCAk and wernify part.. TEMP.CHC?

.................................

Tes | Mo

.................................

16. FastCAM se serrara y FastPLOT se abrird mostrando el codigo NC generado. El
programa se puede guardar en un disco FOPI 6 enviado a la maquina de corte usando el
cable DNC si es disponible.
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TEORIA DE NESTEADO Y APLICACIONES

1-17-1 INTRODUCCION

La utilidad FastCAM ofrece, “Nesteado Automatico de forma
Verdadera”, lo cual puede ser una combinacion de nesteado Interactivo 6
“Manual” . Las funciones de Nesteado son disponibles en el paquete de
FastNEST vendido por separado para el programa de dibujo FastCAM.
Codigo NC y archivos DXF 6 CAM pueden ser nesteados en la version
profesional de FastNEST

1-17-2 Anidado INTERACTIVO FastNEST

Este método es como el nombre lo implica. El usuario del programa
interacta con el mismo proceso de anidado, estan involucrados con el
programa. Es posible Mover , Mover y Rotar, Cambiar, Afadir, Borrar y
arreglar las partes a su modo y en la placa. Este método de es la fase final
del proceso de anidado de la parte.

1-17-3 Anidado AUTOMATICO FastNEST

Este método permite al usuario entrar la lista de corte de las partes a ser
anidadas. Una lista de corte es la lista de partes de un grado particular y
grosor del material que se deba cortar. El usuario selecciona las partes a
ser anidadas, entra el nimero requerido para ser cortado y especifica lo
grande de la placa o figura para usar. Las partes son automaticamente
puestas en la placa de mas larga a mas pequefia. El usuario puede ajustar
la prioridad de la parte colocada seleccionando una prioridad alta en
ciertas partes. Esto después pasa al posicion de partes mas largas a
pequenas.
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Las ventajas de este nesteado es la habilidad de reconocer la figura
de la parte a ser anidada.

Una parte triangular es vista como parte triangular. Discos o anillos son
vistos como son. Incluso partes con hoyos en ellas son vistas como
oportunidades para el programa de colocar partes dentro de el material sin
uso. A consecuencia el método de nesteado es muy importante.

Una vez que la placa se ha llenado, tu lista de corte su vuelve a abrir. Se
muestra el nimero de partes nesteadas y el resto a ser nesteadas. Puedes
aceptar el nesteado como es 6 optimizarlo moviendo las partes a la placa.

QI Para mayor informacion sobre nesteado, Ver el Manual de Referencias
FastNEST.
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NOTAS
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2-1 CAPITULO 2 - ARCHIVO DE MENU

Save
Restare

Mew

D=F Restare
DEF Save
IGES Restore
IGES Save

LSTY Reskore

DWiG Restore
Plok screen
Scale Plok
Part Daka
Explorer

Exit

El MENU de archivos contiene articulos para Guardar y Restaurar archivos geométricos
FastCAM. Estos archivos son automaticamente asignados la extension de archivo de
(.CAM). Este menu también estan los articulos para importacion de archivos CAD (DXF)
y (IGES).

Cualquier archivo seguido por la extension (.CAM) es un archivo geometricote
FastCAM. Si el archivo no es seguido por una extension, entonces el archivo es codigo
FastPLOT NC. Si el archivo ha sido guardado y el operador requiere guardar el archivo
de nuevo, un comando de sobre-escribir aparecerd. La habilidad de crear un Sub
directorio (archivos) es disponible cuando se guarda un archivo FastCAM. Acude a tu
manual de Windows para mas detalles.

2-1-1 MENU DE ARCHIVOS Guardar.

La funcion para GUARDAR se usa para guardar el dibujo actual como un
archivo de dibujo FasCAM. Todos los dibujos guardados con esta funcion
son asignados automaticamente con la extension (CAM).



2-1-2

2-1-3

2-1-4

w, Scan file

Look in: |_'Jc: ﬂg
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MENU DE ARCHIVOS Restaurar

La funcion de RESTAURAR se usa para restaurar 6 abrir en la pantalla un
archivo que ha sido previamente guardado con la funcion FastCAM de
GUARDAR. La caja de dialogo para Ver el Archivo mostrara una vista de
la parte. Cuando el archivo CAM es encontrado el boton de Enter 6
“Select” puede ser presionado. La parte se cargara en FastCAM.

- | .Y

File name: [PLATEZ2 CAM [ kb [~ Text

Filez of tppe: | J

| PLATE 3000X2000.CAM
RECT 2000:X1500.CAM

Select Cancel

MENU DE ARCHIVO Nuevo

La funcién de NUEVO borra el dibujo en la pantalla y comienza un
programa de parte nuevo. Asegurate de guardar cualquier dibujo antes de
usar esta funcion. Una vez que Nuevo se ha seleccionado y has contestado
SI en la pantalla de comando, todo dibujo actual se perdera si no han sigo
previamente guardados.

MENU DE ARCHIVO Restaurar DXF
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La funcion para RESTAURAR DXEF se usa para abrir 6 importar un archivo DXF de un
sistema CAD. Actualmente FastCAM es compatible con la version 2002 de AutoCAD®.
Tiras son aceptadas por versiones hasta 14 AutoCAD®. Variaciones en la aplicacion de
tiras pueden existir en varios sistemas y versiones CAD. Es recomendado que se
remuevan las tiras en sistemas nativos CAD antes de importar en FastCAM. Tienes la
opcion de escoger entre restauracion Simple y Volumen. (Nota: Restauracion
VOLUMEN DXF es una cualidad opcional de FastCAM®.)

Si seleccionas Simple 6 Volumen, necesitas también seleccionar: Tipo de Unidad, i.e.,
Pulgada Métrica ¢ Usuario Definido, y;

Limpiar Cad, Si 6 No, Limpiar Cad remueve entidades de longitud cero, dimensionales
y bloqueo. Esto asegura que solo el dibujo requerido sea cargado. Cuando se selecciona,
la opcion Arreglar Cad es disponible.

Arreglar Cad, Si es seleccionada, las entidades que no estén unidas automaticamente
seran conectadas. Si un angulo derecho juntado ha sido sobre puesto por 0.3mm o menos,
la sobre postura sera removida conectando las dos puntas juntas. La figura sera alterada
por esta cantidad pequefa (0.3mm) pero esto es insignificante en partes tipicas OXY /
PLASMA. Para algunas partes de laser esta opcion no sera aplicable.

Aplicar Eje Z para Juntar. Seleccionada 6 Deseleccionada. Si se selecciona, el archivo
DXEF cargado sera doblado por el eje Z, juntando las entidades. Esto puede ser requerido
por algunos programas de dibujos de modelacion 3D. Esta funcion también puede ser
usada para cargar archivos de tiras. Si un archivo DXF esta en tablilla, esta opcion se
debe seleccionar.

Revisar por Restos. Seleccionado 6 Deseleccionado. Si es seleccionado el archivo DSF
sera fotocopiado y cualquier entidad pequefia serd borrada. Esta funcion limpiara un
archivo DXF de escasamente dibujado removiendo lineas de construccién y otras
pequenias entidades.



Capitulo 2 — “FastCAM” cargado82

SIMPLE.:

Permite que cargue un archivo simple DXF. Un archivo simple se carga presionando dos
veces en ventana de “Fotocopio de Archivo” ¢ presionando el botdn “Seleccionar”. El
archivo se cargara en FastCAM.

VOLUMEN:

Selecciona tus archivos ya sea uno ¢ varios (consultar tu manual de Windows para ayuda
seleccionando archivos multiples) y presiona SELECCIONAR. Se presentara la caja de
Informacion de Parte, lo cual permite que el usuario entrar el tipo de material, grosor y
otros detalles. La funcion de Vista Automatica se te preguntara seguida por la caja de
localizacion de Archivo CAM.

Todos los archivos DXF seran automaticamente guardados como archivos CAM vy el
ultimo archivo ha ser procesado se mostrara en la pantalla.

2-1-5 MENU DE ARCHIVO Guardar DXF

La funcion de GUARDAR DXF guardara la geometria actual como un
archivo DXF para después ser cargado en el sistema CAD.

2-1-6 MENU DE ARCHIVO Restaurar IGES
La funcion de GUARDAR IGES se usa para restaurar ¢ importar archivos

(IGES) del sistema CAD. El proceso funciona igual que el de Restaurar
DXF.

2-1-7 MENU DE ARCHIVO Guardar IGES

La funcion de GUARDAR IGES guardara la geometria actual como un
archivo (IGES) para ser leido en el sistema CAD.



2-1-8

2-1-9

2-1-10
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MENU DE ARCHIVO Restaurar HPGL

La funcion RESTAURAR HPGL se usa para restaurar ¢ importar archivos
(HPGL) del sistema CAM

Este formato es mas comun encontrado en paquetes graficos tales como
Dibujo Corel. El archivo puede ser muy grande y porque los arcos son mas
comun comprimidos como un gran nimero de lineas pequefias, estos
archivos pueden causar movimientos torpes en la maquina cuando se
convierten con codigo NC. Archivos HPGL pueden ser comprimidos a
CAD para reducir el nimero de lineas y despejar el espacio. NOTA:
HPGL es una cualidad opcional de FastCAM.

MENU DE ARCHIVO Restaurar DSTV
DSTYV es un estandar Alemén para Construccion de Metal.

La funcion de RESTAURAR DSTYV se usa para restaurar 6 importar un
archivo (DSTV) de un sistema CAD.

DSTV es mas comun que los formatos CAD DXF y puede describir los
detalles de conexidn (hoyos) para la construccion de metal incluyendo el
material y seccion. Paquetes CAD como Xsteel, SrtutCAD, BoCAD y
otros formatos DSTV pueden ser utilizados por FastBEAM® y
FastCAM®. NOTA: DSTV es una cualidad opcional de FastCAM®.

MENU DE ARCHIVO Restaurar StruCAD

StruCAD es un tipo de archivo usado por sistemas CAD de 3D del mismo
nombre.

La funcion de RESTAURAR StruCAD se usa para restaurar 6 importar un
archivo (StruCAD 2D) de un sistema CAD. NOTA: StruCAD es una
cualidad opcional de FastCAM®.
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MENU DE ARCHIVO Restaurar DWG

La funcion para restaurar DWG se usa para cargar archivos de dibujo
AutoCAD®. La version 5.9.191 de FastCAM® puede cargar todos lo
archivos en formato DWG excepto los de la version 2004. Una
actualizacion para permitir cargar archivos DWG de AutoCAD® se hara
disponible. Favor de contactar FastCAM® para mayor informacion. La
funcion de Cargar DWG es igual a la de Restaurar DXF. Favor de
consultar 2-1-4 para mas informacion de como cargar archivos
DWG/DXEF.

MENU DE ARCHIVO Pantalla de diagrama

La funcion de Pantalla de Diagrama permite al usuario enviar una copia
grafica de lo que aparece en la pantalla a tu impresora seleccionada /
pantografo. El diagrama aparecera en el mismo nivel de magnificacion del
que aparece en tu pantalla. Esto también se puede lograr presionando la
tecla “F8”.

MENU DE ARCHIVO Escala de Diagrama

La funcion de Escala de Diagrama permite al usuario hacer un diagrama
en la pantalla como en el ARTICULO 2-1-11, pero con la opcion de
seleccionar un factor de escala deseada. ej: 1:1 6 1:5.

MENU DE ARCHIVO Informacion de parte

Esta funcion permite que la Pantalla de Informacién de la Parte pueda ser
mostrada y editada. El archivo se debe guardar después de cualquier
cambio para guardar los cambios en tu informacion. La informacién en
esta seccion pueda aparecer como comentarios en el encabezado de la
seccion del archivo NC ( dependiendo de tus arreglos) y podra se
requerida para distribuir la alimentacion y valores de ranura. (favor de
consultar tu distribuidor del programa para mas informacion)
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2-1-15 MENU DE ARCHIVO Salida

Esto te permitird SALIR del programa. Si algo no esta guardado, te
preguntara si deseas guardar el archivo CAM antes de salir.
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2-2 MENU DE LINEA

Mewt point
Length and Angle
Twio gides

Twao points
Angle only

Tan to circle
Tan to 2 circles
Farallel at dist.
at RtAngles
Box

Bizect Angle

El dibujo de linea con FastCAM caera en una de dos categorias. Estas son:

1. Lineas entre puntos.
2. Lineas infinitas

Lineas entre puntos son construcciones estandar y se pueden lograr a través de
uno de los métodos enlistados abajo. Lineas infinitas es una cualidad muy importante de
FastCAM . Pueden ser usados como lineas de construccion para referenciar 6 definir
areas en la pantalla y se removidas cuando la construccion es completada. Lineas

infinitas pueden ser dibujadas y cortadas a la longitud deseada.



2-2-1
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MENU DE LINEA Siguiente punto/ Menu de punto

SIGUIENTE PUNTO se usa para acomodar puntos en la pantalla en orden
secuencial. Un ejemplo de orden secuencial es dibujar una caja en un
pedazo de papel sin remover el lapiz de la linea.

Dibujo sin secuencia seria dibujar lado izquierdo, lado derecho y lado
inferior y superior de una caja. FastCAM permite que el siguiente punto
sirva de referencia con el Menu de puntos estandar. Es importante
recordar que la linea sera siempre dibujada del ultimo punto final de la
linea, no importa como el siguiente punto sea referido. Esto es una
confusion comun para el principiante. También es importante recordar que
el centro del dibujo inicial de la pantalla es siempre referido como (0,0). Si
el Siguiente Punto se una en una pantalla en blanco, la linea sera dibujada
del centro de la pantalla al siguiente punto final de la linea.

QI Para una descripcion completa de el Menu de Punto ver la descripcion del

punto debajo de el “MENU DE PUNTO” de este capitulo.

2-2-2

MENU DE LINEA Longitud y Angulo

Para usar la funcion de Longitud y angulo, la linea a ser construida debe
Saberse. Cuando Longitud y Angulo se selecciona, el cursor se quedara
en el ultimo punto entrado en al pantalla. Si un punto de referencia
deferente es deseado, escoge NO en el comando y después revisa el
mensaje mostrado en la pantalla para ver si es el tipo de punto correcto (ya
sea posicion de pantalla 6 punto de control). Si no lo es, simplemente
presiona el boton derecho del raton y el ment de punto se mostrara. Indica
la nueva referencia del punto por uno de los métodos en el Menu de
Punto.

Para mayor informacion en colocacion de puntos ver Menu principal /
Menu de punto.

Después que un punto de referencia es determinado, FastCAM preguntara
para ingresar la longitud necesaria. Cuando la longitud haya sido entrada,
escoge un angulo del el Meni de Angulo en la pantalla.

QI Para descripcion de el menu de angulo ver Menu de Angulo. Esta linea

sera dibujada como se especifica arriba.
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MENU DE LINEA Dos lados

Dos lados establece el angulo ingresando coordenadas para (x,y) relativos
a tu posicion actual. El bosquejo en muchos casos dard un angulo de un
componente dando al ingeniero dos lados de un dngulo triangulo para
establecer el angulo. Por ejemplo (1,1) es un angulo de 45 grados y (-1,-1)
establece un dngulo de 135 grados. Para ingresar una linea usando Dos
Lados, las coordenadas (x,y) de un punto en la siguiente linea deben ser
conocidos. Ingresando una coordenada a la peticion de la computadora
dibujara un linea al siguiente punto. De esta forma un dngulo puede ser
establecido.

MENU DE LINEA Dos puntos

DOS PUNTOS es una de las funciones mas usadas en el menu de linea.
Para dibujar una linea usando el método de dos lineas, el programador
debe tener informacion suficiente para posicionar dos puntos en la
pantalla. Los puntos finales son encontrados por una de las opciones en el
Ment de Puntos estandar.

En Dos puntos el menu aparece como Primer punto/ Ment de punto y
Segundo punto / Meni de punto. Cuando ambos puntos han sido
especificados, una linea serd dibujada entre ellas. Los puntos pueden ser
del mismo tipo 6 pueden ser diferentes, ej: Primer punto = Control de
punto, Segundo punto = Coordenada Absoluta.
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2-5-5 MENU DE LINEA Linea infinita.

LINEAS INFINITAS pueden ser creadas usando la opcion de Angulo
Solamente. Selecciona Angulo Solamente y coloca un punto usando el Punto en
linea/Menu de punto. Este es el punto que la linea infinita pasara a través. El Menu de
Angulo aparecera. Selecciona Entrada directa. Entra los grados del dngulo de la linea
infinita. Una Linea infinita serd dibujada en la pantalla grafica.
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MENU DE LINEA MENU DE ANGULO

Drirect entry
Twio gides
Same az
Felative to

MENU DE ANGULO Entrada directa

Permite al operador entrar un angulo directamente del teclado. Angulos
negativos también son aceptados.

Selecciona Entrada directa y escribe el &ngulo requerido cuando el
comando de angulos se muestra.

MENU DE ANGULO Dos lados

Permite que el dngulo de la linea ser especificada entrando una
coordenada (x,y). Por ejemplo si (x,y) la coordenada de 5,5 es entrada, el
angulo de la linea sera de 45 grados.

MENU DE ANGULO Igual a

Esta funcion usara el angulo de una linea existente. Cuando el cursor del
raton se muestre, presiona en la linea existente y el angulo de esa linea
sera usado para construir una nueva linea.

MENU DE ANGULU Relativo a

Permite que la linea sea construida en un angulo el cual sea relativo a una
linea existente. Cuando el cursor se muestre, presiona en la linea y
especifica el angulo de tu linea relativa a la linea seleccionada.
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MENU DE LINEA Tangente a circulo

Se usa para conectar una linea tangente Finita ¢ Infinita a un circulo.
Primer indica el circulo ¢ arco a ser modificado seleccionando un punto
cerca de la tangente. Cuando se selecciona un punto es importante cerrar
el punto tangente deseado. Si el punto esta fuera de la tangente, una linea
sera dibujada al punto equivocado 6 no se dibujara del todo. Una vez que
el punto se indique la linea sera dibujada al punto tangente. El Circulo
Tangente/ Menu de angulo de linea aparecera. En este tiempo el angulo
de la linea puede ser definido por solo dngulo, usando el ment de dngulo
genérico 6 por el punto dado en la pantalla usando el Punto en linea/
Menu de punto ,

MENU DE LINEA Tangente a 2 Circulos

Tangente a 2 circulos permite que una linea se pueda dibujar en la
tangente ¢ cruce de tangente entre dos circulos. Para dibujar una linea
tangente entre dos circulos selecciona un punto cerca del punto tangente
en el primer circulo presionando el boton izquierdo del ratén cuando el
cursor este en el punto deseado. Selecciona un punto cerca del tangente
del segundo circulo. Una linea tangente a los dos circulos sera dibujada.
Para dibujar cruce de tangentes, selecciona un punto tangente en el lado
opuesto del circulo de la misma forma que arriba. La linea sera dibujada
entre los circulos. Cuando los tangentes hayan sido dibujados podras usar
la funcion de recorte para remover partes del circulo innecesarias.

MENU DE LINEA Paralelo a distancia

Permite que una linea Infinita, Igual longitud 6 Extendida sea dibujada
paralelamente a la linea existente a una distancia especificada.
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MENU DE LINEA en Angulos Rectos

Esta funcion permite que la linea se pueda dibujar en un angulo recto en
cualquier punto de la linea. Primero el punto en la linea tiene que ser
definido usando el MENU DE PUNTO. Cuando el punto es definido, una
linea infinita es dibujada en un angulo recto de la entidad escogida.

MENU DE LINE  Caja

Probablemente la funcion mas importante de la linea. La habilidad de
dibujar una caja ha sido incorporada a FastCAM como una funcion rapida
y ftacil. Una caja puede se usada rapidamente para crear el bosquejo
rectangular de la parte a dibujar. Para dibujar una caja, usa la PRIMERO y
SEGUNDO MENU DE PUNTO DE ESQUINA para localizar esquinas
diagonales 6 cruzadas en la caja. La caja sera dibujada usando cuatro
lineas separadas basadas en estas dos coordenadas.

MENU DE LINA  Bisectar Angulo

Bisectar Angulo permite al usuario rapidamente dibujar una linea infinita
entre otras dos lineas en medio de su dngulo incluido.
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MENU DE ARCO
m Start, paint End
Full circle Start,Cent End
Al p  StatEndRadius
Fillet-Blend Cen.RadAl.A2
Ring C.R.A1.5weep

Half circle
Tangent 3 Lines

MENU DE ARCO Circulo completo

Circulo completo permite que un arco con radio dado pueda ser
dibujado en la pantalla. El comando de FastCAM preguntara al operador
para entrar el Radio de un circulo. Un angulo serd aceptado cuando el
valor entrado es seguido por la letra “D” ¢ “d”. Después de especificar el
radio, localiza el centro del arco usando una de las opciones en el Menu
de punto del centro del circulo. (Ver Menu de punto para mas
informacion en locacioén de puntos.)

MENU DE ARCO ARCO

Los arcos especificado, el menu de Arco es mostrado cuando un arco es
seleccionado del menu de Arco. Siguiendo una descripcion de cada
articulo de ment.

Principio, Punto, Final

Para crear un arco de tres puntos, un punto de inicio, medio y final debe
ser conocido. Los puntos son seleccionados usando el Principio, Medio y
Ment de Punto Final que aparece secuencialmente después que cada
punto es entrado. Entra el punto siguiendo los comandos y el arco sera
dibujado en la pantalla.
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Principio, Centro, Final

Esta funcion permite al arco ser dibujado con dos puntos en el arco
(Principio y Final) junto con el punto central del arco conocido. Sigue los
comandos debajo del menu Principio, Centro, y Final para entrar los
puntos.

Principio, Final, Radio

Esta sera funcién mas frecuentada utilizando el arco especificado. Esta
funcién permite a lo arcos ser dibujados con el Radio junto con el punto
Principio y Final del arco conocido. Sigue los comandos para ingresar los
puntos.

Centro, Radio, A1, A2

Para usar esta funcion, el punto Central, Radio, Angulo de Principio y
Angulo Final deben ser conocidos. Esto permite al arco ser dibujado entre
angulos dados 6 conocidos. Sigue los comandos para ingresar los puntos y
angulos requeridos.

Centro, Radio. A1, Distancia

para usar esta funciéon, Centro, Radio, Angulo de Principio y el nimero
de Grados a Distancia, el arco debe ser conocido. Distancia se refiere al
numero de grados entre el principio y final del arco. Por ejemplo, si el
angulo inicial es de 45 grados y la distancia es de 30 grados en direccion
del reloj, el angulo a parar es de 75 grados. Sigue los comandos para
ingresar la informacion requerida.

Medio Circulo

Usa esta funcion para dibujar medio circulo comenzando y terminando en
dos puntos especificados. Por ejemplo, si quieres dibujar una ranura con
bordes redondeados. Después de dibujar las dos lineas paralelas puedes
utilizar la funcion de medio circulo para crear el radio final presionando en
los puntos finales de la linea.
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2-3-2-7 Tres Lineas Tangentes

Esta funcion dibujara un ARCO entre 3 lineas diferentes. No es necesario
el Radio, simplemente selecciona las 3 lineas y el Radio sera dibujado.

NOTAS GENERALES EN ARCOS Y CIRCULOS

Los dngulos pueden ser ingresados en positivos ¢ negativos. Angulos
positivos se mueven a contra reloj y aumentan en direccion a contra reloj.
Angulos negativos se mueven en direccion del reloj y aumentan en
direccion al reloj. Cuando se ingresa una medida de un arco o circulo, el
numero es equivalente al radio. Didmetros pueden ser ingresados,
siguiendo los numeros ingresados con una “D” 6 “d”. Recuerda que las
funciones de Recorte 6 Editar Entidad pueden ser usadas para remover
partes innecesarias de un circulo o arco.
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MENU DE ARCO Fundicién de Adicién

Fundicién de adicién son cominmente usados en partes geométricas.
FastCAM permite la construccion facil de las siguientes fundiciones.
Favor de ver Apéndice A (Ejemplos de Construccion) por ejemplo:

 Fundicion entre intercepcion de lineas.

 Fundicion entre punto y linea.

* Fundicion entre dos circulos, ya sea fundicion interna 6 externa.
* Fundicion entre punto y un circulo.

La Fundicioén de Adicion primero preguntara por un Radio de la fundicion
y te preguntara para seleccionar la primer entidad y luego la segunda
entidad necesaria para la fundicion.

MENU DE ARCO Anillo

Anillo simplemente permite al usuario dibujar dos (2) circulos
concéntricos. Especificado como un ID (Diametro Interno) y OD
(Diametro externo), la funcién es muy necesaria cuando se crean bordes.
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2-4 MENU DE PUNTO
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Lo siguiente es una descripcion general de el MENU DE PUNTO. Muchas de las
funciones de dibujo se refieren a distintos nombres del MENU DE PUNTO, pero el menti
actual y el método para crear los puntos son los mismos. Si hay preguntas sobre como
crear un punto en cualquier lugar del sistema, deben consultar esta seccion.

QI Nota: Cuando se selecciona cualquier articulo del el ment que requiera escoger
un punto, FastCAM primero seleccionara el ULTIMO punto escogido en operaciones
previas. Si esta opcion de punto es correcta, simplemente presiona el boton derecho del
raton y el menu de Punto aparecera para una seleccion distinta. Cuando se inicie
FastCAM, el punto inicial ajustado sera la POSICION DE PANTALLA.

2-4-1 MENU DE PUNTO posicién de pantalla

POSICION DE PANTALLA permite a un punto se colocado en cualquier
parte de la pantalla. Mueve el cursor hasta que el siguiente punto sea
localizado y presiona el boton IZQUIERDO del ratén para ajustar el
punto. Este método de ajuste de puntos sera usado solo para el bosquejo
debido a la inhabilidad de localizar con precision los puntos.
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MENU DE PUNTO Coordinadas Absolutas.

Absolutas se refiere a el sistema de coordinadas donde todas las medidas
de la parte son referidas de una posicion comun 6 cero absoluto. Cero
absoluto es localizado en el centro inicial del dibujo en la pantalla cuando
FastCAM es iniciado. Cuando un punto es ajustado usando cero absoluto,
un valor de X,Y de 0,0 debe ser conocido. No es necesario iniciar el punto
para usarlo como referencia, pero para que el principiante pueda hacer
dibujos de partes mas facil y entendibles, un punto debe ser ajustado a
cero absoluto.

MENU DE PUNTO Coordinadas Incrementales

COORDINADAS INCREMENTALES usa el ultimo punto colocado en la
pantalla 6 cualquier punto seleccionado para referencia del siguiente punto
(X,Y). Si este es el punto de referencia requerido, acepta el punto con el
botéon IZQUIERDO del raton. Si un nuevo punto es deseado, presiona el
botéon DERECHO del ratén, mueve el cursor al nuevo punto y presiona el
botéon IZQUIERDO del raton. Presiona el boton IZQUIERDO en “SI”
para confirmar la posicion. Ingresa los valores de X,Y para llegar a el
siguiente punto.

MENU DE PUNTO Longitud y Angulo

LONGITUD Y ANGULO puede ser usado si la distancia y el angulo al
siguiente punto es conocido. El primer comando es para ajustar la longitud
al siguiente punto. Después de ajustar la distancia, el menti de ANGULO
aparecera.

MENU DE PUNTO Punto medio
El PUNTO MEDIO localiza el centro del punto de una linea Finita.

Presiona en la linea y el punto medio aparecera en la pantalla como un
flecha amarilla.
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2-4-6 MENU DE PUNTO Punto de control

Cualquier punto de control existente puede ser usado para localizar un
punto real. Puntos de control es presentado en la pantalla como cruces
rojas. Estos son los puntos de referencia usados para construir centros de
arco, puntos finales de arcos y puntos finales de lineas para las entidades
en la pantalla. Cualquier punto de control puede ser convertido en punto
real usando la opcion de Menu de punto — Punto de control.

2-4-7 MENU DE PUNTO intercepcion

La funcién de INTERCEPCION permite que un punto sea ajustado en
cualquier intercepcion de dos entidades. Para interceptar dos entidades
primero selecciona la funcion de intercepcion y coloca el cursor del raton
en una entidad y presiona el boton izquierdo del raton. Repite para la otra
entidad a ser insertada y el punto serd colocado en la intercepcion. Cuando
se crea una intercepcion entre la entidad, asegurate que el punto en el arco
6 linea sea interceptada y que NO junte el arco 6 linea.

Un punto de intercepcion también puede ser encontrado inclusive si las
dos entidades no se cruzan pero una extension de proyeccion de estas
entidades si.

2-4-8 MENU DE PUNTO En Entidad

La funcion EN ENTIDAD permite localizar un punto real en cualquier
entidad en cualquier posicion. Esta funcién NO se usa si el punto se va a
colocar en una posicion de extraccion en tu dibujo.
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MENU DE CONSTRUCCION
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MENU DE CONSTRUCCION  Elipse.

Para crear una Elipse verdadera, ingresa los dos ejes de puntos mayores.
(puntos en la Elipse con mayor distancia). FastCAM preguntara por el
didmetro del eje menor 6 pequefio. Una vez que el eje sea ingresado al
DESVIACION MINIMA EN CURVA AJUSTADA 6 la tolerancia de la
Elipse sea ajustada. Por defecto la tolerancia es de .040” (1.1mm). La
menor tolerancia es la mayor precision para la Elipse. Esto es logrado
usando mas arcos para construir la Elipse. La Elipse sera dibujada y el
operador serd preguntado si esto es satisfactorio. (Nota: si el punto de
control se muestra, los centros del arco usados para la Elipse pueden ser
vistos en la pantalla)

MENU DE CONSTRUCCION  Linea ajustada

Curvas pueden ser creadas con LINEAS AJUSTADAS 6 una linea trazada
por puntos dados. Esto es una ventaja que FastCAM tiene a comparacion
de los sistemas CAD que usan tiras curveadas donde las lineas pasan cerca
de los puntos indicados.
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Para crear LINEAS CORREGIDAS: Identifica los puntos en la pantalla a
ser usados para la construccion de la linea. Cuando el ultimo punto es
escogido presiona el boton DERECHO de ratén 6 la tecla ESC del
teclado. Especifica si quieres cerrar la linea ajustada al punto de inicio
seleccionando SI o NO como respuesta y finalmente especificando la
desviacion minima 6 tolerancia permitida para el proceso de ajuste de
arco. Presiona el boton IZQUIERDO del ratén y la LINEA AJUSTADA
sera dibujada.

MENU DE CONSTRUCCION  MENU DE ESQUINAS

Fill=t
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Arz: Charnfer
Outzide Sharp
Outzide Loop
Match Commer

El menu de esquinas es simplemente para proveer construccion de
esquinas. Esta incluye adicion, chaflan, chaflan de arco, esquinas con filo,
lazo y esquinas perforadas. Para usar cualquiera de las construcciones,
selecciona Esquinas del Menu de Construccion y selecciona la funcion.
Una vez que la funcion es acezada, especifica la distancia de la esquina y el
cursor del raton se va a mostrar en la pantalla, simplemente escoge las dos
lineas que forman la esquina y la esquina sera modificada con el exceso de
lineas recortadas.

MENU DE ESQUINAS Adicién

ADICION: Curvas convexas usadas en esquinas para suavizar y distribuir
tension. La funcion de Adicion de Esquina pude ser usada solo en
intercepcion de lineas rectas. Si la adicion se localiza entre una linea y un
arco 6 dos arcos, la funcion de Fundicion de Adiciéon debajo de el MENU
DE ARCO debe ser usada.
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MENU DE ESQUINA Chaflan

CHAFLAN: Se usa para colocar esquinas angulares en una caja 6 un angulo
de esquina apropiado en una linea de intercepcion. El chaflan de angulo es
calculado especificando las dos distancias a lo largo de las lineas de
intercepcion que deseas chaflanar. La esquina se recorta y la linea
chaflanada es afiadida.

MENU DE ESQUINA Chafléan de arco

CHAFLAN DE ARCO: Se usa para colocar el centro de un arco en la
intercepcion de las lineas indicadas. La esquina a resultado sera perforada
redondamente con todas las lineas de exceso cortadas. De gran uso si se
provee un claro a soldar.

MENU DE ESQUINA Esquina con Filo

ESQUINA CON FILO: Extiende las lineas indicadas pasando la
intercepcion por la distancia ingresada al igual que insertas una linea entre
la nueva linea y el punto final. Esquinas con filo son usadas comiinmente
por corte a plasma girando para prevenir redondeo en la esquina por el
corte de arco.

MENU DE ESQUINA Lazo

LAZO: Extiende las dos lineas indicadas pasar sus intercepciones por la
distancia de esquina ingresada, después coloca un lazo 6 arco con el radio
de la distancia de esquina al final de las lineas. Esta construccion es
comunmente usada en corte a plasma para producir esquinas cuadradas y
también es la esquina de seleccion por VBA (Inclinacién de Angulo
Variable) corte por plasma.

MENU DE ESQUINA Perforado de esquina

PERFORADO DE EQUINA: Se usa para colocar angulos rectos con
esquinas cortadas en una caja, o un angulo apropiado de esquina de 90
grados en cualquier intercepcion de linea. Para recortar el tamano es
especificado por la informacion de dos distancias a lo largo de lineas
interceptadas que deseas cortar. La esquina es recortada y las esquinas
cortadas se afiaden.
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MENU DE CONSTRUCCION  Contorno descentrado

La funcion de CONTORNO DESENTRADO se usa para descentrar el
interior 6 exterior de cualquier parte a cantidad pre-determinada. Esta
funcidn es particularmente usada cuando una parte tiene que ser cortada sin
ninguna ranura ¢ cuando la parte es requerida ser agrandada para el
maquinado.

MENU DE CONSTRUCCION  Corte de linea

La funcion de CORTE DE LINEA se usa para crear un recorte rectangular
Convexo 6 Concavo de cualquier linea. Se debe especificar el Punto
Central, Ancho y Profundidad del corte a ser creado. Después de
especificar la locacion y tamafio, presiona el cursor del raton en el interior
de la linea que deseas cortar para ser preformado.

MENU DE CONTRUCCION Insertar abertura

La funcion para INSERTAR ABERTURA se usa para insertar una
abertura o separar cualquier linea 6 arco. Esta funcion es practica para
remover una longitud especificada de una Linea 6 Arco a locaciones
especificas antes de arreglar 6 bloquear insertos. Corte de puntada puede
ser creado con esta funcion si primero asignas tu patrén de corte y después
insertas aberturas de la longitud deseada.

MENU DE CONSTRUCCION  Puenteando

La funcion de PUENTEANDO se usa para crear puentes simples 6 sobre
cortes entre partes para corte continuo. Puentes entre partes reducen la
cantidad de perforado requerido para cortar grupos de partes 6 un
nesteado; lo cual resulta en reduccion de tiempo y costo de consumibles.
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Después de seleccionar el método de puenteado deseado, se te preguntara
escoger entre los siguientes tipos de proceso:

Select entities
Craw line

El método de Seleccionar Entidades permite seleccionar dos entidades a
la vez. Basicamente puenteando dos partes juntas a la vez.

La opcion de Dibujar Linea permite dibujar una linea a través de partes
multiples y completar el puenteado entre esas partes en un paso.

Un Puente Simple es creado cuando la dimension Positiva es ingresada.
Presionando en la locacion en las dos partes a puentear con el cursor del
raton, lineas paralelas son automaticamente insertadas y las partes son
cortadas entre los puentes. Este tipo de puente es 1til si no se desea las
partes nesteadas ser separadas de la placa o esqueleto.

Un Puente Sobrecortado es creado cuando la dimension Positive es
ingresada. Presionando en la locacion de las dos partes a ser puenteadas
con el cursor del raton, lineas paralelas son automaticamente insertadas y
las partes son automaticamente editadas entre el puente para permitir el
corte continuo. Este tipo de puenteado es util para eliminar un perforado
separado para cada partes a ser cortada por nesteado. Si un puente
sobrecortado es usado, tus partes sera completamente separadas del
esqueleto de la placa y puede ser removido.

MENU DE CONSTRUCCION  Espiral Ajustado

Espiral Ajustado es una utilidad de disefio para el crecimiento de Curvas

Envueltas. Fue creado especialmente para permitir al cliente de FastCAM
para cortar un rollo de pléstico con una cortadora de agua, convirtiendo al
rollo en una hoja plana rectangular. El concepto de espiral ajustado es que
tienes:

1. un centro con radio creciente, usualmente 0,0
2. una distancia fija entre turnos siendo el grosor deseado del la hoja final.
3. un diametro final, el didmetro del rollo al principio.
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Los primeros milimetros probablemente se tengan que cortar para producir
una hoja rectangular de grosor consistente.

MENU DE CONSTRUCCION Puntos de contorno

Puntos de contorno es una herramienta muy util cuando se desea establecer
puntos de construccion los cuales son separados con igualdad a lo largo del
contorno; tipicamente una curva. El usuario serd preguntado por un punto
de inicio (control de punto), de donde el arreglo de puntos comenzara. Si el
contorno esta cerrado entonces la flecha direccional aparecera para que
puedas significar la direccion de los puntos. El espacio sera requerido y
finalmente el nimero de puntos.

Esta funcion es particularmente til en construccion de naves en donde hay
necesidad de determinar puntos de igual espacio por la parte de afuera del
marco.

MENU DE CONSTRUCCION  Compensacién de Rebaba

La funciéon de Compensacion de Rebaba ajustara el CAM cargado 6
archivos geométricos DXF por la cantidad de corte ingresado. El corte
ingresado es el radio de corte. Si la corte de la parte es compensada con esta
funcién entonces no es necesario afiadir corte cuando sea procesado el
codigo NC.

MENU DE CONSTRUCCION  Ranura

La opcion de ranura dibujara una ranura rectangular con esquina opcional
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en la posicion indicada. Para usar esta funcion primero ingresa la posicion
central y después ingresa el ancho total y altura de la ranura requerida. Un
radio de esquina es requerido. Esto se puede ajustar a cero si la ranura
rectangular lo requiere. El angulo al cual la ranura se necesita dibujar es
requerida ahora. Por defecto son cero grados. Si el radio ingresado es la
mitad de la altura de la ranura, una figura para sujetar sera producida.
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MENU PARA BORRAR
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MENU PARA BORRAR  Articulo 1 al 5

Para BORRAR una entidad, primero escoge el tipo de entidad a BORRAR
del menu de articulos; CUALQUIER, LINEA, ARCO, PUNTO 6
TEXTO. Selecciona los articulos, individualmente 6 multiple colocando el
cursor del raton en la entidad 6 presionando el boton izquierdo del raton.
Las entidades seleccionadas seran remarcadas. Cuando todos los articulos
son seleccionados, presiona el boton derecho del raton y las entidades
seran borradas de la pantalla. Para asegurar que sean permanentes,

selecciona SI en el comando:
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Fastcam
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MENU PARA BORRAR  Ventana

VENTANA permita colocar una caja alrededor de todo objeto a ser
borrado. El tipo de entidad a ser borrado se debe especificar, (TODO,
LINEAS, ARCOS, PUNTOS 6 TEXTO). Solo las entidades que estén
dentro de la ventana seran borradas. Después de definir la ventana presiona
el boton DERECHO del ratén y los objetos seran BORRADOS. Si todo
esta correcto selecciona SI de otra forma rechazalo seleccionando NO. Esta
funcion no BORRARA lineas infinitas ya que no caben completamente en
la ventana.

MENU PARA BORRAR  Contorno

La funcion para BORRAR CONTORNO se usa para borrar un niimero de
lineas y arcos conectados. Esta funcion es 1til para eliminar partes
completamente 6 cualquier contorno en la pantalla de dibujo. Presiona en
cualquier linea ¢ arco en el contorno y la entidad serd borrada. Se te
preguntara si estas seguro. Si lo anterior es correcto, selecciona SI de otra
forma rechdzalo seleccionando NO.

MENU PARA BORRAR  Solo dobles

La funcion de BORRAR SOLO DOBLES se usa para borrar cualquier
entidad duplicada en el dibujo. Estas entidades duplicas pudieron ser
creadas dibujando una linea, arco 6 punto sobre una unidad existente. Otra
causa posible de una duplica es cuando un archivo CAD es importado al
programa. Archivos CAD son notorios por la creacion de entidades dobles.
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MENU PARA BORRAR  Limpiar CAD

La funcién de LIMPIAR CAD se usa par limpiar cualquier archivo CAD
importado 6 por tus propios dibujos FastCAM. Esta funcién removera
cualquier bloqueo innecesario, dimensiones y lineas de cero longitud creada
por el sistema CAD. Un mensaje de “Revisar por Innecesarios” SI/NO
aparecerd. Contestando SI revisara el dibujo cargado por entidades
“perdidas” ¢ innecesarias. Estas son las entidades que no necesita la parte
del dibujo. Un ejemplo seria una linea corta fuera del perimetro definido de
la parte 6 pequeiias entidades en el perimetro que son obviamente sobros
de lineas de construccion. La revision de comando de innecesarios no es
una solucion total, mucho 6 muy poco de un dibujo podria ser removido.

MENU PARA BORRAR  Comprimir CAD

La funcion para COMPRIMIR CAD se usa para comprimir 6 reducir el
numero de entidades en el dibujo importado de un sistema CAD. Sistemas
CAD son notables por crear partes que estan compuestas por cientos de
lineas pequefias y arcos. Esto es particularmente evidente en cartas creadas
en paquetes para crear sefiales. Cada entidad en el dibujo produce un
bloque separado 6 linea de codigo numérico cuando el codigo NC es
generado. Un gran numero de pequefios movimientos puede resultar en un
archivo NC para un dibujo relativamente simple y la calidad del corte sera
afectada.

La operacion de esta funcion comienza fabricando una copia de reserva de
tu archivo en tu directorio actual. Se te preguntara por la longitud maxima
de la linea a redondear y la divergencia maxima de figura que permitas del
original. Se te preguntara si deseas comprimir arcos que requieren una
respuesta de Si 6 No .
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La funcion después intentara comprimir tu dibujo usando las guias de
lineas que ajustaste.

Si la compresion no fue posible, se te regresara el dibujo original y un
mensaje se mostrara en la pantalla informandote que no pude lograr la
compresion del archivo. Si el archivo fue comprimido, seras informado de
la cantidad de compresion obtenida después se te informara si deseas
comprar el dibujo nuevo con el original. Esto es recomendado ya que
habras borrado algunas entidades importantes que fueron eliminadas por
los parametros ajustados. Dependiendo de los resultados, puedes
seleccionar Si, No ¢ Intentar del menu satisfactorio.

MENU PARA BORRAR Entradas y Salidas

La funcion de BORRAR ENTRADAS Y SALIDAS se usa para eliminar
todas las Entradas Automaticas y Salir 6 Conducir entradas de entidades y
salidas en tus partes. Esta funcion es muy util después que ya hayas
convertido un programa de cddigo NC existente a un archivo CAM y
deseas volver a asignar un patrén de cote. También se te preguntara si
deseas remover las capas de corte 6 Herramientas de patron al mismo
tiempo. Un uso muy importante de esta funcion es si ya has nesteado
todas tus partes en una placa y generado tu codigo NC para el nesteado. A
este punto deberds convertir tu codigo de Nido de vuelta a un archivo
CAM, borra tus entidades y sale, después convierto tu Nesteado completo
con FastPATH. Este procedimiento es efectivo para mantener tus
entidades en una locacion especifica en todas tus partes.

MENU PARA BORRAR  Ultimo

La funcion de BORRAR ULTIMO eliminara las ultimas entidades
afiadidas en la pantalla. Puedes borrar efectivamente tu dibujo completo
una entidad a la vez repitiendo esta funcion pero esta no es una funcion
recomendada. Asegurate de seguir los comandos en la pantalla para
confirmar y asegurar la Giltima entrada.
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MENU PARA BORRAR  Parte

La funcion de BORRAR Parte te permitira eliminar una parte completa en
un paso, tomando en consideracion todos los recortes internos contenidos
dentro de una parte

MENU PARA BORRAR  Datos de Placa

Borrar Datos de Placa trabajara solo cuando un archivo completado CAM
del nido es abierto con FastCAM. Cuando se hace, el contorno de la placa
aparecera al rededor de la parte. Para borrar este contorno y cualquier
informacion asociada selecciona Borrar Datos de Placa y lo eliminara.

De mejor uso cuando se necesita dividir el nido en partes individuales via
ESTALLE.

MENU PARA BORRAR  Deshacer

Si se ha cometido un error, esta opcion deshace la tltima operacion. Los
ultimos 20 pasos pueden ser desechos.

MENU PARA BORRAR  Hacer

Hace el ultimo paso deshecho. Los ultimos 20 pasos deshechos pueden ser
revertidos.

MENU PARA BORRAR  Por Capa

Si cualquier entidad esta en la capa especifica CAD, usando esta opcion
borrara solo aquellas entidades en la capa seleccionada.
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Esta opcion puede ser usada para borrar rapidamente solo lineas de
construccion dibujadas en capas separadas del dibujo.
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2-7 MENU PARA BORRAR
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INTRODUCCION a BLOQUE

BLOQUE es un grupo especializado de funciones disefiadas para permitir
al programador definir un grupo 6 bloque de entidades y MOVER,
COPIAR, ROTAR, REFLEJAR (espejo) 6 ARREGLAR el bloque.

Usos especificos de BLOQUE como se menciona arriba incluye rotar 6
copiar objetos. Otro uso comun es crear una parte que tiene simetria 6
hacer un pifidn 6 cualquier parte con patrones repetidos. Primero dibuja un
patron para repetir, define lo como bloque y arregla el patrén con el
numero de repeticiones requeridos.

Otra cualidad valiosa del ment de BLOQUE es la habilidad de archivar la
geometria cominmente utilizada para uso futuro. Las funciones de LEER

BLOQUE y ESCRIBIR BLOQUE permiten usar un fichero 6 partes a ser
archivadas.
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La funcion para EXTRAER PARTE puede ser utilizada para separar
partes a archivos individuales CAM. Por ejemplo, puedes tener un numero
de partes dibujadas en tu pantalla 6 un nido completo de partes que hayas
creado de haber convertido un archivo Nido a CAM. La funcion para
extraer parte puede ser usada para separar partes en archivos individuales
CAM.

Una nota importante para esta funcion es la habilidad de usar texto interno
para el nombre de archivo CAM. Si por ejemplo, tienes el nombre de la
parte incluido en los limites de la parte, la funcion para extraer parte
utilizara este nombre para el archivo CAM.

MENU PARA BLOQUE Definir
MENU PARA SELECCION DE BLOQUE Todo

Antes de que cualquier funcion de BLOQUE puede ser usada, un

objeto debe ser definido primero. Definir un objeto informa a la
computadora que entidad incluir en un bloque especifico. Definir = toda la
funcion permite al usuario seleccionar entidades individuales de cualquier
tipo. Una vez que las entidades has sido seleccionadas, el boton derecho
del raton finaliza la seleccion. El origen de bloque necesita ser definido
ahora.

Si una entidad es definida en un bloque, no puede ser parte de otro
definicion de bloque. FastCAM dara un comando avisando al
operador que esa pieza del bloque actual ya esta definida en
BLOQUE previo.

MENU PARA SELECCION DE BLOQUE Lineas

La funcién de DEFINIR LINEAS se usa para el bloqueo solo de lineas. El
origen del bloque se requiere ahora.

Lineas infinitas no pueden ser parte de un bloque.
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2-7-1-3 MENU PARA SELECION DE BLOQUE Arcos

La funcién para DEFINIR ARCOS se usa para el bloqueo de arcos
solamente. El origen de un arco es requerido ahora.

2-7-1-4 MENU PARA SELECCION DE BLOQUE Puntos

La funcién para DEFINIR PUNTOS se usa para el bloqueo de
Puntos Reales solamente. El origen del bloque es requerido ahora.

2-7-1-5 MENU PARA SELECCION DE BLOQUE Texto

La funcién para DEFINIR TEXTO se usa para el bloqueo de
puntos de origen de texto solamente. El origen del bloque es
requerido ahora.

2-7-1-6 MENU PARA SELECCION DE BLOQUE Contorno

La funcion para DEFINIR CONTORNO se usa de forma diferente
al proceso de arriba. Un contorno es definido presionando en
cualquier entidad dentro del contorno y presionando el boton
izquierdo del raton. La funcion pondré en bloques todas entidades
seleccionadas a lo largo del contorno. El origen del bloque es
requerido ahora.

2-7-1-7 MENU PARA SELECCION DE BLOQUE Partes

La funcion para DEFINIR PARTES se usa de misma forma que la
funcion para definir el contorno. Una parte es definida presionando
en cualquier entidad dentro del contorno y presionando el botoén
izquierdo del raton. La funcion pondré en bloques todas las
entidades conectadas a lo largo del contorno y cualquier geometria
contenida dentro del contorno. Si el nombre de la parte es contenida
dentro del contorno en forma de texto, el nombre serd usado para
nombrar el bloque. El origen del bloque es requerido ahora.
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2-7-1-8 MENU PARA SELECCION DE BLOQUE Ventana

Este articulo de ment contiene sub menus de los articulos descritos
arriba (Todo, Lineas, Arcos, Puntos, Textos, Caracter). Usando la
ventana, la entidad seleccionada sera afiadida para definir el bloque.
La ventana debe anexar completamente la entidad requerida.

2-7-1-9 MENU PARA SELECCION DE BLOQUE Caracter

Para afiadir tu propio carécter de “Fuente” al archivo de fonts.cam
esta opcion es usada. Permite la adicion de Caracteres de Texto
especiales que pueden ser marcados dentro de la parte con el uso de
la opcion Fabricar Texto de FastCAM vy algun artefacto apto para
fabricarlo (Aire, Escribe 6 Fabricador Plasma por ejemplo) Los
caracteres son dibujados en FastCAM vy etiquetados con un solo
caracter (A,B,C,etc...) después de definir usando esta funcion de
caracteres.

2-7-3 MENU PARA BLOQUE Visualizacién

Usa VISUALIZACION para ver BLOQUES y sus nimeros.
Asegurate que todos los bloques estén presentes en la pantalla de
visualizacion seleccionando AUTOESCALA en el MENU DE
TRAZO. Selecciona VISUALIZACION. Cualquier entidad que
hayan sido agrupadas cambiara de color y seran referenciadas con
un numero de BLOQUE.

2-7-4 MENU PARA BLOQUE Remover bloqueo
Se usa para remover BLOQUEO ya sea por numero individual de

BLOQUE 6 removiendo todos los BLOQUES de una vez.
Selecciona REMOVER BLOQUEO vy sigue los comandos.
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MENU PARA BLOQUE Mover

MOVER permite que el BLOQUE se pueda mover a cualquier
lugar, un PUNTO pude ser ajustado usando el MENU DE
PUNTO presentado en esta funcion. Selecciona MOVER. Indica el
BLOQUE a mover (si mas de un bloque es definido) colocando la
barra de seleccion en el numero y presionando el botoén
IZQUIERDO del ratén. Si no hay numeros mostrados, solo tienes
un bloque bloque definido. UN BLOQUE DEBE SER DEFINIDO
ANTES QUE PUEDE SER MOVIDO. Cuando se mueva un
BLOQUIE, el origen de BLOQUE sera movido al punto definido
usando el MENU DE PUNTO presentado en esta funcion.
Finalmente se te preguntara para confirmar el movimiento.
Contesta Si 6 No.

MENU PARA BLOQUE Copiar

COPIAR permite a las replicas de el dibujo en la pantalla.
Selecciona COPIAR. Indica el BLOQUE a copiar. Usa el MENU
DE PUNTO para definir un PUNTO donde el BLOQUE de origen
sera copiado. Acepta 6 rechaza el objeto a copiar. Esta funcion se
repetird hasta que sea cancelada permitiendo copiar bloques
multiples.

MENU PARA BLOQUE 2 Copias de Puntos

DOS COPIAS DE PUNTOS se usa para COPIAR y ROTAR un
BLOQUE al mismo tiempo. Para usar DOS COPIAS DE PUNTO,
el BLOQUE debe ser definido primero usando DEFINIR debajo de
el MENU DE BLOQUE vy un origen debe ser dado. Cuando DOS
COPIAS DE PUNTOS se requiere en el primer comando, se
requiere definir una direccién. Usando el MENU DE PUNTO,
ajusta un PUNTO en la pantalla para establecer la vieja direccion.
No es importante donde se ajusta el punto, pero si es importante
recordar donde se localiza el PUNTO. Después FastCAM
pregunta por un origen nuevo. El origen nuevo es el punto donde el
viejo origen serda movido cuando se copien lo bloques. Establece el
origen nuevo usando el MENU DE PUNTO mostrado por
FastCAM. El siguiente comando es para establecer la nueva
direccién usando el MENU DE PUNTO ahora en al pantalla.
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La direccion del punto viejo serd orientado para que concuerde con
la direccion del nuevo origen, esto establece la locacion donde el
BLOQUE sera copiado. La direccion vieja del punto se alinea con la
nueva direccion del punto para establecer la nueva direccion.

MENU PARA BLOQUE  Rotar

ROTAR permite bloques definido ser rotados alrededor de un PUNTO
definido usando el MENU DE PUNTO mostrado en esta funcion.
DEFINIR UN BLOQUE. Selecciona ROTAR. Escoge el BLOQUE a ser
ROTADO. (Si existe mas de un bloque). Define el centro de rotacion
usando el centro de rotacién del MENU DE PUNTO. Ingresa el angulo de
rotacion. El objeto serd rotado como se especifico arriba. Si es satisfactorio,
acepta la rotacion.

MENU PARA BLOQUE  Reflejar

REFLEJAR se usa para hacer imagenes de espejo, derecha, izquierda 6
media parte del dibujo puede ser reflejada para completar la parte.

Las partes 6 entidades a ser reflejadas deben de todos los bloques y un
Bloque de origen debe ser asignado.

MENU PARA BLOQUE  Expandir

EXPANDIR se usa para incrementar 6 disminuir el tamafio de la parte por
el factor dado. El valor es un porcentaje del tamafo original. Si se ingresan
2, el bloque seleccionado serd dos veces mas grande. Si se ingresan 5, el
bloque sera reducido por la mitad. Si una expansion pequefia es requerida,
la mejor opcidn es usarla funcion de CONTORNO DESENTRADO en el
MENU DE CONTRUCCION.
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QI Si una expansion muy grande se usa en un BLOQUE que contengan
arcos, tal vez no funcione correctamente. La parte se expande y los
errores de redondeo de los arcos y circulos aumenta, errores de punto
final 6 una brecha entre arcos puede ocurrir.

2-7-11 MENU PARA BLOQUE Arreglo Rectangular

ARREGLO RECTANGULAR se usa para copiar un patrén repetido en
direccion a X 6 Y. Dibuja un objeto a ser repetido. Define el objeto como
un BLOQUE. Selecciona ARREGLO RECTANGULAR. El tipo de
arreglo debe ser definido. La siguiente pantalla pregunta por la distancia
de X, Y y podras seleccionar la posicion del punto para colocar el arreglo
presionando y seleccionando el tipo de punto del MENU DE PUNTO.
Recuerdas donde se ajusto el bloque de origen? Es importante. Ajusta un
PUNTO usando el MENU DE PUNTO en la posicion que deseas colocar
el bloque de origen de la siguiente parte para empezar. Este es el
descentrado para el arreglo. Ingresa el numero de repeticiones incluyendo
la original.

2-7-12 MENU PARA BLOQUE  Arreglo Circular

ARREGLO CIRCULAR se usa para repetir patrones en forma circular. Un
ejemplo de uso del ARREGLO CIRCULAR es dibujando un diente de un
enlace y repetir el diente para completar la parte. Dibuja la parte a ser
arreglada 6 copiada. Definela como BLOQUE. Cuando se hace un arreglo
circular es de gran uso colocar el bloque de origen en el centro de la parte
a arreglar. Cuando se rota el bloque, rotara alrededor del origen del centro.
Selecciona ARREGLO CIRCULAR. Selecciona el BLOQUE que fue
definido a ARREGLAR. Escoge el centro de rotacion. Asigna el nlimero
total de repeticiones requeridas. El siguiente comando pregunta por los
grados entre las repeticiones. Lo establecido es (360/ nimero de
repeticiones), el cual es el numero de grados entre las repeticiones para un
circulo completo. Si las repeticiones se necesitan colocar en un cuadrante,
el nimero a ingresar en este comando es, (90/ nimero de repeticiones).
Acepta con el boton IZQUIERDO del raton y las repeticiones seran
dibujadas. Si es satisfactorio contesta SI al siguiente comando.
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MENU PARA BLOQUE Escribir Bloque

ESCRIBIR UN BLOQUE permite un BLOQUE ser guardado como un
archivo CAM. Esta funcion se usa cuando se colocan varias partes en la
pantalla a unirse juntas con un corte comun. Define las partes de los cortes
comunes como bloques. Escribe cada bloque a un archivo y llama todas las
partes en la pantalla usando LEER BLOQUE. Posiciona las partes usando
Mover, Rotar. Junta las partes con la linea y guarda la parte completa como
un archivo CAM. Selecciona ESCRIBIR BLOQUE. FastCAM preguntara
por un segundo punto, cuando la parte se abre de nuevo en la pantalla, hay
un punto de orientacién para X, Y. Usa el MENU DE PUNTO en la
pantalla de texto para definir un segundo punto. Asigna un NOMBRE al
bloque. El bloque a sido guardado como un archivo CAM.

MENU PARA BLOQUE Leer Bloque

LEER BLOQUE permite que un bloque previamente guardado 6 cualquier
otro archivo cam pueda ser colocado en la pantalla. Selecciona LEER
BLOQUE. Escoge el archivo CAM de tu caja de restauracion. Escoge un
punto para insertar del PUNTO PARA INSETAR: MENU DE PUNTO.
El 4ngulo del inserto es establecido por el segundo punto definido
correspondiente cuando se escribe un bloque con el angulo insertado
definido de arriba. Para manipulacion mas exacta del bloque es importante
saber donde fue definido el segundo punto en el bloque original. Si la parte
se coloca en un angulo equivocado, simplemente mueve 6 rota la parte a la
locacion correcta.
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2-7-15 MENU PARA BLOQUEAR Extraer Parte

EXTRAER PARTE permite a una parte de un dibujo multiple de partes a
ser removida de la pantalla de dibujo y ser guardada como un archivo
CAM. Selecciona EXTRAER PARTE del menu y se te preguntara a
indicar el principio del contorno externo de la parte a ser extraida. Toda la
geometria del dibujo incluida en los limites de este contorno seran
extraidos a lo largo del contorno exterior. Si el nombre de la parte esta
contenida dentro del contorno en forma de texto, el nombre de la partes
sera usado para nombrar el archivo CAM. Anota el nombre deseado del
archivo CAM y presiona el boton para GUARDAR. “Parte Definida” se
mostrara. Selecciona SI y guarda el archivo normalmente. Para mas
informacion favor de ver GUARDAR debajo del meni de ARCHIVOS.

2-7-16 MENU PARA BLOQUEAR Expandir Parte

La funcién de EXPANDIR PARTES se usa para separar un dibujo de
partes multiples en partes individuales de archivos geométricos. Esta
funcién puede ser usada en cualquier dibujo geométrico creado con el
dibujo editor de FastCAM 6 del archivo importado del paquete CAD. La
operacion para Expandir es similar a Extraer, pero preformara el proceso
automaticamente. Un contorno maximo de brecha se debe ajustar primero,
lo cual especifica la distancia permitida entre intercepciones de entidades.
Si hay brechas entre las intercepciones simplemente puedes aumentar el
valor hasta que sea mayor a la brecha y cada parte serd extraida como una.
Si una brecha existe en el contorno el valor de “la brecha en contorno” no
es ajustado correctamente, es posible que una cantidad erréneas de partes
puedan resultar. Entonces deberés de escoger de las siguientes elecciones
para GUARDAR:

Sequential
Embedded
Enter each
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QI Antes de usar la funcion de Expandir, pueda ser necesario borrar
secciones del dibujo que no sean necesarias para evitar que sean
expandidas. Por ejemplo: el Titulo de Bloque de un dibujo, las
dimensiones, etc.

Secuencial: Permite un prefijo individual se ingresado con el programa
automaticamente anexando un incremento de niimeros a ella.

Integral: escanea la parte buscando por textos dentro de los limites de la
parte. Si el texto es encontrado la parte serd guardada con ese nombre.
Ingresar Individual: Nombres de archivos son ingresados manualmente
para cada parte.
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2-8 MENU DE VISUALIZACION

Indicate comers
Indizate centre
Enter centre
Zoom in

Loom ot
Auto-zoale
Repeat
Previous view
Change dizplay
Flate zize
Window

Scale only
Frint Screen

El MENU DE VISUALIZACION permite la manipulacion de los graficos en la pantalla.
Usando el ment de visualizacion el programador puede acercar la seccion para una mejor
vista de la parte, cambia la escala de la parte ¢ mirar la vista anterior. El menu de
visualizacion aparece en ambos FastCAM y FastPLOT. En FastPLOT el ment de
visualizacion también tiene las funciones de anidado.

2-8-1 MENU DE VISUALIZACION Indicar Esquinas

INDICAR ESQUINAS permite a una caja ser dibujada alrededor de una
porcion de la pantalla, después alarga los contenidos de la caja vision de
pantalla completa. Selecciona el MENU DE VISUALIZACION del ment
de opciones y coloca la barra de seleccion en la opcion INDICAR
ESQUINA vy presiona el boton IZQUIERDO del ratén. El cursor del raton
aparecera en la pantalla de graficos. Coloca el cursor a la izquierda y debajo
de la porcidn de la pantalla a ser alargada. Presiona el boton IZQUIERDO
del raton. Esto ajustara una esquina de la caja definiendo el drea a alargar.
Mueve el cursor a la derecha y arriba usando el raton. Una caja sera
dibujada en la pantalla. Cuando la caja haga compds con el area a ser
alargada, presiona el boton IZQUIERDO del ratén. La porcién de la
pantalla previa serd agrandada para llenar la siguiente pantalla de
visualizacion. Enlargos multiples de la misma area son permitidas
repitiendo el mismo procedimiento que arriba.
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MENU DE VISUALIZACION Indicar Centro

INDICAR CENTRO mueve el centro de la siguiente pantalla a la posicion
indicada con el cursor grafico en la pantalla presente. Esta funcion permite
al programador cambiar 6 mover los gréficos en la pantalla para ver
entidades que puedan estar fuera de vista en la pantalla presente. Es ttil
cuando porcidn de la pantalla ha sido agrandada usando INDICAR
ESQUINAS y la entidad necesita verse la cual esta fuera de vista del
alargamiento. Selecciona el MENU DE VISUALIZACION. Coloca la barra
de seleccion en INDICAR CENTRO y presiona el boton IZQUIERDO del
raton. El cursor aparecerd en la pantalla grafica. Mueve el cursor a una
posicidn en la pagina actual, digamos todo el lado derecho del centro de la
pantalla y presiona el boton IZQUIERDO del raton. Esta posicion sera el
centro de la siguiente pantalla.

MENU DE VISUALIZACION Ingresar Centro

Ingresar Centro permite una coordenada absoluta X, Y a ser especificada
como centro de la siguiente pantalla. Selecciona INGRESAR CENTRO,
especifica las coordenadas absolutas de X,Y, presiona el boton
IZQUIERDO del raton. Entonces se te preguntara por la escala que deseas
se muestre. Presiona el boton izquierdo del raton para mantener la misma
escala que antes. El centro de la siguiente pantalla sera una coordenada
absoluta como se ingreso arriba.

MENU DE VISUALIZACION Acercar

ACERCAR alargara la pantalla presente por el factor ingresado del teclado.
Lo establecido son dos lineas. Para cambiar el factor, ingresa la escala
deseada cuando la caja se muestre en la pantalla grafica. Esta funcion
siempre usara el centro actual para acercar.



2-8-5

2-8-6

2-8-7

2-8-8

Capitulo 2 — “FastCAM” 126

MENU DE VISUALIZACION Alejar

ALEJAR reducira el tamano de la pantalla presente por el factor ingresado
del teclado. Lo establecido son dos veces. Para cambiar el factor, ingresa la
escala deseada cuando la caja es mostrada en la pantalla grafica.

MENU DE VISUALIZACION Autoescala

AUTOESCALA automaticamente escala el dibujo para que entre en la
pantalla de visualizacion. Se usa en la pantalla inicial del dibujo cuando el
objeto aparece muy pequefio 6 después de INDICAR ESQUINA ha sido
usado para restaurar la pantalla a su tamafio actual. Algunas veces el
programa aparecera muy pequefio depuse de una AUTOESCALA. Esto no
indica un problema en el sistema pero es causado por cero absoluto 6
puntos extrafios ajustados fuera de la parte programada. Esto ocurrira
seguido con la transferencia de DXF.

MENU DE VISUALIZACION Repetir

Dibuja nuevamente el dibujo existente en la pantalla. Esto se usa para
remover graficos innecesarios de la pantalla tales como la distancia hecha
cuando se verifica, puntos de control ¢ elegir puntos sobrantes en la
pantalla del a entidad indicada.

MENU DE VISUALIZACION Vista Previa

Esta funcion trae la vista de la pantalla previa a la pantalla presente. Es de
gran uso cuando se cambia del dibujo actual a la vista de tamafio completo.
Sélo la pantalla inmediatamente precedente a la pantalla presente puede ser
vista. Si VISTA PREVIA es ajustada de nuevo, la primer pantalla serd
mostrada de nuevo.
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MENU DE VISUALIZACION Cambiar Vista

CAMBIAR VISTA saca lo “Parametros de Trazo” en la caja de seleccion
que permite hacer cambios de la pantalla grafica al igual que la habilidad de
cambiar el destino al trazador/impresora. Selecciona CAMBIAR VISTA
del MENU DE VISUALIZACION. Para activar o desactivar una funcion,
coloca el cursor del raton sobre la caja apropiada y presiona el boton
IZQUIERDO del raton. Esto colocara una marca en la caja identificando la
seleccion. Presiona el boton ENTER para que los cambios tomen efecto.
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MENU DE VISUALIZACION Auto Dimensién

La funcion de AUTO DIMENSION se usa en FastCAM y FastPLOT.
Esta funcion se usa para automaticamente mostrar cortes de longitud de
dimension del dibujo de tu parte. Si estas viendo una parte grande en tu
pantalla o trazador, solo veras algunas dimensiones mostradas. Si acercas 0
usas la funcion de Indicar Esquinas en partes mas detalladas de tu dibujo,
dimensiones adicionales seran mostradas. Esta muestra es dependiendo en
el dibujo actual de escala y que tan detallada la dimension es.

MENU DE VISUALIZACION Ejes

Cuando se activa X, Y, los ejes seran mostrados en la pantalla de la
coordenada absoluta de 0,0.

MENU DE VISUALIZACION Direccién

La vista de DIRECCION es solo activada después de que un patrén de
corte haya sido asignado, flechas de direccion de corte seran colocadas a los
lados del corte escogido. Esta funcion es util para determinar si la direccion
de tu corte es correcta. Flechas de direccion son automaticamente
mostradas cuando abandonas FastCAM para verificar el cédigo NC en
FastPLOT.

MENU DE VISUALIZACION Capas DXF

La opcion de capas DXF permite que todas las capas actuales ser
mostradas. Estas capas pueden ser afiadidas en un sistema CAD que
produzca un archivo DXF ¢ directamente in el mismo FastCAM. (Referir
a capas CAD después en este capitulo para mas informacion,).

MENU DE VISUALIZACION Tabla de Herramientas

Esta opcion permite al usuario encender ¢ apagar la Tabla de Herramientas.
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MENU DE VISUALIZACION Rapido

La vista de RAPIDO solo esta activa en FastPLOT. Cuando se activa,
todos los trasversos RAPIDOS seran mostrados en la pantalla grafica 6
trazador, dependiendo en el artefacto especificado.

MENU DE VISUALIZACION Nombre de Archivo

NOMBRES DE ARCHIVOS se usa en FastCAM y FastPLOT. Cuando
se activa, los nombres de archivos son mostrados en el artefacto grafico.

MENU DE VISUALIZACION Nimeros de Secuencia

NUMEROS DE SECUENCIA sélo se usa en anidado FastPLOT. Cuando
se activa, lo numeros de secuencia 6 el orden de partes a ser cortadas en el
nido seran mostradas en el artefacto grafico.

MENU DE VISUALIZACION Perforar y Parar

PERFORAR y PARAR sdlo se usa en FastPLOT. Cuando se activa, el
perforado y paro de la parte serd mostrado como una cruz amarilla en la
pantalla.

MENU DE VISUALIZACION Etiqueta de Pantalla

ETIQUETAS se usa en FastCAM y FastPLOT. Hay cuatro tipos de
etiquetas individuales posibles.

. Etiqueta de Pantalla: muestra la etiqueta en la pantalla

. Patron: muestra el directorio de patron en la Barra de titulo de
FastCAM

. Control: muestra el nombre del control en uso (también en la Barra
de Titulo)

. Dato de Nido: muestra Datos de Nido relacionados el Nido actual.
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2-8-9-11 MENU DE VISUALIZACION Etiqueta de Trazador

Igual que tener etiquetas en la pantalla, también puedes imprimirlo con el
Dibujo 6 Anidado. El etiqueta del trazador es: Ninguno, Estandar 6 de uso
templado.
Para usar la opcion de templado, simplemente:

* selecciona la opcion de Templado

* Seleccion la caja debajo de la opcion de Templado.

» Selecciona tu archivo de templado CAM (usualmente localizado

en el directorio FastCAM), y presiona GUARDAR.

Una vez cargado, el Templado quedara en la memoria y podra ser usado
para imprimir al menos que se cambie.

El archivo de templado CAM puede ser modificado para adaptarse a los
requerimientos del cliente.

El templado consiste de dos patrones de areas con palabras claves
representando la informacion de textura especial que se deba imprimir. El
area rodeada por el patron 1 es donde el dibujo 6 nido aparecera. El area
rodeada por | patron 2 es donde la lista de partes aparecera cuando el
cuando el nido sea impreso en FastNEST.

Simplemente abre el archivo en FastCAM vy altera las especificaciones.
Para la lista de palabras claves, ver la tabla localizada en el Apéndice H.
Por un ejemplo de un Templado establecido ver Apéndice F y por un
ejemplo de un Nido impreso con el Templado, ver Apéndice G.

2-8-9-12 MENU DE VISUALIZACION Pluma de Trazo Grueso

Puedes usar la opcion de Pluma Gruesa para generar lineas mas gruesas en
todos los trazos. Especialmente Util para usuarios que tienen maquinas
Opticas que necesitan generar un trazo para una maquina de seguimiento
optico. Para impresoras de laser el grosor de pluma de 3 a 5 es ideal.
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MENU DE VISUALIZACION Ventana

VENTANA permite al programador agrandar una 4rea de la pantalla de la
misma forma que en INDICAR ESQUINAS. La diferencia es que las areas
agrandadas pueden se guardadas y referidas para después. Esta funcion es
de gran ventaja cuando se trabaja en una parte que tiene muchos detalles en
areas que necesitan ser frecuentadas constantemente. Lo siguiente describe
los sub ments de esta funcion

MENU DE VENTANA Archivar actual

La funcion de ARCHIVAR ACTUAL guarda el estatus actual de la
ventana en uso.

MENU DE VENTANA Restaurar

La funcion de RESTAURAR genera la pantalla archivada
previamente ingresando el numero de la ventana deseada bajo
RESTAURAR.

MENU DE VENTANA Mostrar Todo

La funcion de MOSTRAR TODO muestra todas las ventanas
definidas presentes en la pantalla de visualizacion.

MENU DE VENTANA Definir

La funcion de DEFINIR se usa bajo el MENU DE VENTANA
para indicar el area de la pantalla a agrandar. Cuando se requiere
esta funcion permite que la ventana se pueda dibujar de la misma
manera que una area a agrandar es definida en INDICAR
ESQUINAS. (Ver INDICAR ESQUINAS para descripcion). Usa el
raton para mover la ventana a compas del area a detallar y sera
grabado para referencia futura.
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MENU DE VENTANA Eliminar Todo

La funcion de Eliminar todo borrara todo de la ventana que haya
sido previamente ajustada permitiendo al usuario ajustar nuevas
ventanas para futuros trabajos.

MENU DE VENTANA Escala Solamente

La funcion de ESCALA SOLAMENTE se usa para cambiar la escala de la
pantalla ¢ trazador. Utiliza la funcion, la escala actual es dada. Si se desea
una nueva escala, ingresa la escala y presiona el boton ENTER. Cuando

deseas trazar una parte a escala de 1 de 1, usa esta opcion para generar tu
trazo en vez de REPETIR.
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MENU DE UTILIDAD

[hich
Breal:

Lizt Entitiez
E dit Eritity
Stretch

Ptz to Holes

El menu de UTILIDAD contiene funciones especiales que no estan
generalmente relacionadas a las funciones actuales del dibujo. Los articulos
de ment en este ment, permiten al usuario modificar diferentes aspectos
del programa FastCAM 6 tu dibujo actual

MENU DE UTILIDAD Cambiar Unidades

La funciéon de Cambiar Unidades cambiara el modo de FastCAM de
Pulgadas a Métrico. FastCAM se establece a pulgadas cada vez que el
sistema se enciende. (Dependiendo de tu ajuste individual). Utiliza
UTILIDAD del MENU. Coloca la barra de seleccion en Cambiar
Unidades. Presiona el boton IZQUIERDO del raton. El sistema esta ahora
en Métrico. Para cambiar de regreso al modo de PULGADA, simplemente
repite el proceso anterior.

QI Esto solo cambiara las unidades del dibujo, si un programa es generado,

Las unidades seran las mismas que cuando empezaste con FastCAM.



2-9-2

2-9-3

2-9-4

2-9-5

2-9-6

Capitulo 2 — “FastCAM” 134

MENU DE UTILIDAD Dividir

Esta funcion de DIVIDIR se usa para seccionar una entidad a un punto
fijo. La geometria actual no sera dividida que como con la funcion de
INSERTAR BRECHA. Esta funcion es cominmente usada para insertar
un patrén de punto de control. Un ejemplo de esto es dividir una linea al
punto medio. Esto ocasionaré que tu entidad tnica 6 linea sea dividida en
dos entidades 0 lineas.

MENU DE UTILIDAD Lista de Control

Esta funcion enlistara las secciones de operaciones del archivo de
CONTROL. Este archivo puede ser visto para asegurar los codigos de NC
de corte sean ajustados para la generacion de tu codigo NC.

MENU DE UTILIDAD Lista de Ajuste

Lista de configuracion de computadora y programas guardadas en el
archivo SETUP.DAT, relacionado a FastCAM/FastPLOT.

MENU DE UTILIDAD Calculador de Bisel

Se usa para calcular lo descentrado del bisel. Esto es so6lo activo si el
paquete de Bisel de Angulo Variable existe en tu programa. Para mayor
informacion, refiere a la documentacion de Biselado 6 tu agente FastCA M.

MENU DE UTILIDAD Lista de Entidades

LISTA, da una especificacion numérica para toda construccion en la
pantalla. Puedes seleccionar el tipo de lista deseada seleccionando TODO,
VENTANA 6 ULTIMO. Todo mostraran una lista completa de tus

entidades en la pantalla 6 impresora dependiendo de tu seleccion.
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Ventana enlistara solo esas entidades contenidas completamente en la
ventana definida. Ultimo mostrara la ultima entidad anadida a tu pantalla de
dibujo.

Los nimero debajo del simbolo de asterisco en la parte izquierda de la
pantalla corresponde a las entidades como fueron dibujadas en la pantalla y
la coordinadas absolutas de cada entidad estan enlistadas.

TIPO DE CAPA dael tipo de entidad, linea, arco 6 circulo también como
la direccion de arcos y circulos.

COMIENZO, FIN, CENTRO: Debajo de cada coordenada X,Y de cada
entidad dada. Los valores son enlistados en coordenadas absolutas con X
primero y Y segundo.

MENU DE UTILIDAD Editar Entidad

La funcion de EDITAR ENTIDAD es una de las funciones mas utiles en
FastCAM. EDITAR ENTIDAD permite modificar cualquier linea
FINITA 6 arcos después que hayan sido creados. Por ejemplo Puedes
cambiar la longitud de la linea 6 aumentar el didmetro de un arco si has
cometido algtin error. También la funcion de EDITAR ENTIDAD es una
herramienta de RECORTE extremadamente 1til. Cuando se usa Editar
Entidad con una linea, se te presentan 3 opciones:

Fairt
Length
E ity

* PUNTO: La opcion de punto permite mover el punto final de la linea
seleccionada. El punto final mas cercano al punto seleccionado serd movido.

* LONGITUD: La opcion de Longitud permite que la longitud de la linea
seleccionada sea alterada. Una vez que la opcion es seleccionada, un comando
aparecera marcando la longitud actual de la linea. Altera este valor y la longitud de
la linea cambiara.
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* ENTIDAD: La opcion de Entidad permite que una linea sea extendida
para alcanzar otra linea 6 su proyeccion proyectada. Esto es muy util cuando se
coloca una adicion 6 perforacion de esquina.

MENU DE UTILIDAD Estirar

Estirar es disefiado para cambiar el tamafo de una parte a lo largo del eje X
0 'Y de la parte. Una ventana se usa rodear una seccion de la parte y se te
pregunta a seleccionar la entidad que deseas estirar. Una vez seleccionada,
una caja mostrara la longitud existente de la entidad la cual puedes cambiar
a un valor mas grande 6 pequeio.

QI NOTA: Cuando se usa la ventana para seleccionar entidades, debes
incluir por lo menos UNA entidad completa.

MENU DE UTILIDAD Puntos a Hoyos

Puntos a Hoyos permite al usuario cambiar rapidamente una serie de
puntos REALES a Circulos de un diametro especificado. Simplemente
coloca una ventana alrededor de lo hoyos y después especifica el diametro
del hoyo.
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2-10 MARCANDOR DE TEXTO

Una cualidad opcional en FastCAM es la funcion de MARCADOR de Texto.
Esta funcion si seleccionada automaticamente convertira el texto afiadido a la parte con la
funcion de MARCANDO TEXTO a una fuente firme para una escritura apta. Esto
significa que un control estandar (¢j. Burny, Lynx, Anca) y una herramienta apta (Arc
Writer 6 Air Scribe) el programa FastCAM puede marcar partes con texto sin la necesidad
de opciones especiales en el control o cabezas marcadoras de tinta.

El Comando de Texto tiene varios propdsitos.

1. Texto de pantalla y impresora:  Coloca el texto deseado en la pantalla
al lugar requerido usualmente para la identificacion de partes individuales.
El Tamafio y angulo del texto puede variar para adaptarse a tus
requerimientos. Ajustando el sistema para Windows cambiara la fuente de
texto con variaciones raras causando resultados insatisfactorios y no es
recomendable. Este texto serd duplicado en la impresora. (El Trazador)

2. Maquina de Texto: Coloca el texto de pantalla directo a la placa
usualmente en las partes cortadas pero usada comtiinmente para identificar
placas 6 sobrantes. Maquina de Texto es una funciéon de maquina y puede
ser s6lo usada donde se instala en ele equipo. La fuente de texto en
restricciones de la longitud del texto y tamafios maximos y minimos.
Consulta tu manual de maquina para detalles. FastCAM soporta Maquina
de Texto donde se instala en el equipo. Hay dos tipos principales.

* Fuentes de Fuerza: Estos son llamados comiinmente
como fuentes de palo por su forma. Fuentes de fuerza son
instalados en el ROM del control y son llamados con el c6digo
NC el cual incluye valores para altura y angulo. Hay dos tipos
de procesos que pueden soportar fuentes de fuerza, marcado a
punzén y marcado a plasma. Marcado a pélvora también esta
disponible pero no es recomendado para fuentes de palo.
Cuando se usa marcado a polvora la persistencia del marcador
(El tiempo que toma en apagar y encender) significa que la
fuente necesita ser muy grande. Marcadores de plasma y
marcadores a punzén son muy similares al marcador a pdlvora
en sus operaciones pero no sufren de problemas persistentes.
Marcador de pdlvora y marcador de plasma son ambos procesos
térmicos.
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* Marcador de Tinta: Estos artefactos son muy similares a
impresoras de tinta 6 burbuja y tienen sus fuentes directamente
instalados en la impresora. Marcadores de tinta pueden producir
una variedad de fuentes pero estan limitados en su directorio.
Estos artefactos han sido usados por muchos afios en la
industria de paquete donde puedes ver su localizacién en
muchos super mercados. La superficie de la placa es critica al
directorio y se debe tener cuidado con la seleccion de tinta
cuando se corta con plasma

* FastCAM Marcado de Texto Esta es una opcidn para
FastCAM. Permite la conversion automatica de la informacion
del Marcador de Texto en el codigo NC que esta en un formato
de fuente de palo. Esta fuente de palo NC es compatible con la
mayoria de artefactos para marcar placa. Esta funcion permite
que un marcador ordinario de plasma / escritor de aire (marcador
de punzoén) / marcador de laser, ser usados como un artefacto
para marcar efectivo.

MARCADOR DE TEXTO Aiadiendo

La funcion de Anadir Texto permite primero seleccionar el punto en el
dibujo donde la colocacion de texto es requerida (todo tipo de punto puede
ser usado). Después que el texto ha sido ingresado, puedes seleccionar el
angulo deseado del texto y altura para el texto. Afiadir texto es una funcion
continua y después que una linea ha sido colocada se te preguntara por
otra. Para salir de aqui, simplemente presiona el boton derecho del raton.

MARCADOR DE TEXTO Editar

La funcion para editar texto permite cambiar la composicion de texto,
angulo de texto y altura de texto. Simplemente selecciona el texto
escogiendo el punto de intercepcion correspondiente (punto de control) y
después has los cambios.
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2-10-3 MARCADOR DE TEXTO Mover
La funcion para mover texto permite alterar la posicion existente de

cualquier texto. Simplemente selecciona el punto de intercepcion del texto
y después selecciona el nuevo punto de intercepcion.
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CAPAS CAD

CAPAS CAD es una funcion del ment en FastCAM; relacionado al uso de capas
CAD para proceso de maquina. No esta en el sistema para editar capas general
CAD las cuales pueden ser muy complejas y muchas veces relevantes al proceso
NC. CAPAS CAD es una forma de crear informacion de procesos generales en un
dibujo listo para proceso con FastPATH.

Para que las capas puedan ser reconocidas y usadas en CAPAS CAD, es esencial
que ellas existan en el archivo del CONTROL.DAT (6 similar) en versiones de
FastCAM anteriores a FastCAM 5.9. FastCAM 5.9 puede automaticamente
proyectar capas a las funciones de al maquina, ver abajo para mas informacion.
Este archivo tendra lineas especiales como se muestra en el siguiente excepto por
la maquina ATLAS la cual tiene plasma, oxy, marcado de linea, perforado, roscado
y varios niveles de dngulo de bisel estandar.

/DXF/
(CAPA, PROCESO POR SECUENCIA DE ARRIBA, DATOS EMPLEADOS
COMO APROPIADO

CORTE, 1

CORTE 45, 1 45

CORTE -45,1,-45

CORTE 40,1,40

CORTE -40,1,-40

CORTE 35,1,35

CORTE -35,1,-35

CORTE DE TRANSPOSICION, 1

0XY, 2

MARCADOR POLVORA, 3

CORTE POLVORA, 3

MARCADOR PLASMA, 3

PERFORADO, 4

ROSCADO, 5
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* nimeros extra indican el segundo pase para ENROSCADO
DT-UNC,5,1

DT-MET-F,5,1

DT-NPT,5,1

DT-BSPT,5,1

DT-UNF,5,1

DT-MET-M,5,1

DT-MET-C,5,1

Para mas informacion en la funcion de Capas CAD y como se puede incorporar
para tu maquina, consulta su vendedor del programa.
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CAPAS CAD Mostrar

Esto cambiara el color de la pantalla para que cada capa CAD esta
mostrada en el color del proceso equivalente. Los colores son definidos en
el archivo CONTROL.DAT (6 similar). Seleccionando “mostrar”
demostrara una caja de dialogo enlistando capas definidas en el dibujo y
capas definidas por el proceso de la maquina. Si el nombre de la capa y el
nombre del proceso de la maquina concuerda, esto se indicara en la parte
izquierda de la forma. Si no se concuerda, esto se marcara por una bandera.
FastCAM 5.9 6 mayores tienen la habilidad de concordar nombres de
capas DXF en el proceso.

Proyectando capas DXF (FastCAM 5.9 6 mayor)

DRAWING ANALYSIS DXF LAYERS PREDEFINED

Li4F Lapes name Entitiee| Match | Operation DiF Laper nama Opf | Dperation [ Catar

DUTSIDEPROFILE 4 No PLASMAT 1 PLASMAI

INSIDEPROFILE 1 Mo PLASMAZ 2 PLASMAZ 15
SCUT 1 PLASMAT

TOTAL DXF LAYERS 2 TOTAL PREDEFINED 3

_i= |

El diagrama anexo muestra una parte que tiene dos capas. Una llamada
“PERFILEXTERIOR”, la otra “PERFILINTERIOR”, no concuerdan en
ningun proceso de la maquina. Hay dos operaciones 6 proceso de maquina
disponibles Op#1 — Plasma 1 y Op#2 — Plasma 2. Cuando el nombre de la
capa DXF no concuerda, la columna de Match contendré la palabra “NO”.
Presionando en el campo de operacion en la columna de la izquierda, una
caja de listado hacia abajo aparecera con numeros de operacion capaces de
seleccionar de la lista. Selecciona la operacion requerida a ser proyectada a
la capa CXF. Una vez ajustado, presiona el boto de salida. Una comando
preguntara si los cambios no son guardados. Si no lo estan, nada sera
cambiado. Una vez que los nombres de las capas han concordado y
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guardado todo los archivos DXF subsecuentes con ese nombre de la capa
seran proyectados automaticamente.

CAPAS CAD Afadir capas
Permite la seleccion del nombre de la capa de una lista en la secuencia dada

en el archivo de CONTROL, una entidad a la vez. Después de la seleccion
de la lista, simplemente presiona en cada articulo correspondiente.

CAPAS CAD Remover Capas

Similar a afiadir capas, permite remover capas de un tipo pero removera
todos las capas de el mismo tipo dado.

Si deseas cambiar el nombre de capa, pero no quieres iniciar desde el

principio con capas removidas simplemente escoge agregar capa y
selecciona una entidad existente. El sistema preguntara

Faztcam EZ

Change layer DRILL to O3y

Tes Mo |

Tu después puedes responder de acuerdo.
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VERIFICAR

Werify

[dentify

Diztance

Corkaur

Check dimenzions
Rermove lazt
Remove all

Shiow entity

MENU PARA VERIFICAR Identificar

Esta funcion enlista las especificaciones geométricas para la entidad
indicada. Datos relevantes tales como longitud, puntos de comienzo y final
y dimensiones son mostradas. Una vez que hayas movido tu raton depuse
de una seleccion, puedes seleccionar otra. Solo presiona el boton derecho
del raton para terminar el proceso de identificacion.

MENU PARA VERIFICAR Distancia

La funcién de distancia mostrara la distancia entre dos (2) puntos de
control seleccionados en la pantalla. Si un punto diagonal es seleccionado,
la distancia entre los puntos X y Y también se mostrara.

MENU PARA VERIFICAR Contorno

La funcion de CONTORNO se usa para revisar la longitud del contorno de
cualquier entidad “conectada”. Todo dato relevante como la Longitud y
Area es demostrada en la pantalla. También decidiré si el contorno esta
abierto 0 cerrado.
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MENU PARA VERIFICAR Revisar Dimensiones

La funciéon de REVISAR DIMENSIONES se usa para mostrar las
dimensiones de la parte en la pantalla grafica. Funciona entre dos puntos de
control y también pregunta por una posicion de referencia para colocar las
dimensiones. Cualquier dimension mostrada usando esta funcion puede ser
trazada a lo largo con el dibujo.

MENU PARA VERIFICAR Remover Ultimo

La funcion de REMOVER ULTIMO eliminara la ultima revision de
dimension afiadida a tu dibujo.

MENU PARA VERIFICAR Remover Todo

La funciéon de REMOVER TODO eliminara todo de la revision de
dimension la cual ha sido afiadido al dibujo.

MENU PARA VERIFICAR Mostrar Entidad

La funcion de MOSTRAR ENTIDAD remarcara la entidad seleccionada de
acuerdo al numero especificado en un color rojo claro.

RECORTAR

La funcion de RECORTAR permite a arcos, lineas ¢ circulos ser
recortados a la longitud apropiada. Recortando puede se hecho
SOLAMENTE entre PUNTOS REALES) (amarillo+), PUNTOS DE
CONTROL (rojot) y cualquier intercepcion (cruce) de entidad.
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Recortar

Selecciona la entidad que deseas recortar y selecciona los dos puntos de
corte. Cuando se recortan circulos completos también se te preguntara
seleccionar la porcidn del circulo a borrar. No puedes recortar una linea
completa, cuando se recorta debes dejar una porcion de la entidad en tu
pantalla; usa BORRAR para eliminar la entidad completamente.

Recorte Inteligente

Recorte inteligente automaticamente recorte entre dos puntos de control
existente. La entidad seleccionada sera removida entre dos puntos de
control. Si la entidad es linea infinita (s6lo dngulo) entonces la seccion
seleccionada de la entidad permanecera y el resto sera borrado.

PROGRAMA DE PATRON

Una definicion de este ment se explica en los siguientes menus de articulo
bajo Programacion de Patrones de Corte.
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PUNTOS DE CONTROL

-Control ptz

-Control Pointz
Licence
Aot

MC Change
MC Dizplay

PUNTOS DE CONTROL Puntos de Control

La funcion de PUNTOS DE CONTROL muestra todos los puntos de
control en la pantalla. Un punto de control es representado por un simbolo
(+) ROJO. Todas las entidades tienen Puntos de Control (con la excepcion
de lineas infinitas). Lineas Infinitas tienen uno en cada punto final, arcos
tiene tres (0 tantos como cinco si el punto cuadrante esta incluido), uno al
principio, centro y final del arco. Circulo tienen cinco puntos de control,
uno en el centro mas uno en cada punto cuadrante. El articulo Ver-Repetir
eliminara todos los puntos de control en la pantalla. Ver Apéndice B para
métodos alternativos para mostrar Puntos de Control.

PUNTOS DE CONTROL Licencia

La opcion de Licencia muestra la informacion de usuario incluyendo el
numero de botoén de tu FastLOC.

PUNTOS DE CONTROL Acerca
La opcion de Acerca muestra la informacion del archivo Fastcam.exe

incluyendo, fecha del programa, numero de version y opcién de cargo
actual.
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PUNTOS DE CONTROL Cambio NC

Cambio NC permite al usuario cambiar diferentes Configuraciones de
Perfiles de Maquinas, ej:

Maquina A es Laser

Maquina B es Plasma
Esto permite generar archivos para multiples tipos de maquinas sin tener
que iniciar el programa.
NOTA: Configuracion de Maquinas Multiples es una opcion de
FastCAM.

PUNTOS DE CONTROL Mostrar NC

Mostrar NC, mostrara la configuracion de la maquina actual en la pantalla.
Mostrando operaciones de encendido y codigos de apagado y otra
informacion especifica de maquina.

PUNTOS DE CONTROL Restaurar Archivos

Restaurar Archivos — restaura archivos temporarios creados por
FastCAM. Esto puede resolver el problema con FastCAM siendo perdida
6 no operar correctamente por algin error extrafio.

IDIOMA

Este mentl permite al usuario cambiar el sistema FastCAM en un idioma
diferente. La opcion de idioma solo es instalada en instalaciones
internacionales, para soporte de otro idioma, favor de contactar tu
vendedor local.
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Programacion de Patrones de Corte

2-17 PATRON DE PROGRAMA NC

Este articulo de men te llevar a una seccion diferente de tu programa FastCAM. Después
de seleccionar PATRON DE PROGRAMA, se te preguntara para “Ingresar Descripcion
de Parte?”. Esto solo ocurrird si no has guardado el archivo y llenado los Datos de Parte en
la Pantalla. Esto permite que la informacion de Datos de Parte sea ingresada como se
discuti6 bajo GUARDAR anteriormente en el capitulo.

QI Si requieres valores de Corte y valores de alimentacion
automaticamente insertados en el codigo de programa de parte NC, contacta a tu
vendedor del programa para instrucciones de como hacer esto. De otra manera,
todos los datos ingresados en el pantalla de DATOS se alimentaran al programa
NC en un formato que serd ignorado por el control NC. Esta opcion esta disponible
en todos los controles NC. Favor de revisar si este codigo de modificacion NC es
aplicable para tu equipo.

Patron de Menu NC

El PATRON DE MENU NC contiene funciones relevantes para ajustes del patron de
cortes en la maquina. Esto se hace después que la contraccion de partes es completada. El
patron de programa comienza al inicio de cada Linea seleccionada 6 Arco. En el caso de
punto de proceso tal como Taladrar 6 Marcado rapido, el patron de programa es asignado
a cualquier Punto Real 6 Circulo. Si se desea empezar el patron de corte en cualquier otro
punto, la linea puede ser seccionada con la funcién de DIVIDIR localizada en
UTILIDADES y un punto insertado. Usualmente es suficiente usar uno de los puntos de
control existentes para el comienzo del patrén de corte.
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Cuando se ajusta el patron de corte es importante entender el concepto de forzar un
patron alrededor de la parte. Para forzar un patron a la derecha 6 al sentido del reloj (CW),
escoge la entidad que deseas cortar primero. Esto puede ser cualquier linea ¢ arco. (NOTA:
Cuando se selecciona una posicion de inicio, no selecciones el punto de control, siempre
indica claramente la entidad misma) Una flecha direccional se mostrara. El movimiento
del raton colocara la flecha en la direccion deseada. Mueve el raton para que la flecha
apunte a direccion del reloj y presiona el boton izquierdo del raton. Para forzar el patron a
la izquierda o direccion contra reloj (CCW), sigue la misma secuencia de pasos pero
apunta la flecha a contra reloj y presiona el boton izquierdo del raton.

Trazando circulos completos (sin dividir) no te dara una flecha direccional, solamente
preguntara si el corte el interno 6 externo.

2-17-1 PATRON DE MENU NC  Siguiente Patrén

Esta funcion se usa para manualmente asignar informacion de patrones de
corte tales como corte y el tipo de operacion a ser ajustada (corte, marcado,
punzonado, etc..). Entradas y salidas son afiadidas a este punto. Esto es la
primera seleccion para trazar cualquier cosa.

Después de escoger Siguiente Patron, se te preguntara por una operacion y
el tipo de corte. Debes seleccionar primero el contorno a trazar.
Tipicamente seleccionarias todos los contornos internos primero y
después los contornos externos de la tlltima parte. Una vez que lo patrones
en la parte han sido colocados puedes proceder con el CODIGO DE
INFORMACION NC, para producir el programa NC.

2-17-2 MENU DE OPERACION
FPLASMA,
ke
MARKER Esto es solo un ejemplo de un ment de Operacion y su
DRILL contenido puede variar de acuerdo a cada instalacion
individnal

R&PID
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2-17-2-1 MENU DE OPERACION Proceso

El MENU DE OPERACION se usa para seleccionar el tipo de
proceso de maquinado a ser usado en la parte. Todo marcado de
corte, punzonado y proceso de punzonado de escritura
disponibles en tu maquina de corte aparecera en el menu.
Selecciona el tipo de proceso que deseas usar después de
seleccionar. Después patron. Muchos procesos pueden ser
usados en una sola parte. Entonces este menu puede ser usado
mas de una vez.

2-17-2-2 SIGUENTE PATRON MENU DE CORTE

El MENU DE CORTE ajusta el corte de la parte seleccionando
[ZQUIERDA, NINGUNO, DERECHA.

Left
MHare
Right
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QI Ranura es la cantidad de material destruido en el proceso de corte. Para que
las partes puedan ser cortadas el tamafio apropiado de ajuste de ranura debe ser
ajustado. Ranura es detallado en el Manual de Operacion de Perfil de la Maquina.

QI Cuando se programan patrones de corte. FastCAM automdticamente revisara
toda la geometria mas cercana a la tolerancia del control de corte. Algunas veces,
cuando se recortan entidades y cuando se usa geometria DXF, una brecha entre una
entidad y otra seré presente. Esto tal ves no pueda ser visto por el programador,
particularmente cuando la brecha es muy pequena. Si este tipo de problema existe, el
patrén de corte parara en esa brecha

Un ment con dos opciones aparecera:

Z00m
[ndicate Element

La opcién de ACERCAR permitir el acceso al MENU DE TRAZO para que un
acercamiento en un error se pueda lograr.

Si esta satisfecho con que el error no causara problemas, la opcion de Indicar Elemento
puede ser usada para continuar el patron de corte. Esto es hecho en formas similares como
indicando patrdn, el cursor de graficas simplemente apunta a la siguiente entidad a ser
cortada. La diferencia es que no tienes la flecha de direccion como antes. En este caso tu
indicas el final del elemento que deseas trazar para proceder a formar el punto de paro.
Muchos acercamientos y alejamientos se pueden hacer sin afectar el estatus del patron de
corte. La opcion para Indicar Elemento seguira activa.
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2-17-4

2-17-5

2-17-6
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Recuerda, SOLO archivos producidos por un CODICO DE
INFORMACION NC pueden ser cortados.

MENU DE PATRON NC Borrar todo Patrén

La funcién para BORRAR TODO PATRON remueve todo patrén de
proceso asignado a tu parte. Cualquier conductor de entradas y salidas
permanecera

MENU DE PATRON NC Borrar ultimo Patrén

La opcion de BORRAR ULTIMO PATRON remueve el ultimo patrén
procesado asignado en tu patron. Cualquier conductor de entradas y
salidas permanecera.

MENU DE PATRON NC Redefinir Patron

La opcion de REDEFINIR PATRON permitira que cualquier patrén
ajustado previamente sea redefinido para corregir la locacion de
conductores de entradas y salidas 6 remover el patrén junto.

MENU DE PATRON NC Cédigo de Informacion NC

La funcion de CODIGO DE INFORMACION NC es la operacion final
usada en la parte en FastCAM. Cuando un programa NC es generado, la
geometria de la parte es convertida en lenguaje NC y el archivo de texto es
creado. Este es el archivo que puede ser nesteado 6 verificado y enviado al
control para ser cortado. Algunos controles como COMPUPATH requiere
una extension especifica de .TXT para ser colocada en el nombre del
archivo. Cuando se genera un programa NC, el archivo sera nombrado
consistente al nombre actual en los Datos de Parte en la pantalla. Si el
nombre de la parte se necesita cambiar, selecciona la Opcion 7 en el
MENU DE PATRON NC, DESCRIPCION DE PARTE y cambia el
nombre.
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Pasos para producir un programa de codigo NC:

1. Programa todos lo patrones requeridos para la parte(s)

2. Selecciona el Codigo de informacion NC del ment de programacion del
patron

3. Escribe el nombre de archivo en el programa.

4. Presiona en Guardar.

5. Selecciona Rapido al comienzo si una posicion de Cero es requerida.

QI Cuando se envia programas de parte individuales a la maquina de corte, es
usualmente practico ajustar una posicion inicial de cero para el programa. Esto permite
al programa ser posicionado facilmente en la pieza a trabajar fuera de la de esquina de
base por ejemplo. Si este cero no esta ajustado entonces la posicion de cero sera su
punto inicial de perforacion. La posicion inicial de cero puede ser cualquier punto del
menu de FastCAM. Si las partes van a ser anidadas entonces no se requiere “Rapido al
principio”.

6. Deja FastCAM vy verifica la parte. Un archivo de BACKUP.CAM sera
creado cuando se cambia de FastCAM a FastPLOT.

2-17-7 MENU DE PATRON NC Estatus

La opcion de ESTATUS se usa para revisar el estatus del patron
programado actual. Una revision Util si hay patrones multiples
programados usando la ventana de definicion definida.

2-17-8 MENU DE PATRON NC Descripcién de Parte

La funcién de DESCRIPCION DE PARTE se usa para revisar los datos de
la parte actualmente grabados. Esto también se puede usar para cambiar el
nombre del archivo antes del codigo de informacion NC. Si no hay datos
grabados hacia la parte, puede ser ingresado en este punto.
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QI Si se han hecho cambios a los datos de parte a este punto, GUARDAR la parte se
debe de hacer en orden para guardar los datos cambiados de la parte. GUARDAR se
puede hacer a cualquier tiempo, no importa la presencia de patrones de corte.

2-17-9 MENU DE PATRON NC Ver datos de patrén
La funcion de VER DATOS DE PATRON permite una revision completa
de todos lo patrones programados en la parte.

2-17-10 MENU DE PATRON NC Ver

La funcion de VER es una entrada rapida al menu de visualizacion par
permitir el acceso de acercamiento y llamados de ventana.

2-17-11 MENU DE PATRON NC FastPLOT

La funcién de FASTPLOT es un acceso directo al programa de
verificacion FastPLOT de FastCAM. Esta opcién elimina la necesidad de
SALIR del programa y reiniciar FastPLOT. Si algunos dibujos no son
guardados, se te preguntara par a GUARDAR el dibujo primero.
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2-17-12 MENU DE PATRON NC FastPATH

Start FaztPATH
Batch parts

E dit Settingz
Save Settings
Restore Settings
Restare Drawing
Output MC

E wit

El MENU DE FASTPATH contiene todas las funciones asociadas con el
Modulo de Patron Automatico. Una vez que el patron sea ajustado y
guardado puede ser llamado y utilizado en una etapa mas adelante. Una
explicacion complete de FastPATH esta cubierta en el Capitulo 3. NOTA:
FastPATH es una cualidad opcional de FastCAM®.

2-17-13 MENU DE PATRON NC Restaurar Dibujo

La funcion de RESTAURAR DIBUJO se usa para restaurar en la pantalla
una copia de RESERVA del archivo que estas trazando. Si por alguna
razdn no estas satisfecho con el patron que asignaste, puedes usar la esta
funcion para rapidamente sacar una copia del archivo antes de ser trazado.

QI Restaurar Dibujo se usa para restaurar un trazo y archivo del dibujo en
FastCAM. Esto se puede hacer incluso después que FastCAM haya expirado y el
codigo NC haya sido mostrado en FastPLOT. Esta funcion es util cuando se
archivan patrones que FastCAM haya encontrado a ser correctos en FastPLOT.
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2-17-14 MENU DE PATRON NC Trazado DXF

Un trazado DXF es un archivo especial DXF en cual todas las entidades
son correctamente secuenciadas para cortar. Todas las entidades internas
seran dibujadas primero y todas la entidades lineares son juntadas en
secuencia correcta. Este tipo de archivo DXF es principalmente usado en
controles basicos que usan archivos DXF para maquina de control.

2-17-15 MENU DE PATRON NC  Redondear Todas las Esquinas

Dentro, Fuera 6 ambos patrones de corte pueden tener su esquinas
redondeadas. Una vez que el radio se hay ajustado, el interior que sera
procesado es seleccionado. Todas la esquinas detectadas son redondeadas
al radio requerido. Diferentes tipos de escenarios se pueden marcar. La
ilustracion abajo muestra una parte tipica que requiere redondear las
esquinas.

Esquinas marcadas con numero 1 son las esquinas externas del contorno.
Esquinas marcadas con 3 son esquinas externas de un contorno interno.
Esquinas marcadas con 2 son esquinas internas de un contorno externo.
Ambos, interiores y exteriores ¢ incluso contornos externos o externos
pueden tener sus propias esquinas redondeadas. Un comando aparecerd y
se debe responder a lo acordado.
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Capitulo 3 — FastPATH™

FastPath es una herramienta de trazado para *.CAM, « .DXF ¢ otro tipo de archivos
geométricos leidos por FastCAM. El programa es intuitivo suficiente para trazar una
parte anidada, correctamente determinando perfiles internos y externos.

Esta opcion produce el tiempo que el programador tendra que gastar en patrones de parte
cuando se convierten partes individuales a codigo NC.

3-1 FastPATH Conceptos

El modulo FastPATH se incluye en paquetes FastCAM profesional. Es disponible como
una opcion para FastCAM NC y FastCAM Estandar.

FastPATH generalmente reduce el tiempo de programacion en la generacion de codigos
NC para archivos individuales CAD. El programa automaticamente encuentra direcciones
de corte, entradas y salidas, secuencias, proceso de corte y otras opciones de proceso NC.

Cuando se genera un codigo NC, ya sea para el corte de una sola parte 6 multiples partes
para anidar, la mayoria del tiempo se debe gastar manualmente aplicando patrones de
corte a estas partes. Esta vez pueda ser minimo si la parte es simple, pero puede tomar
horas para partes mas complejas.

Para ajustar FastPATH por primer uso, un proceso (oxy, plasma, laser) y una entrada
(conductor de entrada) debe se ajustado. Dependiendo de la parte a cortar, la complexion
del ajuste para FastPATH cambiara. Para anidado a ser trazado por laser, muchos cambios
en FastPATH se deben ajustar.

FastPATH puede completar el trazado de archivos CAM trazados parcialmente. Esta
cualidad es 1til cuando patrones no estandar 6 patrones especiales son requeridos.
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3-2 FastPATH  Un Proceso de Ajuste Rapido.

Solo hay algunos ajustes requeridos para analizar para iniciar FastPATH par colocar un
patrén de corte alrededor del archivo CAM individual existente para que el codigo NC
pueda ser producido.

Cuando FastPATH comienza, la primer opcion para ajustar es el proceso requerido. Si un
archivo fastpath.pth existe tu directorio de trabajo actual, los ajustes serdn cargados de el .

En este ejemplo el proceso disponible son Plasma, Oxy y Punzoén. El proceso de plasma
fue seleccionado presionando dos veces en el proceso PLASMA en la columna disponible.
Alternamente este proceso puedo se seleccionado presionando en el proceso (PLASMA)
y presionando la tecla de flecha € para colocar la columna del Proceso Seleccionado. Una
vez que el proceso es ajustado, los valores de “ranura” y “lado” se necesitan verificar. Son
ajustados presionando dos veces en el valor de la columna apropiada. Esto se puede ver en
la figura 3. Los ajustes de “Ranura” y “lado” cambiaran cada vez que sean presionados.
En este ejemplo ranura debe ser izquierda y lado debe ser ambos.
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FasiPATH Setlings

[ Specials | Stitch / Kesf ] Internal Entry ]
Process T External Entry T Cut Sequence T Hezt Options T
Selected processes Kot Side Available processes
PLASHA, Left Both LS S
FURCH

Reset

Apply processes
Select processes inthe order required. Change ked and
side by clicking on the tem.

5] Acraaswhial e nest

{51 [P by perd

Description | Accept Cancel

Figura 3a

La entrada ahora puede ser configurada. Selecciona “Entrada Externa” presiona tab
para ajustar entradas externas. El valor en la posicion de la caja de dialogo de abajo
ajusta la entrada de posicion. En este ejemplo es ajustado a la [zquierda superior y
el conductor de entrada estard cercano como pueda al la posicion de la izquierda
superior. Esto se puede ver en la Figura 3b.
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FastPATH Settings
[ Specials T Stitch / Kerf T Internal Entry ]
Process T External Entry T Mest Sequence T Mest Options
Position |TDI:' left ﬂ
Entry | =
i
r o =
Exit
[~ On/OFF
Set your Lead-in and Lead-out preferences.
Dezcription | Accept Cancel

Figura 3b

La entrada se necesita encender. Para hacer esto la caja de revision “On/Off” se
necesita seleccionar. Cuando la entrada se enciende en el Tipo, longitud y angulo
de la entrada pueden ser ajustados. Figura 3¢ muestra esto.
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ATH Settings
[ Specials T Stitch / Kerf T Internal Entry ]
Process T External Entry T Hest Sequence T Mest Dptions ]
Paosition |Tn|:u left ﬂ
Entry
Type |5traight j
¥ Dn/O Length (1/4" in
[~ Comer pierce Angle |0 ~| deg
Exit
[ OnfOFKF
Set your Lead-in and Lead-out preferences. -
Description | Accept Cancel

Figura 3¢

El tipo de entrada establecida bisecta y divide la entidad mas cercana a la izquierda de la
posicion de la entidad cuando se ajusta la ranura. Si el usuario prefiere un perforado de
esquina simplemente revisa la caja de perforado de esquina para la entidad. Si el tipo de
entidad 6 angulo de entrada no es apto para la parte, el angulo y estilo seran ajustados
para asegurar la entidad apropiada. Refiere a la figura 3d.
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FastPATH Sethings
[ Specials T Stitch / Kerf T Internal Entry ]
Process T External Entry T Hest Sequence T Mest Dptions ]
Paosition |Tn|:u left ﬂ
Entry
Type |5traight j
¥ Dn/O Length (1/4" in
Angle |0 «| deg
Exit
[~ OnfOfF

Set your Lead-in and Lead-out preferences.

Description |

Accept Cancel

Figura 3d

Si una salida es requerida, la caja de revision on/off es seleccionada. Esto enciende los
parametros de salida. Estos parametros estan configurados a longitud apta, tipo y angulo.

Una vez que la entrada externa es ajustada, la entrada interna necesita ser configurada.
Seleccionando la Entrada Interna, para permitir a el usuario ajustar rapidamente la entrada
y ajustes de salida ser iguales a los de entrada externo. Esto puede ser hecho seleccionando
“Interna igual a Externa”.

El valor de perforado central debe ser ajustado al mismo tamafio que las longitudes de

entrada.

Una vez que esto esta hecho, los ajustes pueden ser aceptados y guardados. FastPATH
esta ahora listo par el uso. Refiere a la Figura 3e para parametros de salida.
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FastPATH Settings
[ Process T External Entry T Hest 5equence Mest Dptions
Specials | Stitch / Kerf | Internal Entry
¥ Internal same as External
Position Entry
I
* Pierce in Corner
" Break ,7
" Break longest entity ’——| ;
eq
Exit
r [
Center Pierce
Center pierce if radius < 144 in
Description | Accept Cancel

Figura 3e

Las opciones se pueden aceptar presionando el boton de Aceptar. El menu de FastPATH
se presentara y los ajustes actuales pueden ser guardados 6 procesados, la opcidon de menu

“Iniciar FastPATH” comenzara FastPATH.
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FastPATH Referencia de Ajustes

3-3 FastPATH Menu de Opcion

Cuando FastPATH es iniciado de principio, el menu de opcion se presenta. Este
menu se usa para cargar y guardar cambios a los parametros de FastPATH igual
que el proceso de multiples partes.

Start FastPATH
Batch partz
Edit Sethings
Save Settings

Hestore Settings
Festore Drawing
Output MC

E wit

3-3-1 FastPATH Comenzar FastPATH
Esta funcién comienza FastPATH, corriendo los ajustes actuales en lo cargado.
3-3-2 FastPATH  Coleccion de Partes

Archivos multiples CAM pueden ser procesados a través de FastPATH y una
lista de corte mejorada para FastNEST cuando esta funcion es usada. La funcion
de coleccion de partes cuando se usa con la funcion de expandir in FastCAM
pueden rapidamente y esforzadamente generar un codigo NC de los archivos DXF
que contenga multiples partes.

3-3-2-1 CONJUTO DE PARTES Coleccion de Partes

Coleccion de partes permite el procesado automatico de archivos CAM
convirtiendo los a cddigos NC. Los ajustes actuales en FastPATH seran
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usados para procesar los archivos CAM. Los pasos envueltos en el procesado de
archivos multiples usando la opcion de Coleccion de Partes son como sigue.

3-3-2-2 CONJUTO DE PARTES Seleccionar partes

Las partes a ser coleccionadas pueden ser seleccionadas de la carpeta requerida
usando combinaciones de Shift/Ctrl. y raton.

3-3-2-3 CONJUTO DE PARTES Selecciona el Destino de patron

El destino de patron se necesita ajustar. Este es el patron donde el codigo NC
primero ser guarda. Esto puede ser igual al ingreso de patron.

3-3-2-4 CONJUTO DE PARTES Sobre Escribir Automatico

Archivos existentes pueden ser automaticamente sobre escritos 6 el destino del
nombre del archivo puede cambiar.

3-3-2-5 CONJUTO DE PARTES FastNEST Lista de Corte (Lista Opcional)

Seleccionando Si a esta opcion producira una lista de corte para FastNEST. Mas
preguntas se hardn para completar la informacion de lista de corte.

3-3-2-6 CONJUTO DE PARTES Lista de Corte (Lista Opcional)
Este campo contiene el nombre del archivo para la lista de corte. La lista de corte

sera guardada en el directorio actual seleccionado cuando el “Destino de Patrén”
fue ajustado.
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3-3-2-7 CONJUTO DE PARTES Separacion de Partes (Lista Opcional)

El valor ingresado en este campo sera el juego de separacion para la lista de corte.
Este valor puede ser cambiado en FastNEST si requerido.

3-3-2-8 CONJUTO DE PARTES Tamaiio de Placa (Lista Opcional)

Este es el tamafio requerido de placa para el nido. Esta opcidon puede cambiar
después en FasNEST si es requerido.

3-3-2-9 CONJUTO DE PARTES Verificar Parte

Cuando todas las partes han sido convertidas en codigo NC, FastPATH da al
operador la opcion de verificar el ultimo convertido. Si es seleccionado, FastCAM
se cerrara y el codigo NC generado se mostrara en FastPLOT.

3-3-3 FastPATH  Editar Ajustes

La opcion para editar ajustes carga los ajustes actuales de FastPATH, los cuales
pueden ser editados.

3-3-4 FastPATH  Guardar Ajustes

Estan funcion guarda los ajustes actuales de FastPATH a un archivo «.PTH. El
archivo establecido de FastPATH es FASTPATH. PTH. FastPATH
automaticamente obtiene los ajustes de es te archivo y los aplica como ajustes
establecidos. Muchos archivos «.PTH pueden ser creados y guardados para ser
usados mas tarde.

3-3-5 FastPATH  Restaurar Ajustes

La funcion para Restaurar Ajustes carga una configuracion de archivo previamente
guardada por FastPATH.



3-3-6

3-3-7

3-3-8
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FastPATH  Restaurar Dibujo

Restaurar dibujo remueve todo patron de corte colocado en una parte por
FastPATH. Antes de que FastPATH coloque patrones de corte en un dibujo,
FastCAM guarda la parte actual como un archivo de reserva. Este archivo original
se convierte en archivo actual cuando se selecciona restaurar el dibujo.

FastPATH Destino NC

El archivo actual de patron es convertido en un programa NC. Si un patron de
corte no se ha colocado en una parte, FastPATH no procesara la parte,
procesando un patron de corte en ella de acuerdo a los ajustes actuales seran
destinados a un cddigo NC. El archivo sera guardado el directorio actual. Esto
puede ser guardado en el mismo directorio como el archivo CAM cargado/guardado
6 puede ser un destino de patron Unico.

FastPATH  Salir

Seleccionando esta opcidn regresa al usuario al programa principal para editar de
FastCAM.
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3-4 PROCESO

f. Specials | Stitch / Kesf ] Internal Entry ]

Process T External Entry T Cut Sequence T Hezt Options T

Selected processes Eef Side Available proceszes
PLASHIA, Left Both L858
FUMNCH

Heset
Apply processes
| hrross whole nast Select processes inthe order required. Chonge kerf and
L side by clicking onthe tem.
{51 [P by perd |
Description | Accept Cancel
3-4-1 PROCESO Proceso Seleccionado

Todo proceso enlistado sera reconocido y usado si es posible con el perfil cagado
actual. Para seleccionar un proceso que es actualmente enlistado en la columna de
Proceso Disponible, el usuario puede presionar dos veces en el proceso 6
seleccionarlo y presionar la flecha grande a la izquierda de la columna de Proceso
Disponible. Si mas de un proceso es requerido y no es un proceso especial
definido, las entidades que se deben cortar/marcar con este proceso necesitan estar
en capas separadas. Por ejemplo, si una parte a ser cortada con proceso de
PLASMA y marcada usando proceso de MARCADO, las entidades definiendo
cada patron deben estan en capas deferentes. Referir a Capas Cad 2-11 para mas
informacion.
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La capa de cada proceso, excluye el proceso final , necesita ser definido. Todos los
procesos que son seleccionados seran proyectados a una capa definida, si el
proceso y capa correspondiente estdn configurados.

El boton de restaurar se usa para remover todo Proceso Seleccionado actuales y los
coloca de nuevo en Columnas Disponibles para reseleccion.

La funcion de Aplicar Proceso no se usa en FastPATH cuando se corre en
FastCAM. Esta funcion es una funcion de FastNEST solamente y es convertida
en manual en FastNEST.

PROCESO Rebaba

Presionando dos veces en esta area la rebaba puede ser ajustada para el proceso
especifico. La rebaba puede ser ajustada a IZQUIERDA, DERECHO 6
NINGUNO dependiendo en las preferencias del operador. La direccion de corte se
ajusta para ajustarse a la rebaba.

PROCESO Lado

Cuando el valor en esta columna se presiona dos veces, el lado el cual el proceso
sera cortado se selecciona. La opcidn disponible son DENTRO, FUERA 6
AMBOS. Usando esta funcion es posible trazar automaticamente una parte que
es cortada con proceso OXY en todo contorno interno y con PLASMA en lo
externo. Para hacer esto, dos procesos se necesitan enlistar. El proceso OXY seria
el primero y ajustado a DENTRO; el proceso PLASMA seria segundo y ajustado
a FUERA.

Para corte de perfil estandar con el mismo proceso, el ajuste de LADO debe ser
ajustado a AMBOS.
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3-4-4 PROCESO Procesos Disponibles

Todo proceso de corte/marcado/taladrado/punzonado actualmente se definen en el
perfil NC de FastCAM enlistado aqui. Si el proceso aparece en la columna
derecha, esta disponibles pero no esta en uso. Para empujar el proceso a la
columna de Proceso Seleccionado, puede ser presionado dos veces 6 seleccionado
presionando el botos izquierdo y “empujado” a la columna de Proceso
Seleccionado usando la flecha grande € a la izquierda de la columna de Proceso
Disponible. El boton de restaurar se usa para remover todo Proceso Seleccionado
actualmente y colocarlos de nuevo en la columna disponible.

3-4-5 PROCESO Flecha

La Flecha se usa para empujar un proceso disponible a través del proceso de
columna seleccionado. Un Proceso Seleccionado se seleccionado presionando el
boton izquierdo sobre el con el raton. Un proceso disponible puede ser movido a
la columna de Proceso Seleccionado presionando dos veces en ellos.

3-4-6 PROCESO Restaurar

El boton de Restaurar se usa para eliminar Procesos Seleccionados y los coloca de
Nuevo en la columna de Proceso Disponible.

3-4-7 PROCESO Descripcion
El campo de Descripcion se usa para ingresar una descripcion detallada de las

opciones ajustadas en FastPATH. Esto permite al usuario sacar ajustes como se
esperan sin necesidad de ver cada ajuste individual.
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PROCESO Aceptar

El boton de Aceptar carga los parametros actuales en FastPATH. Una vez que lo
parametros son ajustados, el usuario se le permite guardar los ajustes para uso
posterior.

PROCESO Cancelar

El boton de Cancelar elimina los ajustes actuales en FastPATH, regresando al
usuario al archivo de menu principal FastPATH.
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35 ENTRADA INTERNA
FastPATH Sethings
[ Process T External Entry T Hest 5equence Mest Dptions
Specials | Stitch / Kerf | Internal Entry
" Internal same as External
Position Entry
i _ [~ On/OFff
" Pierce in Corner Type Im
')
Break Length [1/4" in
" Break longest entity
Angle | - deg

Exit
[~ OnfOff Type |ETETEE -
Length | 14" in

Angle [ ~| deg

144" in

Center Pierce

Center pierce if radius <

Cancel

Accept

Description |

3-5-1 ENTRADA INTERNA Interna igual a Externa

Esta opcion es ajustada por defecto en FastPATH. Cuando se ajusta, todo patrén
interno serd procesado de la misma forma que patrones externos. Todas las

opciones de entrada no son programadas.
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3-5-2 ENTRADA INTERNA Perforacion en Esquina

Cuando se ajusta, todas las entradas empiezan en una esquina tan cerca como sea
posible a la posicion especificada para entradas externas. Si una esquina bien
definida no existe, la entrada se cerrara a donde sea requerido.

3-5-3 ENTRADA INTERNA Dividir Entrada mas Larga

Cuando se seleccion la entrada mas larga de un contorno interno. La entidad
seleccionada es dividida a su punto medio y una entrada y salida se anexa. Esta
opcion es ideal cuando se traza un enrejado intrincado 6 componentes similares
detallados. La entidad mas larga es usualmente la mas lejana del contorno,
permitiendo una entrada adecuada y salida si es necesario.

3-5-4 ENTRADA INTERNA Perforacion Central

La funcién de Perforacion Central permite que pequetios hoyos sean procesados
correctamente. Cunado una longitud de entrada es especificada, la longitud sera
usada no importa del perfil requerido. Si un hoyo tiene que ser cortado que sea
mas pequefio que la longitud entrada, el conductor de entrada se necesita acortar.
El valor de la perforacion central ajusta el hoyo mas pequefio que sera procesado
con el conductor de entrada establecido. Por ejemplo, si un conductor de %4”
(6.35mm) se usa, el hoyo mas pequefio puede ser cortado comodamente,
asumiendo que la perforacion central es de 72” (12.7mm) de didmetro. El hoyo
tiene un radio de 1/4”, el radio debe ser ajustado al mismo valor que el conductor
de longitud. Dependiendo de los resultados requeridos, este valor puede ser
alterado.

Si el radio de la Perforacion Central es ajustada a cero, el ajuste no tiene efecto en
el ajuste actual de FastPATH y serd ignorado.
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3-5-5 ENTRADA INTERNA Tipo

El tipo de entrada puede ser recto, cuarto de circulo, medio circulo o ninguno.
Todos estos tipo de entradas son iguales que el tipo de entrada disponible en
FastCAM, cuando una parte es trazada manualmente.

3-5-6 ENTRADA INTERNA Longitud

La longitud de la entrada es especificada en este campo. Si una entrada circular es
especificada en el campo de Tipo entonces el radio del arco se especifica aqui.
Ambos, fraccional y pulgadas decimales pueden ser especificadas en este campo,
al igual que milimetros dependiendo en la unidad ajustada en FastCA M.

3-5-7 ENTRADA INTERNA Angulo

Este campo ajusta la entrada de Angulo. Puede ser 0, 45, 6 90 grados. La entrada
de angulo se mide relativamente a la direccion del corte. Para entradas circulares
con entidades rectas, la entrada apropiada de dngulo sera substituida por este
angulo si es apropiado. Si la entrada del angulo es inapropiada, FastPATH
substituird a un angulo mas apto.

3-5-8 ENTRADA INTERNA Encender/Apagar

Cuando se marca esta caja, una entrada interna y/6 las salidas se prende. Sino se
selecciona la entrada y/6 las salidas se apaga.
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ENTRADA EXTERNA

FastPATH Settings
[ Specials T T Internal Entry ]
Process T T Hest Sequence T Mest Dptions ]
Paosition |Tn|:u left ﬂ
Entry
Type |5traight j
¥ On/OK Length [1/4" in
[ Comner pierce Angle |0 ~| deg
Exit
Type |Straight ﬂ
Length " i
v On/DFf g i n
Angle i ~| deg
Set your Lead-in and Lead-out preferences. -
Description | Accept Cancel
3-6-1 ENTRADA EXTERNA Posicion

Esta caja de Posicion ajusta la Posicion de Entrada. Este el lugar donde el
programados debe ingresar las entradas en la parte. Si la parte no tiene una esquina
definida, por ejemplo, se corta en la posicion que es requerida; el mejor lugar
disponible es seleccionado. Esta tal vez no sea la posicion deseada del
programador. Para superar esto, siempre aseglrate que un punto definido existe
donde la entrada es requerida. Cuando la perforacion de esquina no se selecciona,
las entidades siempre se colocaran en medio de una entidad a la izquierda o derecha
(dependiendo de la ranura) de la posicion de inicio seleccionado. La posicion de
inicio siempre sera tan cerca como sea practico a la posicion especificada,
considerando el tipo de entrada. Las posiciones disponibles Izquierda Superior,
Izquierda Inferior, Derecha Superior, Derecha Inferior, Arriba y Derecha.
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ENTRADA EXTERNA Perforacion de Esquina

Con un grosor al lado de Perforacion de Esquina la entrada (6 conductor de
entrada) comenzara en la esquina de una entrada. Si no es gruesa, la entrada mas
cerca de la posicion de inicio seleccionada por el campo “Posicion” se rompera en
medio y la entrada anexa en esta posicion.

ENTRADA EXTERNA Tipo

El tipo de entrada puede ser recto, cuarto de circulo, medio circulo 6 ninguno.
Todos estos tipos de entradas son iguales a los tipo de entradas disponibles en
FastCAM, cunado una parte es trazada manualmente.

ENTRADA EXTERNA Longitud

La longitud de la entrada es especificada en este campo. Si una entrada circular es
especificada en el campo de Tipo entonces la longitud aqui es el radio del arco.
Ambos, fraccional y pulgadas decimales pueden ser especificadas en este campo al
igual que los milimetros dependiendo de las unidades ajustadas en FastCA M.
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3-6-5 ENTRADA EXTERNA Angulo

Este campo ajusta el angulo de la entrada. Puede ser 0, 45, 6 90 grados. La entrada
del angulo es medida relativamente a la direccion del corte. Para entidades
circulares con entradas rectas la entrada de dngulo apropiada seré substituida por
este angulo si es inapropiado.

3-6-6 ENTRADA EXTERNA Encender/Apagar

Cuando se selecciona esta caja, una entrada 6 salida se enciende. Si no se seleccion ,
la entrada 6 salida se apaga.
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3-7 SECUENCIA DE ANIDADO
FastPATH Settings
[ Specials T Stitch / Kerf T Internal Entry ]
Process T External Entry T Cut Sequence T MHest Dptions ]
Internal Sweep | BENIE Choose cutting sequence for Internal

penetrations.

4 3 2 3 | 3
5 2
I 2 I 4 i
Hest Start |T0|3 left -

Choosze the Start Pozition for the Mest,
along with the nest's cutting sequence.

Mest Sweep |D:Iumns j

Description Accept Cancel

3-7-1 Distancia Interna

Esta opcion especifica como FastPATH trazara penetraciones internas 6 recortes
dentro de partes. La distancia interna pude ser Horizontal, Vertical 6 Mas
Cercana. Cada ajuste es mejor adaptado a la situacion especificada. Refiriéndose a
los diagramas, el usuario sera capas de acertar por la mejor opcion. El primer corte
de penetracion siempre estard al lado izquierdo inferior de la parte.
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Comienzo de Anidado

La posicion de Comienzo de Anidado especifica donde el primer rapido 6 posicion
de antorcha esta en la placa. Esta opcidn se usa cuando un anidado completo con
un el limite de placa es trazada. La posicién de comienzo puede estar en cualquier
esquina de la placa izquierda superior, izquierda inferior, derecha superior, derecho
inferior. El ajuste aqui anula el ajuste establecido que es cargado con FastCAM.

Distancia de Anidado

La Distancia de Anidado describe como las partes anidadas seran cortadas de la
placa. La distancia de anidado puede estar a la Derecho 6 Arriba de la placa. La
distancia se trazara a través de las partes en 1 a direccion especificada.

Descripcion

El campo de Descripcion se usa para ingresar una descripcion detallada del los
ajustes de FastPATH que han sido establecidos. Esto permite a un usuario
asegurarse que los ajustes sean correctos sin la necesidad de ver caja ajuste
individualmente.

Aceptar
El boton de Aceptar carga los parametros actuales en FastPATH. Una vez que los

parametros son ajustados, el usuario puede guardar estos ajustes para uso
posterior.



Capitulo 3 — “FastPATH” 182

3-8 Opcion de Anidado
FasiPATH Setlings
[ Specials | Stitch / Kesf ] Internal Entry ]
Process T External Entry T Cut Sequence T IH._::II]_mnE.- in
" Hole Avoidance Usze to avoid raveising over previously cul-parts.
Cut Short
L Rapids
*| Bectangular rapids ) Stranght raprds
. When matking is defined it may not be optimized. This
[™| Sart Marking option finds marking pathz and minimizes travel.
Contour Gap | ppe in  Maumum gap allowable in parts batore re-piercing.
Dutline =hown |N|:|n-: Ll Alers the cut parameter of the outer and innes
contourz, az shown below.
Description Accept Cancel
3-8-1 Evitar Hoyos

Activando la opcidn de Evitar Hoyos permite a FastPATH producir un anidado
que se puede operar sin supervision. Cada partes es cortada, asegurando que los
rapidos entre las partes no se transversal sobre las partes previamente cortadas. Si
la cabeza de corte pasa sobre una parte previamente cortada, se dard un comando
de “levantar cabeza”. Este tipo de opcidn es opto para corte de laser de alta
velocidad pero puede ser usado para la mayoria de aplicaciones de proceso si la
maquina lo soporta.
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Dos tipo de programaciones para Evitar Hoyos son disponibles; Rapidos
Rectangular 6 Rapidos Rectos.

Rapidos Rectangulares

Cuando se ajusta Evitar Hoyos a Rapidos Rectangulares la antorcha permanecera
abajo el tiempo necesario. La antorcha atravesara entre partes cortadas, levantando
solo cuando sea necesario.

Rapidos Rectos

Cuando se selecciona Rapidos Rectos, la antorcha subira y atravesara directamente
a la siguiente partes que sean requeridas. La antorcha parara sobre partes
previamente cortadas. Con la cabeza retractando esto no debe causar problema.

Clase Marcando

Cuando las partes son marcadas igual que cortadas es opcional marcar las partes
primero y después cortar lo perfiles. Este proceso de secuencia es especialmente
util cuando se usa un marcador de pdlvora y cortando con plasma bajo agua.
Cuando la Clase de Marcado se escoge, todo el marcado sera guardado para que se
haga primero con el corte de las partes a seguir.

Contorno de Brecha

Cuando partes DXF son cargadas en FastPATH y procesadas, hay una
posibilidad que el contorno no se cierre. FastPATH resuelve este problema con la
habilidad de ajustar un Contorno de Brecha. El contorno de brecha es la distancia
debajo donde un contorno es considerado a ser cerrado. Por ejemplo, hay una
division en el contorno de la parte de 0.005 pulgadas (0.13mm) y otra division de
0.01 pulgadas (0.25mm). Si el Contorno de Brecha es ajustado a 0.001 pulgadas
(0.03mm), la division de 0.005 pulgadas (0.13mm) se salta hasta que la division de
0.01 pulgadas (0.03mm) crea una division de 0.01 pulgadas (0.03mm) en el
contorno. Solo el contorno individual dividido es reconocido.
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Corte de Rapidos Pequeiios

Esta funcién cortara en vez de ser rapido entre las salidas y entradas de las partes
que estan mas cerca. Los rapidos solo seran cortados si;

1. movimiento rapido es <50mm
2. movimiento rapido es menor que 10% del tamafio de la placa
3. movimiento rapido no cruza el limite de otra parte

Cuando se hace un par y se usa con FastNEST, el cortado comtn de
pares, utilizacion de placa y velocidad de procesamiento se aumenta.

Mostrar Borde

Dependiendo de la parte a ser cortada, Mostrar Borde especifica homo la parte
procedera por FastPATH. Cuando la informacion de FastPATH no es correcta es
usualmente este ajuste el que no es apropiado para la parta 6 partes. Por ejemplo,
no opcidn serd generada por un patréon con un contorno simple externo cuando
FastPATH se ajusta a Nido de Placa.

Ninguno

Si la parte a ser trazada con FastPATH es solo eso, una parte individual, entonces
el contorno mostrado se debe ajustar a Ninguno. La mayoria de archivo
individuales seran procesados con esta opcion. Esta opcion también se usa cuando
los archivos de partes son convertidas en cantidad con FastPATH usando la
funcion de Coleccion de Partes.

Anidar Placa

Si un anidado completo se debe trazar, con el borde de la placa dibujado alrededor
de las partes, entonces Anidar Placa se debe seleccionar. Si un anidado completo se
debe trazar sin un borde alrededor de la parte, entonces Ninguno se debe
seleccionar 6 un dibujo de borde de placa. Cuando FastPATH se llama con
FastNEST, el ajuste de borde mostrado siempre sera ajustado a Anidar Placa. No
se puede cambiar.
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3-8-3-3 Silueta

Silueta se usa para trazar una parte (6 anidar) que sera cortada como un utensilio 6
silueta. Todos los perfiles dentro de los limites externos son tratados como hoyos
internos, en vez de patrones externos. Si actualmente tienes el programa FastGEN
de FastCAM, el directorio de texto puede ser puenteado en FastCAM, después el
borde de la placa dibujado alrededor y el texto serd cortado como utensilio.
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3-9 Especiales
FastPATH Sethings
[ T External Entry T Hest 5equence Mest Dptions
T Stitch / Kerf T Internal Entry
Tag Small Hole
[ On Maximum Size
o in
Feedrate
. 00 %
Tagr
Pre-Pierce
[~ On/OF
Cuts hole of specified Radius. at all profile entry positions: prior ko commencing
the part cutting. All Pre-Pierces will be completed before any profile is cut.

Description Accept Cancel

3-9-1 Agrupacion

La opcion de Agrupacion permite partes anidadas a permanecer pegadas el
esqueleto. Las partes agrupadas pueden ser:

3-9-1-1 Todo (agrupada totalmente)
Cuando esta opcion se ajusta, ambos, partes y sobras (recortes internos) se

mantienen pegados al esqueleto principal por el ancho especificado de la
agrupacion.
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3-9-1-2 Agrupacion Interna

Sobras (recortes internos) permanecen pegados a las partes. La
parte se separa del esqueleto.

3-9-1-3 Agrupacion Externa

3-9-2

Sobras (recortes internos) son cortadas de la parte. La parte permanece pegada
al esqueleto.

El contorno a ser agrupado es seleccionado de la lista. El agrupamiento de longitud
especificado se aplica a ambos, agrupamientos internos y externos.

Pre Perforado

La funcion de Pre Perforado se usa para procesar un anidado primero pre
perforando todas las entidades y después regresando a esas entidades, usandolas
como un inicio de borde. Esto tiene el beneficio de un corte de mejor cualidad. Una
antorcha vieja ¢ vencida se puede usar para cortar la perforacion del hoyo. La
punta se puede remplazar con una nueva 6 de mejor calidad y el perfil se puede
cortar. Haciendo esto puede también proveer una mejor utilizacion de una puntilla,
ya que las puntas que no pueden cortar perfectamente se pueden utilizar para
perforar.

El didmetro del hoyo, es el diametro a cortar por la antorcha por cada perforacion.
Cuando la antorcha regresa a cortar perfiles después de primero perforar, el patron
de corte comenzara al borde del hoyo. El inicio del borde requerira menor ingreso
de calor y también produce un inicio mas fécil.
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3-9-3 Hoyo Pequeiio

La opcion de Hoyo Pequefio permite la variacion en corte de velocidad cuando se
cortan “hoyos” de menor tamafio especificado. La alimentacion usada es un
porcentaje de la alimentacion inicial para la parte. Por ejemplo, si la alimentacion
de corte inicial fue ajustada a 120 pulgadas por minuto (3050mm/min.) entonces la
alimentacion de un hoyo pequefio de un 80% cambiara la alimentacion a 96
pulgadas por minuto (2440mm/min.).

Un factor importante a notar es que el hoyo no necesita ser circular. Un hoyo
rectangular que cabe dentro del tamafio del hoyo especificado tendra su velocidad
de corte reducida. El hoyo no necesita ser cerrado. Si una perforacion fue cortada
en una placa y el perforado fue mas pequefio que el hoyo especificado, también
estara sujeto a reducir la alimenticio.
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3-10 Puntar Ranura
£
|/ Process T External Entry T Cut S5equence Mest Dptions
Specials T Stitch / Kerf T Internal Entry
Ferf Compensate NC output
[ Adjust geometry Ker Amaunt in
Stitch Cut
[ Internal Contours Distance between stitthes [ i,
[ Internal Slitting _ _
[~ External Contours Stitch width In
Ereakout tabs
[ Internal Contours MR CO:_TODUI’ Stliz’[i fn
[ External Contours sl "
~ Lead out Hurnber of fabs |
Description || Accept Cancel

3-10-1

Compensacion de Ranura

Esta es una cualidad opcional para FastPATH. Esta funcion se vuelve disponible
cuando la opcidén de Ranura se compra a FastCAM. Cuando se inicia, la
compensacion de ranura modificara la geometria de la parte basada en lo ancho de
la ranura especificada. Todo patron interno se hard pequefio y todo patron externo
se harad mas grande. Esto asegura que todas las partes se corten al tamafio.

Cuando el codigo NC es producido por la parte terminada ¢ anidada, la ranura
seguird siendo disponibles en el codigo. Es de suma importancia que no se afiada
ranura extra a las partes en el control. Este problema se puede superar anadiendo
ranura en FastPLOT, donde la extraccion de ranura sera final.
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IMPORTANTE

La Ranura especificada en todas las rutinas de compensacion de ranura de
FastCAM es el corte de radio. Muchas tablas de ranura especifican el corte de
didmetro. Este valor necesita ser dividido en dos partes para ser usado en
FastPATH. Todos lo programadores necesitan asegurarse que todo valor ingresado
sea correcto.

3-10-2 Corte de puntada

La opcién de Puntada de Corte ( algunos constructores de edificios lo refieren
como agrupado) permite la combinacion de tres cortes. Esta opcion es aditiva.

Contorno Interno: Cuando se selecciona, todo contorno interno cerrado sera
puntado de corte. Esta opcidn es apta para el proceso de dobleces de langosta

cuando los elementos hayan sido “anidados” en una hoja individual.

Corte Interno; Cuando se selecciona, todo contorno interno sin cerrar serd puntado
el corte. El final de patrones debe estar limpio de otras entidades de 3/8” (10mm)

Contorno Externo: Cuando se selecciona, todo contorno externo sera puntado el
corte.

Permitiendo cualquiera de las opciones automaticamente puntan el corte al patron
especificado de acuerdo a los pardmetros ajustados.

3-10-2-1 Distancia de Puntada

La Distancia de Puntada es la cantidad de corte 6 la distancia la antorcha viajara
mientas corta la puntada.

3-10-2-2 Ancho de Puntada

Lo Ancho de Puntada es la distancia de separacion entre puntadas ¢ que tan lejos
la antorcha viajara sin cortar.
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3-10-3 Separacion de Agrupados

Separacion de Agrupados son variaciones en la opcion de Corte de Puntada. En
vez de colocar agrupados a cierta distancia aparte, agrupados son colocados en un
angulo derivado. Si dos agrupados son especificados se colocaran a 180 grados
aparte. Todos lo contornos se deben cerrar. Esto se puede verificar usando
Verificar = menu de opcion Contorno.

Contornos Internos — Si se selecciona, todo contorno interno mayor que una
dimension especificada tendra separacion de agrupados aplicados.

Contornos Externos — Si es seleccionado, todo contorno externo mayor que una
dimension especificada tendra separacion de agrupados aplicados.

Conductor de Salida — Se es seleccionado, un conductor de salida sera afiadido al
agrupado.

Tamafio de contorno minimo — Este valor especifica la dimension mas pequefia
abajo a la cual no se hara ninglin agrupado.

Ancho de Agrupado — El tamafio del agrupado (distancia sin cortar)

Numero de Agrupado — Numero total de agrupados requeridos alrededor del
contorno completo.
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Capitulo 4 — FASTPLOT™

El Programa de FstPLOT provee la capacidad de Verificar, Editar y Agrupar partes del

programa.

NOTA: FastPLOT es una cualidad opcional de FastCAM.

4-1

4-1-1

FastPLOT ARCHIVO NC

ARCHIVO NC ESCANER

ESCANER permite la vista rapida de la geometria en el codigo NC.
ESCANER mostrara todos los archivo en el directorio actual, el cual
puedes escoger abrir en FastPLOT para verificacion futura ¢ editacion (si
necesitas cambiar a un directorio diferente, favor de referirse al manual de
Windows 95/NT).

Para seleccionar una parte a verificar, simplemente presiona en la parte y
entonces presiona el boton SELECCIONAR (o puedes simplemente
presionar dos veces en el nombre de la parte). La parte se mostrara en la
pantalla mostrando todas las partes y puntos de Inicio y Final.

Igual que la caja de restauracion en FastCAM, después que un archivo es
seleccionado, el raton es representado con una hora, moviendo 6
presionando el raton, la caja de abrir ESCANER se mostrara de nuevo para
otra seleccion. Este método esta simplemente dandote una vista rapida del
método para encontrar el archivo correcto.

Una vez que los archivos han sido verificados, hayas terminado,
simplemente presiona el boton de CANCELAR. Un comando te
preguntara si deseas editar el archivo seleccionado.

Si seleccionas NO, te regresara el menu principal de FastPLOT.

Si selecciona SI, la funcioén para editar de FastPLOT iniciara.
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4-1-2 ARCHIVO NC EDITAR

La fusion para editar permite al codigo NC del programa ser verificado y
manualmente editado si es necesario.

Igual que la funcién de ESCANER, la caja de Abrir es presentada, la cual
permite la seleccion de un archivo ser editado. Dada la seleccion, la pantalla
de EDITOR DE ARCHIVO NC se mostrara y el codigo del programa sera
enlistado abajo del lado izquierdo de la pantalla.

4-1-3 ARCHIVO NC TRAZAR

La funcion para TRAZAR se usa para TRAZAR una imagen de una parte
del programa 6 un Nido completado del programa.

La caja para abrir se muestra, de la cual una parte a trazar es seleccionada,
siguiendo esto, la ventana de la impresora se muestra. Después de
seleccionar los ajustes necesarios de la impresora, presiona el botéon de OK
y el menu de VER se mostrara en el centro de la pantalla. Este ment de
VER permite seleccionar la opcion de Cambiar Vista, de la cual puedes
cambiar las propiedades de vista para la impresion. La Pluma Ancha de
Trazado permite que las lineas se impriman mas obscuras. Un valor de 5
produce un resultado razonable. La etiqueta del Trazador puede ser
Ninguno (sin etiqueta) 6 Pantalla (Simple informacion de parte), 6
Templado (Informacién mas compleja de la parte). Ninguno es
seleccionado por defecto.

4-1-4 ARCHIVO NC COSTO

La funcion de Costo permite hacer el costos de partes individuales NC 6
programas de anidado. Alguna informacion de usuario es requerida, como:
velocidad de Corte, Velocidad de Rapido, Costo por perforado, Tiempo de
Manejo, Grosor de Partes, Progreso de Maquina y Costo de Material.
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De la ventana abierta, el programa a obtener el costo es seleccionad. Una vez que el
archivo es seleccionado, la pantalla de Costo serd mostrada. Ingresa los valores
requeridos y el costo de la parte serd mostrado. Esta pantalla también se puede
imprimir. Ver la siguiente grafica como ejemplo.

. NC Profile Costing
NC Program Costing Print ‘ Exit
Filename test Date 03-22-19%83 Time 224513
Blocks 49 Part Thickness mim Rect. Width 966,82 mm
Characters 405 Material | MILD STEEL 250 =| |Rect Height 92334 rum
Wlachine LYHX Density 2000 legfm3 Eect Wegght 180474 kg
Contrel CONTEOL.D. [Cut Area 9 m2 TTilization 9933 W
Torches 1 Cut Weight 179274 kg Scrap Weight 1.201 kg
Dustance Feedrate Fierces f ) ) Titne
Frocess (metres) (i) Starts i Pierce ZecsiPierce (firmates)
EAPID 1.33 6000 0 22
PLAZIIA 4.1z 3750 5 25 5 1.51
+ Handling Mirnate s Pierce Costs § 1.25
Total Tine 6.74 Minutes (2 $/Hour = Machine Time § 13.47
Weight 18 Tonnes @ |=00 FTomne = Matenial Cost § 144 38
Total § 1521
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4-1-5 ARCHIVO NC LISTA

Lista dirige el archivo NC a la impresora. El cddigo se imprimira en formato
de columna. La “lista” incluye la siguiente informacion.

* Numero de Linea. El numero actual de linea en codigo NC

* Posicion absoluta X,Y. La posicion de cada bloque de codigo en
absoluto, de la primera posicion en codigo NC. Esto es muy util para
determinar la posicion de la antorcha cuando se vuelve a comenzar un
trabajo después de una falla de electricidad u otras veces cuando el cero
del trabajo es perdido.

« El cédigo. Util en la depuracion de programas 6 localizacion de posicion
para restauracion de programa.

* Unidades, milimetros ¢ pulgadas. Referir a las unidades del codigo.

4-1-6 ARCHIVO NC Compensar Ranura
Esta funcion automaticamente compensara la ranura de un archivo NC. Una vez
que el archivo haya sido seleccionado, la cantidad de ranura se debe ingresar. El
descentrado de ranura puede ser inspeccionado y el archivo de compensacion de
ranura guardado.

4-1-7 ARCHIVO NC SALIDA

Esto te permitira salir del programa.
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4-2  UTILIDADES NC

4-2-1 UTILIDADES NC CONVERTIR a CAM

La funcion para Convertir a CAM permite Convertir/ Traducir cualquier
programa en un archivo CAM. Todo patron de corte, conductor de
entrada/salidas, proceso de perforar seran convertidos de nuevo a la
geometria original que fue usada para convertir el programa. Convertir se
puede usar en muchos casos, pero el mas comun es si la geometria original
del archivo (archivo CAM) fue perdido y cambios se necesitan hacer a la
parte. Simplemente convierte el programa NC de nuevo y has los cambios;
no hay necesidad volver a dibujar la parte completa.

Una vez que se selecciona convertir a CAM, se te presentara con una
ventana de la cual puedes escoger los archivos a ser convertidos.

FastPLOT procesara el archivo y lo guardara como un archivo CAM en el
mismo directorio del cual vino. Después se te preguntara para imprimir una
lista, después que tu seleccion se haya dado, tienes la opcion de ir a
FastCAM 06 quedarte en FastPLOT para futura verificacion.

4-2-2 UTILIDADES NC EXPANDER NC

Esta opcion permite la parte 6 las partes en cddigo de formato NC ser
expandidos por el valor. Este valor puede ser porcentaje, factor 6 distancia.

* Porcentaje: Esto permite a la parte ser expandida por un valor
expresado como un porcentaje. i.e. un porcentaje de 200% (un valor
de 2) hard la parte dos veces mas grande.

* Factor: Esto permite a la parte ser expandida por un valor
expresado como un factor i.e. factor de dos hard la parte dos veces mas
grande.

* Distancia: Esto permite a la parte ser extendida por el valor
expresado como un descentrado del componente original. Esto puede
ser usado para compensar la ranura donde la ranura no haya sido
permitida en el codigo original NC.
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QI Se debe de tomar precaucion en la expansion de las partes ya que la
expansion aplica de igual forma al interior y exterior. Expansion se
usualmente usado para compensar un gran ingreso térmico (e.j. cortar una
placa grande) el cual de otra forma encogera el componente mas alla de lo
requerido. Valores negativos también pueden ser usados para encoger una
parte requerida.

4-2-3 UTILIDADES NC CLASIFICAR NC

Clasificar NC permite al proceso se clasificado por codigo NC
conteniendo procesos multiples. El mas comun es el marcado del nido.
Esto permite todo marcado se completado antes de comenzar el cortado.
Otros usuarios procesan el nido donde el proceso no es disponible. i.e.
marcado donde no fue instalado en la maquina. En este caso el marcado
puede ser clasificado atras 6 enfrente del codigo para hacer los cambios
mas faciles.

Clasificacion puede ser ajustada automaticamente por FastCAM®, para
usuarios con la opcion de FastPATH instalado. Procesos disponibles en
equipo de perfilado pueden incluir lo siguiente:

* Marcado, marcado a Pélvora y Plasma

* Procesos de corte multiple, i.e. Plasma pesado y Light plus Oxygen.

* Marcado de Texto, Vector y Ink-Jet

* Taladrado y perforado

+ Biselado, incluyendo, Plasma simple y multi-paso, Oxy simple y multi
antorcha.

* Estacion de taladrado.
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4-2-4 UTILIDADES NC EXPLORAR

La opcion de acortar el corte para iniciar la Ventana de Explorar.

QI Esta funcion solamente opera bajo Windows 95

4-2-5 UTILIDADES NC DIBUJO FASTCAM

La funcion de dibujo FastCAM permite acceso directo al Dibujo FastCAM
y programa de Trazado de FastPLOT. Esta opcién elimina la necesidad de
SALIR del programa y reiniciar FastCAM.

4-2-6 UTILIDADES NC ACTIVAR OPCION

Componentes adicionales de FastCAM pueden ser afiadidos usando esta
funcién. Algunos de estos componentes incluye, Anidado Automatico,
FastPATH, Compensacion de Ranura, Marcado de fuente de palo, otros
formatos de dibujo CAD. Favor de contactar tu representante de FastCAM
para mayor informacion.

4-2-7 UTILIDADES NC LICENCIA
Informacion sobre los autores del programa y la licencia del programa.
4-2-8 UTILIDADES NC CONVERTIR A DXF

Automaticamente convierte archivos NC a DXF. Esto permite la
conversion y apertura de archivos NC en programas tales como AutoCAD.
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PERFIL NC

PERFIL NC CAMBIAR NC
Esta funcion permite al usuario cambiar tipos de controles NC. Si has

comprado procesadores multiples serd activado. Esta desatibado por
defecto.

PERFIL NC VISTA NC

Esta opcion muestra el archivo de control actual en formato de tabla,
solamente para revision visual y confirmacion del tipo de control.

PERFIL NC LICENCIA
Muestra informacion acerca de los Autores del programa y licencia del

programa. También muestra el numero de licencia del programa que es
usado para activar las opciones del programa.

PERFIL NC ACERCA

Provee informacion acerca de la version y fecha del programa al igual que
opciones de carga.



4-3-4
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PERFIL NC TRADUCIR NC

Esta es un modulo opcional para FastPLOT. El modulo de FastTRAN permite la
conversion automatica del codigo NC de un tipo de control a otro. Esto es muy
util cuando se compra una nueva maquinaria, por ejemplo, un Burny 2.5 plus, y
programas viejos (de un Linde) se necesitan cortar. Esta opcion también incluye
proyectacion de distintas funciones de maquinado. Un ejemplo es un cdédigo Oxy
a Plasma ¢ Estacion de Taladrado. Favor de contactar tu vendedor de FastCAM
para mas informacion.

PERFIL NC CAJA DE NIDO

Esta funcion es disefiada para controles que soportan subrutinas. También puede
ser usado efectivamente sin ellos. Seleccionando un archivo NC, después el
tamano de placa y separacion de parte, la placa es automaticamente llenada con
la parte seleccionada. Si es requerido, subrutinas son usadas para reducir el
tamafio del codigo NC generado.

PERFIL NC RESTAURAR ARCHIVOS

Restaura archivos temporalmente creados por FastCAM. Esto puede resolver el
problema de FastCAM de ser perdido ¢ sin abrir correctamente por algiin error
extrano.



Capitulo 5 201

Capitulo 5

5 Funcion de Secado a Sol

5-1 Servicio de Correo Electronico
-Conkral pks  Language
:Ii-i| IE’|

LSewi-:e Email
FastPATH Settings

La funcién de correo electronico se ha aiadido a FastCAM y FastNEST. Este boton
permite que todos los archivos requeridos para una llamada de servicio sean enviados a tu
representativo local de servicio FastCAm. Si requieres ayuda con el producto, completa
la forma de ayuda por esta interfase acelerara el proceso de servicio. Una cuenta de
correo electronica no es requerida pero una conexion de Internet que no sea restringida es
requerida.

Email Support ... x|

—Uszer Information __ —Attachments_

Compary Mame : |

Contact Mame : |

Email Address : I

— Detailzs of Problem ...
Subject : |

Pleaze describe pour problem __.
:J Attach |

Pleaze attach any files that will help in
resol¥ing your problem.

j Detailz | Send Cancel
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La forma de ayuda por correo electronico es completada con informacion general acerca
del problema y es presentado al departamento de servicio FastCAM. La Informacién de
Usuario usualmente se completa automaticamente. La seccion de Detalles del Problema
se debe completar. Ingresando la mayor informacion posible acerca del problema permitira
a nuestro departamento de servicio resolver este problema en la menor cantidad de
tiempo. Todos los archivos requeridos son anexados automaticamente al correo, pero si
hay algun otro archivo que pueda ser requerido pueden se afiadidos usando el ares de
Anexos.

Select you Email client... Ed

— Email Clhent -

" Outlook,

€ Other [eg Outlook Express, Eudora, Lotuz Mates. ]

f+ Ma Intermet connection on thi,s computer

Save Folder jE:"« ___J

...............................

Presionando el botén de Detalles permite el formato de correo ser ajustado. Si tu
compafiia usa Outlook como aplicacion de correo de defecto, selecciona esta opcion. La
otro opcion usa alguna otra maquina de correo. Esto requiere una aplicacion externa.
Outlook Express, Eudora, Lotus Notes no son cargados.

Si no tienes una conexion de Internet, selecciona la ultima opcidn. Los archivo requeridos
seran afiadidos a un archivo zip que puede ser copiado a un floppy y enviado por correo
usando otra computadora si es requerido.
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Enter Required Information... ] x|

— User Information ... — Dptional Information ...
Machine Brand : I

Company Hame

Contact Mame Controller Model : I

Email Address tachine Supplier : I

-
3
-
. I -Processes
-
-
3

Position

Address I~ Oxy I wateriet
" Plasma I~ Punch

Address | I Laser [T Marker

Country ¥ | would like to receive FastCAM newslstters.

MOTE: BOLD items are required. oK i

Toda la Informacion de Usuario es requerida ser completada. Esto permite al
departamento de servicio de FastCAM hacer el problema prioridad en cuanto llegue.

5-2 Opcion de Destino NC
5-2-1 Cambiar a Evitar Hoyo

Una nueva opcion ha sido afiadida a FastCAM y FastNEST para alterar como el proceso
de corte es activado par atrds maquinas. Esta opcion puede ser usada para desactivar la
funcion de Evitar Hoyo para permitir que ocurran conductores de salida a una altura
constante. Esto asegurara que la antorcha de Plasma no se meta en la mesa después de
completar el corte. Esta opcion esta disponible en FastCAM y FastNEST lanzadas
después de Octubre 1 del 2004.

Para activar la opcion de archivo de control se debe modificar. La linea:

/APAGAR ANTES DE SALIR/

Se debe afiadir al archivo de control.
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5-2-2 Opcion Limpiar Cad

Limpiar CAD no cambia la geometria pero hay tiempos donde los ajustes hechos por
limpieza de CAD son requeridos a ser restringidos. Reparar CAD no cambia la geometria
por cerrar automaticamente brechas en contornos. Si cualquiera de estas opciones se
necesita activar ¢ desactivar esto se puede lograr colocando uno de las siguientes lineas en
tu archivo de control.

/LIMPIEZA CAD/, 0 apagara LIMPIEZA CAD in FastNEST
/LIMPIEZA CAD/,1 Defecto. Limpieza CAD y Arreglo CAD ambos activos
/LIMPIEZA CAD/,2 LINPIEZA CAD ACTIVADA, ARREGLO CAD APAGADO.

5-2-3 @TIEMPO DE PROCESO

El tiempo de proceso se usa para generar tiempos de corte en impresiones templadas no
funcionan con alimentaciones fijas ya que la alimentacion rapida nunca es fija en el codigo
NC. Para generar tiempos de procesos exactos, una alimentacion es requerida para un
movimiento rapido. Esto se ajusta a 4000mm/minuto para maquinas Oxy. Si deseas otro
tiempo de defecto, necesitas afiadir la linea.

/ALIMENTACION RAPIDA/ 3.5

en el archivo de control. Esto muestra un defecto de rapido de 3.5 metros/minuto. Favor
de contactar FastCAM para mayor asistencia con esto.

5-3 Tema XP

Si FastCAM se usa con el tema establecido por XP, en vez de Windows estandar,
apareceran barras. Para remover estas barras afiade la linea siguiente a tu archivo setup.dat:

THEME,XPTHEME

El archivo setup.dat es usualmente encontrado en c:\programa de archivo\fastcam 6 un
folder en este subdirectorio.
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Con la linea afiadida las barras no apareceran. Esta linea no es requerida si el Tema no esta
corriendo aunque no problemas adversos ocurriran si esta en el archivo.

5-4 Contorno a Ranura

Esta funcidén se encuentra en el menu de utilidades, transforma una “linea” de contorno
simple en una mas ancha. Algunos clientes de Léser usan esta funcion para crear ranuras
en madera para intercepcion de cuchillas. Las figuras abajo muestran el archivo originas y
el resultado después de usar esta funcion.

Un conductor de entrada puede ser automaticamente aplicado a la ranura al igual que la
habilidad de cortar la longitud completa de la ranura. La ranura puede ser trazada a la capa
6 lo ancho puede ser reparado para la parte completa. Contornos individuales pueden ser
convertidos a una ranura 6 el dibujo completo puede ser convertido si es requerido. Ya que
esta es una aplicacion requerida del sistema de dibujo FastCAM, favor de contactar
FastCAM par mas informacion de esta funcion.

Figura 1 — Contorno Original Figura 2- Despues de aplicar ranurar al
contorno.
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APENDICE A

FastCAM® Estructura de Archivo

FastCAM sistema de programacion de un paso se localiza en el siguiente
directorio:

C:\Archivos de Programas\FastCAM
Los programas FastCAMS.EXE FASTNEST.EXE y FASTPLS5.EXE controlas
tres secciones principales de FastCAM.

FASTCAMS.EXE es la linea de dibujo, construccion de partes y programa de
generacion de codigo NC.

FASTPLS.EXE permite al programador visualmente verificar; direccion de corte,
rapidos, marcas de punzon y orden de corte.

FASTNESTS.EXE es el interactivo y automatico programa de anidado de forma
verdadera.

Todos lo programas principales producen distintos tipos de extension de archivos.
Cada extension representa diferentes tipos de archivos usados con 6 producidos
por el programa principal.

La siguiente es una lista de extensiones y como estan relacionadas a

FASTCAMSEXE, FASTNESTS.EXE 6 FASTPLS.EXE.

EXTENSION DE ARCHIVOS:

1. FASTCMS.EXE EXTENSION DE ARCHIVOS:
*, CAM
Archivos de geometria (Archivos CAM) son producidos cuando un Archivo

Guardado es hecho con FastCAM. Estos archivos son usados en FastCAM y
FastPLOT. No se pueden llevar al control para ser cortadas.
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*, PTH

Archivos de informacion FastPATH producidos cuando se usa FastPATH y los
ajustes son guardados

* TMP

Archivos temporales FastCAM que contienen informacion referente Archivos de
Patron y nombres de archivos FastPATH.

RESERVA.CAM

Archivos de reserva FastCAM. Estos archivos son creados cuando el codigo NC
es generado. Es el archivo CAM de la ultima parte NC generada.

**  ARCHIVOS SIN UNA EXTENSION

No se genera ninguna extension de archivo cuando un archivo de programa de parte
es generado bajo CODIGO DE DIRECTORIO en PATRON DE PROGRAMA.
Estos archivos contienen lenguaje NC y pueden ser usados en el programa
FastPLOT para verificacion, anidado 6 puede ser tomado directamente al control y
cortarse.

NOTA: El corte de estas partes depende en el ajuste de archivo de control, favor
de preguntar a tu distribuidor para asistencia técnica.

También notar que los archivos “sin extension” pueden darse una extension por el
usuario, ¢j. *.PRT 6 *.TXT. Las extensiones no tienen efecto en el programa NC.

FASTPLOT.EXE EXTENSION DE ARCHIVOS:
*TMP

Archivos temporales de FastPLOT, contienen informacion referente Archivos de
Patrones y datos de NIDO.
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*, EXP
Se usa cuando un archivo se expande en NC Utilidades-Expandir NC. Distingue el archivo
de parte expandido del archivo original. Solo se puede hacer en un archivo NC.
*. SRT

Se usa cuando un nido es clasificado en NC Utilidades-Clasificar NC. Distingue el archivo
clasificado del archivo original. Solo se puede usar en un archivo NC.

* ARCHIVOS SIN UNA EXTENSION

Producido por FastPLOT terminado un nido. Este archivo contiene c6digo NC y puede
ser usado en FastPLOT para verificacion 6 tomado al control a ser cortado.

%1 NOTA: Los archivos “sin extension” se les puede dar una extension por el usuario,
ej; ®%PRT o *.NC. Algunos controles requieren una extension especifica, favor de
consultar el manual de control para referencias.

3. FastNEST EXTENSION DE ARCHIVOS

Extension de archivos FastNEST puede ser encontrado en el manual FastNEST.



DIRECTORIO FASTCAM

Exploning - C:\Program Files\FastCAM

Apéndice A 209

-0 Inkemnet Exolorer

<]

s

J Fle Edit Miew Go Favoites Toole  Help |
& . > @ | ¥ B | X .
Back Py ard Up Cut Copp Paste Undo Delete  Properties Views
J Address I[:l C:%Program Files\FastCAM j
Falders x | | Name Size | Type | Modified |
7] Desktop - File Folder 24/07/02 07 PM
E...g My Compter [Z1 Tutorial File Folder 2/09/02 1:37 P
é’ 3% Floppy [&:] | 3.cam 1KB  CAM File 18/07/02 4:04 PM
El-g= Sesidisk (C:) burry.con 3KB  CON File 26/07/02 2:11 PM
(] Epscan32 4 cross_ilcur 1KE  Cursor 412499 11:00 PM
= Figpt ) ] F astcam.ica KB lcon 3/11/0012:40 PM
(20 Irtel Processor Frequency 1D Utiity fastcamlst 1KE LST File 1907402 4:09 FM
-5 My Dacuments Fastcam.mp KB TMP File 19/07/02 4:09 PM
(1 Mediree FEm st ewe 1,788KB  Application 23/07/02 410 PM
D"% i”"‘e'a o Fastnest ico B leon 31100 12:40 PM
B y dﬂg‘gﬁ;ine%a b et fastnesis. eve 2OKB Application 2307402 403 PM
B3 Accessaries ' Iﬁfastplﬁ.exe 2188KEB  Application 23/07/02 411 PM
fastplt.ico 1KE  lcon 311700 12:40 PM
-] Adabe flfastp
0 ahead Fonts.cam 21KB C&M File 26/09/00 342 AM
7 Chat Material dat 1KE  DAT File 3411400 12:40 PM
.. i a Setup.Dat 1KE  DAT File 5403701 12:44 PM
-] Commen Files
-7 Cool Beans System Info Template. cam 129KB  CaM File 5A03/07 10:41 AM
-] Corel Uninzt.izu 9KE 15U File 209702 1:37 P
-] Direct
-] Elaborate Bytes
243 FastCAM
{:I K.erf
] Tutorial

18 abiect(s)

|E.32MB [Dizk free space: 2.42GE]

iﬂSlall”J :\fj @ @ |J|@ Exploring - C:A\Progra. ..

| =) My Computer

| Nyl o 13mPM

Arriba esta una lista basica de archivos contenidos en el directorio de FastCAM,
justo después de la instalacion.

QI NOTA: Otros archivos pueden aparecer en este directorio después que el
programa se haya usado, ej; FastCAM.TMP....etc.
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DESCRIPCION:

Burny.con:
Este archivo provee los codigos G y M 6 codigos de control, los cuales son
colocados en el programa NC. Contacta su vendedor de programa antes de hacer
cualquier cambio en el archivo.
NOTA: Este archivo puede estar bajo un nombre diferente : ANCA2000.CON,
LYNX.CON, CONTROL.CON...etc.

Fastcam.bmp:
El archivo de foto inicial de FastCAM, si presente

Fastcam.ico:
Este es el archivo de icono (foto) de FastCAM.

Fastcamc.txt:
Este es un archivo de lenguaje en chino, el nombre puede variar dependiendo en
tu lenguaje instalado (si presente).

Fastcamo.txt:
Este el archivo genérico de leguaje en INGLES.

FastcmS.exe:
El programa principal de dibujo de FastCAM.

FastnestS.exe:
El programa Automatico/Interactivo de Anidado (la inclusion de este archivo
depende de los mddulos que se hayan comprado).

Fastnest.ico:
Este es el archivo de icono (foto) en FastNEST.

FastplS.exe:
El programa principal de trazado y verificacion

Fastplt.ico:
Este es el archivo de icono (foto) de FastPLOT.
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Feeds.dat:
Esta es la tabla de alimentacion que puede controlar la alimentacion del perfil de la
maquina. Este es solo instalado en maquinas seleccionadas, contactar tu vendedor
de programa para mas informacion.

Material.dat:
Esta es una lista de materiales que pueden ser asignados a la parte 6 programa de
FastCAM/FastPLOT.

ReadmeFirst.wri:
Este es un documento ESCRITO que explica los detalles en la conexion de tu
puerto FastLOC.

Setup.dat:
Setup.dat configura la computadora para que FastCAM opere correctamente. Este
archivo contiene cierta informacion que puede ser cambiada, ver SETUP.DAT
después en este capitulo.

Témplate.cam:
Este archivo contiene Templados en Ingles usados cuando se imprime en
FastCAM/FasPLOT 6 FastNEST.

Templatec.cam:
Este archivo contiene Templados en Chino usados cuando se imprime en
FastCAM/FastPLOT 6 FastNEST.

Cross_il.cur:
Este es el archivo de cursor para Windows NT y 2000.

Fonts.cam:
Este es el archivo de fuente MARCADOR de Placa. Los fuentes definidos en este
archivo se usan para marcar al Placa.

QI NOTA: Si algunos de estos archivos seleccionados son borrados o destruidos, tu
programa no funcionara apropiadamente, ¢ del todo.
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CONTROLES & “CONTROL.DAT”

FastCAM soporta los siguientes controles ESSI, ANCA 200, MYNUC,
LASER LAB, AVCA2000, PLATEMATE, AUTOPATH ESAB,
COMPUPATH CREONICS, BURNY, PEDDIMAT, GE 1050, MAZAK,
UCNC, FABRICATOR, ALLEN BRADLEY, FAGOR, TANAKA,
CINCINATTI LASER, IWATANI, JHE, HYBRID, LYNX, LASER LAB
32bit, PDF 32, ALLEN BRADLEY 2, VISION 1000, ESAB, FARLEY
ATLAS, FICHEP, DYNAPATH, KOMATSU, TANAKA, FANUC,
SIEMENS, MESSER AUTOPILOT, FANUC ROUTER, JOLUMA,
FAVOR LASER , FARLEY FABRICATOR, SILVERS, BOLICHANG
BEVEL y VISION 2000. Cada control usa su lenguaje de Direccion de Palabra 6
ESSIL.

QI NOTA: Otros controles se soportan, favor de contactar tu vendedor de programa
para mas informacion.

Con FastCAM, el archivo CONTROL.DAT ajusta los codigos de herramientas
especificados para cada control. Cuando el codigo NC es generado, FastCAM
busca por este archivo para los codigos apropiados. Para un programador, hay una
pequena necesidad de cambiar este archivo, del pues del ajuste inicial.

DESCRIPCION DE LENGUAJE DE DIRECCION DE PALABRA

Lenguaje de direccion de palabra es un lenguaje estandar NC de programacion en
los Estados Unidos. Consiste de codigos de serie G, M, X,Y y movimientos I, J.
Codigos G son usados para definir la direccion de ranura y el tipo de entrada para
dibujar. Estos son estandares entre controles, mientras que los codigos M 6
codigos misceldneos son especificos del control.

Codigos M son usados para encender y apagar procesos de herramientas y proveer
otras funciones de control especificas. Los valores X, Y, representan movimiento
a lo largo de el eje horizontal (X), 6 eje vertical (Y).

Un positivo X se movera a la derecha mientras que un negativo X se movera a la
izquierda. Similarmente, un positivo Y se movera arriba y un negativo Y se
movera abajo. El I y J se usan para localizar el centro de un arco o circulo.
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Mira al siguiente diagrama del programa de parte para el dibujo abajo.

LIMNE 15

LIME 1&

LIMNE 14\

LINE 12 e
_\ Le2ETT N LINE 10

/— LIME 17

FastCAM Output

. G70

. G91

. G0X0.44Y5.70

. G41

M20

. G3X1Y-111 CCW
.J5 CCW

. M21

. G40

. G0X-10.13Y-4.52
. G41

. M20

.GlY.5

.Y17.82

. X29.25

. G2X3Y-3J-3

. G1Y-14.82

. X-32.25

. X-.50

P e e e e e e e e e \O©
O 0 I O\ Lt AN W DN — O

L LIME 12

DESCRIPTION
unidades en pulgadas
Incremental

Répido Transverso
Ranura izquierda
Plasma encendido
Arco a contra reloj
Circulo a contra reloj
Plasma apagado
Ranura apagada
Movimiento transverso
Ranura encendido
Plasma encendido
Linea

Linea

Linea

Arco sentido de reloj
Linea

Linea

Linea
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20. M21 Plasma
21. G40 Ranura apagado
22. M02 Fin de programa

Los primeros 2 cédigos G, G70 y G91, dicen al control que el programa sera en
Ingles y de unidades incrementales.

Todos los programas de direccion de palabra producidos por FastCAM
empezaran con este codigo. Después que estos codigos G de preparacion, el
programa comienza el ciclo el cual es repetido.

La Ranura se enciende a la izquierda con un G41.

La Herramienta se enciende con un cddigo M “herramienta encendida”. Nota que
cada control tiene sus c6digos M tUnicos para cada proceso soportado; (Plasma,
Oxy, Punzon y Marcador Zinc).

Siguiendo lo cédigos de “herramienta encendida” es una serie de movimientos G
para elaborar las funciones de corte.

GO  Rapido Transverso

Gl Linea

G2  Arco en direccion a reloj
G3 Arco a contra reloj

Cada codigo G crea un movimiento, seguido por el valor de “X, Y definiendo el
punto final de un movimiento.

Cuando rapido transverso 6 linea es definida, lo valores de X, Y es lo unico que se
necesita. Cuando un arco 6 circulo es definido, en adicion de X, Y, debe haber un
valor de I, J. Igual que como un movimiento linear de X, Y definen el punto final
de un arco 6 circulo, mientras que I, J definen la locacion del centro en relacion al
principio del arco 6 circulo. Por ejemplo, si un arco en direccion a reloj con radio
de dos pulgadas es dibujado, el bloque de codigo es G2X4Y012]J0.

Nota que el movimiento I es la distancia a lo largo del eje X del inicio del arco al
centro y el movimiento J es la distancia a lo largo del eje Y del inicio del arco al
centro del arco. Un circulo tendra un calor de cero para X, Y, porque el inicio del
punto y el punto final del circulo estan en el mismo lugar.
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Hay un par de puntos que vale la pena mencionar referente al directorio de
FastCAM vy leguaje de programacion de Direccion de Palabra. FastCAM produce
un codigo destilado con toda la informacion innecesaria removida.

Produciendo este tipo de cddigo es posible cargar programas grandes en la memoria
limitada en el control. La informacién removida son codigos modales y valores

cero. Codigos modales son todos lo coédigos G que permanecen en efecto hasta que
otro tipo de codigo G es requerido.

Por ejemplo, en el siguiente programa, una serie de lineas son dibujadas para
formar una caja, solo el primer G1 es requerido y cualquier valor cero es removido.

Directorio FastCAM

G70
GI1
G41
M20
GlY4
X4
Y-4
X-4
M21
G40
MO02

Mano Larga

G70

GI1

G41

M20
G1X0Y4
G1X4Y0
G1X0Y-4
G1X-4Y0
M21

G40

MO02

Descripcion

Pulgada
Incremental
Ranura Izquierda
Plasma Encendido
Linea

Linea

Linea

Linea

Plasma Apagado
Ranura Apagado
Fin de Programa
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CONTROL.DAT — LINATROL

/OPERATIONS/

*OPER CONT KERF COL LTYPE/ PLOTTER ON,OFF,START,STOP
* CHAR

PLASMA, 2, -1, 15, 1, 1, M7,M8
MARKER, 1, 0, 13, 3, 1, MO,M10,M11,M12
/KERF RIGHT/

G42

/KERF LEFT/

G41

/KERF OFF/

G40

* GENERAL UTILITY STATEMENTS

/OPENING STATEMENS/

/ COMMENT ON/

/COMMENT OFF/

/RAPID ON/

/RAPID OFF/

/ CLOSING STATEMENTS/

MO02

/HALT/

/START OF NEST/

/END OF NEST/

MO02
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Esta es una descripcion breve de codigos G y M comunmente usados en el control

LINATROL. Para una descripciéon mas detalla favor de ver su manual de programacion
Linatrol.

CODIGOS M LINATRON

M00 PROGRAMA DE PARO:

MO0 es un programa interrumpido normalmente usado para permitir al operador de
maquina revisar las dimensiones de la parte 6 remover partes de la placa. Para continuar la
ejecucion del programa, el operador debe presionar el botdon de empezar.

MO02 FIN DE PROGRAMA:

Todos lo programas creados con FastCAM terminaran con un M02. M02 apaga todo
coddigo activo y sube todas las cabezas a su posicion inicial.

M7 PLASMA ENCENDIDO:

Encuentra la altura inicial si el sensor de altura esta activo. Si el sensor de auto altura no
esta activo, el operador debe bajar la antorcha a la altura apropiada y presionar el boton de
proceder.

M8 PLASMA APAGADO:

Apaga el plasma y sube las antorchas.

M9 MARCADOR ZINC PROCESO ENCENDIDO:

Activa el marcador zinc

M10 MARCADOR ZINC PROCESO APAGADO:

Apaga el marcador zinc.
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CODIGOS G LINATROL

Para mas informacion acerca de cddigos Autopatron G y M referirse al manual de
programacion Linatrol.

G70 UNIDADES EN INGLES

G71 UNIDADES METRICAS

G90 MODO DE PROGRAMACION ABSOLUTA

Programacion absoluta es cuando todos lo puntos son referidos de un absoluto 0, 0.
G91 MODO DE PROGRAMACION INCREMENTAL

Programacion incremental es cuando una locacion de punto es referida de un punto previo
en la parte, no necesariamente absoluto 0.

G00 6 GO RAPITO TRANSVERSO

Répido transverso son movimientos requeridos entre cortes para posicionar la herramienta
para el siguiente corte. Rapidos transversos son ejecutados a velocidad completa de
maquina.

G01 6 G1 MOVIMIENTO LINEAR O UNA LINEA
G1 indica un movimiento de linea recta y serd seguido por un movimiento de X, Y.

Pro ejemplo; GIX5Y1 este codigo movera la maquina por cinco pulgadas en X y una
pulgada en Y.

El directorio FasCAM desecha cualquier coordenada que sean 0, para que sea posible ver
una linea con un codigo solo de X 6 de Y. (Excepto por Allen Bradley y algunos controles
Union Carbide).
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G02 6 G2 ARCO DIRECCION DE RELOJ O CIRCULO

G2 define un Arco en direccion al reloj 6 Circulo. In adicion a los valores X, Y, arcos y
circulos tienen un valor de I y J usados para definir el centro del arco 6 circulo.

G03 0 G3 ARCO A CONTRA RELOJ O CIRCULO

G3 define un contorno de arco a contra reloj 6 circulo. En adicion a los valores X, Y, arcos
y circulos tienen un valor de I y J usado para definir el centro del arco ¢ circulo.

G40 DESACTIVAR REBABA
G41 REBABA IZQUIERDA

Rebaba es la cantidad de material destruido en el proceso de corte. En FastCAM solo la
direccion de rebaba es usualmente ajustada y no con un valor. Un valor de rebaba puede
ser insertado el cual puede ser retractada por el operador de maquina en el control. Rebaba
izquierda se debe de usar para cortes de plasma al menos que un anillo especial sea usado.
Una buena practica es siempre usar rebaba izquierda para hacer la solucion del problema
mas facil. Con rebaba de sobra la direccion de corte es a contra reloj para cortes interno y
en direccion a reloj para cortes externos.

G42 REBABA DERECHA

Cuando se usa Rebaba derecha, la direccion de corte es en sentido al reloj para cortes
internos y contra reloj para cortes externos.
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DEFAULTS & “SETUP.DAT”

SETUP.DAT

. VERSION,VER 3.0 * MARCH 1997*

. CUSTOMER, FMS

. DRIVE,C

. TORCHES,6

. BLOCKNUMBERS,2

. COMMENTS,0

. CONTROL,18,CONTROL.CON
.NEST,BOTTOM

. PLACES,3

0. UNITS,1,1,0 'inch input, inch output, incremental

— O 0 3 N N KW

SETUP. DAT se usa para ajustar la PC para correr FastCAM apropiadamente. Alguna de
la informacion se puede cambiar por el usuario. Si no estas seguro de que se puede cambiar
llama a FastCAM para ayuda técnica. Si ciertas partes de este archivo son alteradas 6
destruidas, tu sistema de FastCAM no trabajara apropiadamente 6 no del todo. Se
cuidadoso cuando se hacen cambios en este archivo.

DESCRIPCION:

1. VERSION - Version de FastCAM en uso actual.

2. CLIENTE - Nombre del usuario con licencia para operar FastCAM.

3. REPRODUCTOR - Disco duro en el cual reside el programa de FastCAM. Si se esta
usando un disco duro segmentado, entonces el segmento en el cual FastCAM es operado

debe aparecer aqui.

4. ANTORCHAS — Numero maximo de Antorchas a ser usadas en anidado de antorcha
multiple.
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5. NUMERO DE BLOQUE, 2 — Insertar numero de bloque en ambos, parte de programa
y archivo de nido.

6. COMENTARIOS, 0 — Apaga lineas de comentarios en salida de programas. Debe
estar presente para control Burny, corriendo en cédigo EIA.

7. CONTRL - Validaciones de Control. No se deben cambiar, afectara la validad de las
partes construidas.

8. ANIDADO - Especifica puntos de inicio para un nido. Se puede ajustar a la derecho
superior, izquierda superior 6 izquierda inferior, derecha inferior.

9. LUGARES — Ajusta el nimero de lugares decimales para destinar en el programa NC.
Tres lugares decimales significan que el programa redondeara al 1/1000 mas cercano.

10 — UNIDADES — 1,1,0 — Ajusta lo establecido del sistema al ingreso de pulgadas, salida
de pulgadas, Incremental. Para ingreso de Métrico, Salida de Métrico, Absoluto, los
ajustes serian 0,0,1. El ingreso y salida pueden ser cambiados a la salida de métrico y/o
absoluto 6 cualquier combinacion.
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APENDICE B
EJEMPLOS DE CONSTRUCCION COMUN

Esta seccion del manual ha sido afiadida al manual para dar al usuario un ejemplo
visual de como la funcion la construccion del programa debe aparecer en el la
pantalla.

Esta seccion incluye ejemplos de:

* Doblar Arcos y Circulos

* Construccion de esquina

* Fundicion de adicion

* Insertando Lineas y Circulos

* Control de puntos

* Lineas paralelas

* Lineas tangentes

* Construccion de Arco

* Definicion de punto (Absoluto y Incremental)
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Line Control Points

Finite lines have end points and may thereforeraevd between two
points. These points may all ready exist on thevohrg as other entity end points,
they may be manually input via keyboard, or they im& placed with the mouse

using screen position.

#1 — Start Point

#2 — End Point
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Line Tangent to Two Circles
Select each circle, one at a time, near the tangents.

Side Tangent

e e S
7_—_/_/ /// \\
RS /
L i X
= o \ / \\
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Constructs: Corners

Used to make or remove sharp corners.

Chamfer \Arc Chamfer
5" 5"

Loop Sharp Corner
5" D"
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Line Tangent to Circle

Simply select a circle near the tangent point, kydin the appropriate angle.
This will results in an infinite line. If given pai is selected instead of an angle, a
finite line from the specified point and tangerd gelected circle will result.

Tangent to
given point
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Blending Two Circles

Outside Blend

Inside Blend
#1 #H2

Blending arc
intersections
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Fillet Blend — Arc and Line

Four fillet blends
possible
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Fillet Between Two Finite Lines

Line #1

Finite Lines
Trimmed
Automatically

Fillet

Line #2

Once both lines have been selected, a fillet bigrmdlculated and drawn.
When afillet blend is drawn, any finite line waltomatically be trimmed. (Refer
to previous figure.)
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Fillet Between Two Lines

Line #2

To place a fillet blend between two lines, selewt entity at a time with
the mouse. Note: there are actually four filletole possible in this example.
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Line Parallel at a Distance

Select a line to determine parallel angle. Nkay, in distance between
both lines. Choose the side for the parallel IMete: If first line selected is finite,
parallel line may be infinite or same length.

Finite
Line
#1



Appendix B — Construction Exampleg32

Three Points Arcs
#2 — Point on arc.

#3 — End Point )
Radius = 2”

Al =135 A2 =45
#1 — Start Point

#1 — Start Point

+ Center Point

Center Point #2 — End Point Al =90
1
#2 — End Point
. Radius = 2.5”
Radius = 1.5”
_|_
#1 — Start Point Sweep = 90 i

Center Point
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Intersection of Line and a Circle

Similar to two intersecting circles. There are fassible intersections.
Select the first entity, the line near the desirgdrsection point. Next, select the
second entity, the circle, also near the desirgtsaction point, A point will

appear at the nearest intersection determinedélptation of the two points just

chosen.

Intersection
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Intersecting Circles

Like intersecting lines, intersections of circleashbe defined by selecting
one entity at a time. In this case, select cirdlen&ar the preferred intersection.
Likewise, select circle #2 near the preferred seetion. A point will appear at

the nearest intersection determined by the locatfdhe two points just chosen.

Intersection
Point
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Intersection of Two Lines

Intersections must be identified by selecting omiyeat a time. In this
case, select line #1as the First Entity and linag¢tthe Second Entity. A point will

appear at the intersection of these two lines.

Intersection
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Points Definitions

Incremental — from #3 4 (-1.5,1.5)

Incremental — from #2 3 ' (0,2)

Absolute 2| (3,2)

Absolute 1 (0,0)
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APENDICE C

Hoja de Referencia para
Mejorar la Funcion del Teclado

Mostar canas CAD Control de punto

Alejar (pequeiios)

Acercar (largos)

A LR L R B
.

Molde y Acercar, Acelerar Palanca Ver- Repetir (refrescar panatalla)
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APENDICE D
TABLA DE HERRAMIENTAS

La siguiente es una lita de definiciones de las herramientas usadas en FastCAM.

N ARCHIVOS - NUEVO

W,

ARCHIVOS- ABRIR

= ARCHIVOS - GUARDAR

= TRAZO — ARCHIVO

| LINEA- CAJA

< LINEA — DOS (2) PUNTOS

O CIRCULO COMPLETO
PUNTOS REALES

~ CORTAR ESQUINA



= B O 4O BEH O

ji!

+

5

CHAFLAN ESQUINA

FILETE DE ESQUINA

VER- AUTOESCALA

VER- INDICAR ESQUINAS

ANADIR TEXTO

ESTIRAR

RECORTAR

BORRAR ULTIMO

VER PREVIO

MOSTRAR PUNTOS DE CONTROL

DESHACER

HACER

SALIDE DE CODIGO NC

Apéndice E —Revision FastCAM” 239
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Revision FastCAM

-

) N\
Iniciar el programa de dibujo

FastCAM.
/

v

2
Dibuja tu parte 6 importa
un archivo DXF/IGES

v

Vs

3
Guarda y nombra la parte dibujado
como un archivo CAM

~N

<

v

g

4
Verifica las dimension de la parte

J

v

S5a
volver a dibujar la parte con
dimenciones correctas

stan correctas las dimensiones? NO
<
4 N\
6
Programa el patrén de corte
para la parte
- J
v
4 N\
7
Destina el codigo NC <
para la parte
- J
4 L2 N\
8 9a
Ir a FastPLOT y verificar el Regresar a FastCAM y
codigo NC para la parte restaurar la parte
v
s N
9 < NO
Esta correcta la parte?
. J
[ .
10

Descarga el programa completo

con el programa FastNEST

a la maquina de corte, O anida
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La siguiente es una lita de palabras claves disponibles para uso del Templado.

Clave Descripcion Pulgada Métrico
(@area Parte 0 area neta 49 pie 3.6 m2
cuadrados
(@centro Centro de trazadro X y Y 103.431304.1
(@comentario Comentarios No es un comentario
(@control Numero de control NC 0 ESSI
@archivo de control | Nombre del datos de ESSI2.DAT
archivo
@cliente Cliente Metales Atlas
@corte Longitud total cortada en 11.6 pies 3.45m
mm 6 pie
@fecha Fecha 11/11/98 13:45
(@densidad Densidad 4000 1b/ft3 1894 kg/m3
@dibujo Numero de dibujo 6 Dibujo #53
descripcion
@perforados Numero de perforados 2
usados en este capitulo
@perforado Numero de hoyos 35
perforados
@fastcam Alimentacion Fastcm99, fastpl99,
fastnest.
(@alimentacion alimentacion 60 pl/min. 1032 mm/minuto
(@numero de calor Numero de calor H344
(@trabajo Numero de trabajo JJF3403
(@rebaba Rebaba .25 pulgadas | 3.2 mm
@locacion Descripcion de locacion de Parte trasera
placa
(@marca Longitud total marcada en | 4.7 pies 1.5 metros
milimetros 6 pies
(@material Material Metal GR350
@triturador Numero de triturador HT341
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Clave Descripcion Pulgada Métrico
@nombre Nombre de parte 6 nombre PRUEBAI1.CAM,
de nido 6 PRUEBATI1.NEST1
nombre NC
(@nombre de Muestra los procesos de
proceso corte mas usados
@patrén Patron de directorio NC C:\prueba\clientel\
(@perforaciones Numero de perforaciones 15
(@area de placa Area de placa 36.5 pues 3.5m2
cuadrados
(@descripcion de Descripcion de parte POCO
parte ASEGURADO
(@nombre de placa | Nombre de placa 6 numero MS10035
@peso de placa Paso de placa para nido 2015 libras | 953 kg.
(@proceso Tiempo de proceso 135.3 minutos
(@nombre Nombre del programador M.J.F.
@rapido Total de longitud rapida en 59m
milimetros 6 pies
(@sobrante Peso sobrante 1252.3 54.3 kg.
libras
@revision Numero de revision de Rev. 1.31
dibujo
(@escala Escala 3.5:1
(@peso sobrante Peso sobrante 356.5 libras | 134 kg.
(@tamaio Tamaifio de la parte 6 placa 3.5mx1.5m
(@espacio Espacio de antorcha 4.3 pies 1.2m
@texto Numero de operaciones de 34
texto
(@espesor Espesor 8.34 20.5 milimetros
pulgadas
(@antorchas Numero de antorchas 1
(@utilizacion Utilizacion de parte 6 area
rectangular de parte
@peso Peso neto de una parte o 9.35libras | 3.5 kg.

nido
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Moddulos de Programa Adicional por Fast CAM®
Todos lo programas correran en Windows 98/200/NT/ME ¢ XP

FastNEST® Modulo Interactivo de Anidado:
Simplemente arrastra y deja la parte anidada con, rotacién dinamica de parte, arreglo
interactivo y anidado de bloque de alta velocidad incluyendo anidado restante de placa.

FastNEST®:
Completamente modulo de forma verdadera automatica para procesamiento de
agrupaciones. Sistema de anidado altamente optimizado con el sistema de trazado
automatico FastPATH®.

FastNEST® Con Rastreo de Informacion:
Todos lo beneficios de anidado de FastNEST con rastreo afiadido de informacion
genera. Toda la informacion creada por FastNEST de cada placa es grabada en un SQL
Sistema de Administracion de Informacion Compatible. Esto permitira la habilidad de
rastreo de todos los trabajos y un andlisis estatico de trabajos previos. La base de
datos pueden ser asociada en Microsoft Excel ® 6 Access®.

FastPATH™: Modulo de Trazo Automatico E inteligente.
Incluye DXF/IGES de interfase para CAD con agrupacion de proceso automatico para
FastNEST®. FsaPATH® costo de CAD, nidos DXF y partes instantaneas. Genera
cddigo NC inmediatamente. Elimina horas de trazo manual. Dos presiones de
Puenteado positivo y negativo. Mejora dramaticamente el uso de la maquina,
acortando hasta la mitad de tiempo de corte. Ahorra dramaticamente los consumibles
de Plasma. Requiere FastCAM.

FasSHAPES® Programas de Creacion de Placas
Creacion de placas de grosor verdadero, codigo de salida NC para cualquier maquina/
combinacion de control. Genera distribucion de DXF 2D y 3D de almacenamiento
manual, formato CAM de FastCAM vy cddigo NC, incluye marcado de placa.
Disposicion de pantalla muestra la formacion de angulo para doblado y modelos
sombreados en 3D. Programa de solucion para un numero de ingenieria comun y
trabajos de trazado sobre un rango amplio de aplicaciones. El usuario provee
especificaciones de ingenieria del trabajo, un programa FastSHAPE® provee el detalle
—patrones y/0 geometria solida como se requiera. Mas de 18 programas individuales
FastNEST en uno.

FastTRACK® Sistema de Rastreo de Sobrantes
Sistema de placa y sobrante de placa. Exacto, simple y de rapido rastreo para cada
sobrante por forma exacta, grado y espesor.
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Encontrar Placa — rastreo rapido de sobrantes para tamafio especifico, grado y espesor
— encuentra la placa rapido!. Compatible con FastCAM® para actualizacion
automatica del sistema de anidado.

FastFRAME® : Fabricacion de Marcos de Espacio
FastFRAME sefiala el problema principal de creacion de intercepcion de pipas para
estructuras simples y complejas. El sistema reduce meses de trabajo para oficina de
dibujo a menos de un dia para creacion completa de templados de pipas.

FastBEAM® : NC para Perforado de Lineas de Luz
Sistema de programacion de graficos rapida para equipo de lineas de luz, soporta
Peddinghaus, Wagner y Ficep. Acepta directorios de mayoria de sistemas CAD de 3D
estructural y DSTV generales. Lineas de luz se usa para perforado, punzonado y corte
de secciones de rolado, tales como Vigas, Canales, Angulos y Barras planas.

FastCOPY® : Conversion de Templados a Cédigo NC
Digitalizacion directo NC y sistema de conversion Optico de templado. Con
FastCOPY®, toma al programados no mas de 5 a 10 minutos para digitalizar un perfil
complejo y largo precisamente, incluye todos lo hoyos, filetes, dobleces 6 similares.
Las partes pueden ser digitalizadas a cualquier escala seleccionada. FastCOPY® es
unico, mundial en sus operaciones, simple y practico.

FastCUT® : Optimizacion y Estimacion para Rectangular y Linear
Fécil de usar. Disenado para encontrar la distribucion optima de partes a ser cortadas
de cualquier lamina 6 longitud de lamina y barras. Provee Clientes con cotizaciones
cotizaciones exactas y rapidas. También toma los sobrantes en una cuenta. Cualquiera
que tenga necesidad de cortar LAMINA plana 6 BARRAS es un usuario potencial de
FastCUT®

FastCUT® Etiquetas
Programa de etiquetas para archivos de datos FastCUT. Identificacion de produccion
de partes usando optimizacion FastCUT.

FastCUT® Cortar a Longitud (CTL): Corte de Cizalla a Longitud de Lineas
El programa permite instantdneamente calcular tamafios ideales de materiales basados
en espiral. Idealmente usados por un gran niimero de fabricantes de Centros de
Servicio de Metal que usan una gran cantidad de procesamiento de espiral. El resultado
se puede optimizar para longitud simple 6 longitudes mezcladas.
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FastLINK ™ : Comunicacion DNC
Sube y descarga archivos NC de la maquina 6 PC dependiendo del tipo de control.
Operecion de programa de fondo 6 frente. También soporta maquinas multiples.

FastTRAN : Trasladador Universal de Archivo CNC
Trasladador universal para archivos CNC a codigo NC. Soporta mas de 32 controles y

procesos multiples. Necesita convertir archivos Linde en cédigo Burny después se
debe usar FasTRAN.

FastCAM(R) QE (Cotiza todo)
Un sistema completo de cotizacion de usuario multiple para procesado. Para
productos largo, vigas, canales, dngulos, etc. Anidado incluido de perfil de formas y
anidado de forma verdadera. Répida calculacion de costos (cosido, perforado,
acoplado, sobra, restante, descuento, entrega, iva, etc.) después de anidar para
producir el mejor precio de corte. Manda por fax o correo electronico
instantdneamente. Operacion simple de vendedores. Base de datos incluida para
cotizacion/rastreo de clientes. Muestra reportes de ventas y datos de costo para
analisis, XML y ODBC para conexion el almacén existente y sistemas de contabilidad.

FastCAM® FontGEN: Transforma la Fuente de tu Ventana en Codigo NC
Ahora puedes convertir millones de fuentes de ventana en archivos de corte NC. Corta
el texto 6 expandelo para anidado. Escribe una palabra y cortalo con FastCAM®. No
se requiere conocimientos de CAD.

FastCAM® Boceto:
Ideal para conversion de trabajo sin dimension en archivos de corte. Trabajos
ornamentales de metal, sefales, logos de maquinaria, etc. Lee archivos graficos en
varios formatos incluyendo BMP, TIFF, JPG. Convierte datos en formatos DXF
capaces de procesar via maquinaria NC.

FastCAM® Rebaba : Perfecto para todos los controles Burny.
Simplemente corre el programa NC con FastCAM® Rebaba en tu PC y miralos volar
del momento que se descargaron al control. Rapidez de produccion. No tiene
calculacion de rebaba que detenga tu produccion — se hace en segundos lo que pueden
tomar horas en el control.
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FastCAM® Fabricador de Texto: Marcado e Identificacion en Partes.
Utilidad para marcado de texto Gnica para maquinas de quemado. FastCAM
Fabricador de Texto convierte textos CAD directamente en movimientos de golpeo
para marcado de letras y nimeros directamente en partes perfiladas. Requiere
FastCAM mas el artefacto para marcado 6 equipo integrado a la maquina.

Tradesman en una Caja : (TIB) Disposicion y Fabricacion para el Piso de Trabajo
Programa para marcado de Boiles y Laminas. Ideal para corte manual 6 produccion de
patron Optico. Patrones amplios directos para imprimir. Un sistema completo de
disposicion en una caja — dibujos y creacion.

* Licencias adicionales para estacion de trabajo estan disponibles para todo
producto.

* Version Educacional disponible.

* SMA - Contrato de Servicio de Doce Meses se puede comprar el cual incluye
actualizaciones gratis*

Muchas de las producciones de arriba estan disponibles para probar por 30 dias
gratis y se pueden descargar de nuestra pagina web:

www.fastcamusa.com




Oficinas Internacionales

Clientes pueden obtener informacion adicional en el producto FastCAM® contactando tu
vendedor local 6 por nuestras Oficinas Internacionales. Ofrecen servicio de alta calidad y
experiencia.

http://www.fastcamusa.com

America del Norte / Europa:
FASTCAM Inc:
8700 West Bryn Mawr,
Suite 800 South
Chicago 60631-3507 USA
Tel: (312) 715 1535
Fax: (312) 715 1536
Email: fastcam@fastcamusa.com .
Australia: @ China:

FASTCAM Pty Ltd IEA%EC?%[ ghhilila' rd
96 Canterbury Rd, 0 34, enhui Rd,

. Zhangjiang High Tech
Middle Park 3206 Pudong, Shanghai 200203 China
Tel: (8621) 5080 3069
Fax: (8621) 5080 3071
Email: fastcam@fastcam.cn

Victoria, Australia

Tel: (61) 3 9699 9899

Fax: (61) 3 9699 7501

Email: fastcam(@fastcam.com.au

O contacta tu Vendedor Local
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Glosario

PROGRAMACION ABSOLUTA - El método para programar partes en el cual todos
los puntos de la parte estan referidos por un movimiento X, Y, de una posicion 0,0.

ANGULO - La relacion de dos lineas rectas originales de un punto recto.

ARCO - Un punto continuo de un circulo. Una de las unidades primarias de conversion
encontrada en el programa de dibujo FastCAM. Arcos tienen tres puntos de control,
comienzo, radio central y final (6 fin).

ARREGLO - Un grupo de partes arregladas en filas y columnas. Arreglos son
encontrados en FastCAM bajo Bloqueo y en FastPLOT bajo ANIDADO.

AUTO ESCALA - Vuelve a hacer escala de los graficos en la pantalla a un tamafio que
incluye todos lo puntos y entidades en la vista actual. Encontrado en FastCAM y
FastPLOT bajo el encabezado de ment PLOT>

BLOQUES - Encontrado en FastCAM bajo el menu principal de BLOQUES. Se usa
para definir un grupo de entidades en un bloque de informacion para que se puedan mover,
copiar 6 usar en cualquier funcion de BLOQUES.

CAD - Ayuda de trazo computarizado. La mayoria de los trazos estos dias se hacen en
computadora usando uno de muchos paquetes de trazo, con los impresiones generadas en
un trazador. Sistemas CAD pueden comunicarse con FastCAM si se produce un archivo
DXF 6 IGES. La seccion de dibujo de FastCAM se puede imaginar como un sistema
CAD con el codigo de geometria de la parte.

CAM - Ayuda de fabricacion computarizada. El directorio de FastCAM esta en codigo
numérico (datos NC) usado para dirigir la computadora al corte de forma de la maquina.

SISTEMA DE COORDENADAS CARTESIANO - Refiere al sistema de coordenadas
X, Y. conel eje X acostado horizontalmente y el eje Y corriendo verticalmente en el plano.
Usando este sistema de coordenadas X, Y, cualquier punto en una parte de dos
dimensiones se puede referir.



Glosario 273

CNC - Control de computadora numérico usado para controlar maquinas de corte a
flama, maquinas de trituracion, rotador y otro equipo de metal computarizado.

CONTROLES - La computadora localizada en el cortador de forma y se usa para
procesar la parte del programa. Controles comunes son Linatrol, Autopath, Burny,
Bompupath, Linde y Allen Bradley.

PUNTOS DE CONTROL - Encontrados en el programa de dibujo de FastCAM.
Representados en la pantalla de dibujo por una cruz roja. Puntos de control son creados
cuando las entidades estan construidas y borradas cuando la entidad es borrada 6
recortada. Lineas tienen dos puntos de control, uno en cada final, arcos tienen un minimo
de tres, principio, final, centro y circulos tienen cinco, cuatro cuadrantes y el centro.
Puntos de control se pueden usar como construccion 6 puntos de referencia.

COPIA - Duplicar 6 hacer otra imagen de la misma geometria, archivo u objeto. Cuando
se produce una copia, la original se preserva.

CPU - Unidad de procesamiento central, es el corazon de la computadora. El CPU
consiste de un disco duro para guardar informacion, lector floppy para transferencia de
informacion, procesador y conectores para enviar informacion a los artefactos periféricos.

CURSOR - Representado en la pantalla grafica usualmente como un cursor pequefio
blanco. El cursor se mueve usando el raton.

DIRECCION DE CORTE - Es importante corregir la direccién de corte cuando se
programa una parte usando rebaba. Si la direccion de corte este mal, la parte serd muy
pequena por el tamafio de la rebaba.

PROCESO DE CORTE - Cuando se usa en el manual FastCAM es referida por los
términos los cuales el material esta siendo cortado. El proceso mas comun de corte es
oxy/fuel, plasma, rotacion.

DIAMETRO - Referido a la distancia a través del circulo al centro. Diametros pueden ser
ingresados en el sistema FastCAM siguiendo las dimensiones del arco ingresados con una
(d). Esto indica que los ingresos sean didmetros en vez de radio.
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DIGITALIZAR - Informacion de codigos acerca de las partes en la computadora por uso
de una placa digitalizadota. Un punto es localizado en la placa y la PC guarda las
coordenadas. FastCAM no soporta digitalizadores. FMS tiene un sistema de
digitalizacion llamado FastCOPY.

COMUNICACION DNC - Cable de comunicacion entre la PC y el control de corte. El
cable es normalmente de fibra dptica 6 de cables.

DIRECTORIO - Encontrado en el sistema de operacion WINDOWS y contiene archivos
de partes guardados.

COMANDO DOS - Comando DOS aparece a la izquierda superior de la pantalla de
texto cuando la PC esta en modo DOS. Se ven como: C:\para lector C y A:\para A 6 lector

floppy.

DESCARGA - El proceso de transferir informacion de la PC al control de corte. Esto se
puede lograr por una conexiéon DNC 6 usando un archivo mini.

DWELL - Definido en la mayoria de controles como la continuacion de un proceso actual
activo por la duracion especificada en el codigo dwell. Un uso comiin para dwell es en el
ciclo de punzonado central, permitiendo al control procesar la herramienta en cédigo y
provee el suficiente tiempo de tiro requerido para macar con punzon. Muchos controles
usan la forma de GO4FX donde X es la longitud de dwell en segundos. Para informacion
especifica referente a tu control, ver el manual de programacion de tu control.

ARCHIVOS DXF — Archivos producidos por AutoCAD y otros sistemas CAD que son
usados para transferir informacion geométrica en FastCAM. El DXF de interfase permite
la geometria de las partes ser creadas y dibujadas en un sistema CAD y la informacion
transferida a la geometria para verificacion FastCAM, modificaciones, produccion de
cddigo de Directorio de Palabra y anidado.

LENGUAGE DE PROGRAMACION DE DIRECTORION DE PALABRA - El
lenguaje estandar de programacion de corte de dos dimensiones. Consiste de codigos G,
M, rebaba y codigos en herramientas y movimientos X, Y.
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ENTIDAD - Cuando se usa en FastCAM manual se refiere a la unidad de dibujo basicos.
Estos son puntos, lineas, y arcos.

BORRAR - Se usa para remover una entidad completa de la pantalla. Si una porcién de la
entidad se remueve entonces la funcion de recorte se debe de usar. Borrar se encuentra en
FastCAM bajo el menu principal de Borrar.

LENGUAGE DE PROGRAMACION ESSI - El lenguaje de programacion estandar de
corte de dos dimensiones en Europa. Este manual fue escrito por Norte America y no
cubre programacion ESSI.

ELIPSE - Un ovalado. Encontrado en FastCAM bajo el encabezado principal CURVAS.
Para usar Elipse, la dimension del eje mayor 6 largo el eje menor 6 corto se debe saber.

LINEAS CORREGIDAS — Una linea hecha de arcos pasando a través de una serie de
puntos. Usado para crear superficies suaves para reducir el arrastre por aire 6 agua.

FASTNEST - FastNEST es un programa de anidado de bloque encontrado en
FastPLOT.exe. Es disenado para colocar rapidamente un gran numero de partes en una
placa. Las partes son anidadas colocando un bloque alrededor del perimetro de la parte y
anidando los bloques.

FASTPLY97.EXE — La seccion de anidado y verificacion del sistema de dibujo FastCA M.
Encontrado en el directorio de FastCAM.

ALIMENTACION - La velocidad de corte. Es normalmente afiadido al tiempo que la
parte se corta para proveer flexibilidad cuando se corta la misma parte de distintos
materiales, pero se pueden colocar en un programa de partes usando el editor de texto. Ver
el manual de programacion del control para codigos apropiados.

NOMBRE DE ARCHIVO - Limitado a 255 caracteres alfabéticos. Usado en FastCAM
bajo GUARDAR ARCHIVO, PATRON DE PROGRAMA, BLOQUEANDO y en
FastPLOT bajo NIDO y FASTNEST.

ARCHIVOS - Contiene un programa de raiz como FASTCM97.EXE ¢ un archivo de
datos para soporte de programa 6 partes terminadas. Para programadores FastCAM
usaran archivos para guardar partes terminadas, partes en construccion y nidos.
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FUNDICION DE ADICION - Encontrado en FastCAM y normalmente usado para
suavizar esquinas y suavizar conexiones entres entidades. Fundicion de adicion se puede
usar entre linea y linea, linea y arco, punto y linea, punto y arcos, arcos y arcos, arcos y
puntos, etc.

LINEA FINITA — Funcién de construccion encontrada en FastCAM bajo el ment de
LINEA. Linea finita son lineas que tienen dos puntos finales definidos. Esto es una
comparacion para lineas infinitas que no tienen puntos finales.

DISCO FLOPPY — Medio para guardar usado para transferir informacion entre la PC y
el control de corte. También se usa para guardar informacion por un termino largo. Discos
floppy en una densidad alta de (1.4mbites) y densidad bajo de (720k). Es importante
asegurar que la densidad del disco sea la misma a la del sistema en uso.

FUNCION DE CLAVES - Funcién de claves es la hilera de claves en la tabla y en
numeros de uno a doce. La tnica vez que las funcion de claves es usa es el programa de
dibujo FastCAM vy en el programa para editar textos de FastPLOT.

CODIGOS G - Localizados en Directorio de Palabra. Cédigos G describe funciones
generales del programa. Estas incluyen direccion de rebaba, descripcion de parte y otras
funciones de operacion.

PROGRAMACION INCREMENTEAL - El método de programacion de partes en el
cual el siguiente punto colocado en la pantalla es referido del ultimo 6 el punto previo
colocado en la pantalla.

LINEA INFINITA — Una linea sin puntos finales, continuando a infinidad en ambas
direcciones.

REBABA - La cantidad de material destruido en el proceso de corte. Cuando se corta el
material, la cantidad predicable de material destruido se le conoce como rebaba.
FastCAM por defecto ajusta la direccion de rebaba y deja el valor numérico a ser
ingresado en el control. Esto permite flexibilidad, para el operador del control NC de la
mesa a flama. Los codigos de rebaba son los siguientes: Rebaba izquierda — G41, Rebaba
derecha- G42, Rebaba apagado — G40. Rebaba alternativa se puede afiadir a la parte en
FastCAM 6 con un programa opcional de rebaba de FastCA M.
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CONDCUTOR DE ENTRADA - Se usa para mover un punto de perforacion del
bosquejo de la parte. Cuando se hace una perforacion, el hoyo es mas grande que la linea
cortada. Si una perforacion es colocada al borde de la linea, la parte sera dafiada.
Conductor de entradas se puede encontrar en FastCAM bajo PATRON DE
PROGRAMA.

CONDUCTOR DE SALIDA - Conductor de salidas son usados para cortar mas del
punto final de la parte para que la parte caiga. Conductor de entradas no es aplicable en

todas las partes. Conductor de salidas se pueden encontrar en FastCAM bajo PATRON
DE PROGRAMA.

LINEA - Construccion de linea es encontrado en FastCAM bajo el ment principal de
LINEA.

CODIGOS M — Un lenguaje de codigos de Direccion de Palabra usado para activar las
funciones especificas del control. Algunas de estas funciones incluye herramienta
encendida, herramienta apagada y varios otros codigos.

PROGRAMA MACRO - Programas Macro son subrutinas usadas para guardar
respectivos codigos y se pueden usar en el programa principal.

PROGRAMACION MDI - Ingresos de datos manualmente. Creacion de programa de
parte sin el uso de sistema de programacién computarizado. Todas las calculaciones y
ingresos de datos se hacen manualmentel.

MENU - Una lista de comandos que conducen sub menus usados en construccion de
partes.

RATON - FastCAM usa un raton para controlar los programas.
CURSOR DE RATON - Representado en la pantalla grafica usualmente como una flecha
blanca. El cursor del raton se mueve usando el raton. Generalmente usado para acceder

articulos de ment1 y para presionar los botones.

NIDO - Cuando partes multiples son colocadas en una placa y arregladas para minimizar
desperdicio usando la funcién de nido de FastPLOT.
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CODIGO NUMERICO (CODIGO NC) - Un codigo DIRECCION DE PALABRA 6
ESSI usado para conducir el control de corte.

ARTEFACTO DE SALIDA - Se refiere a la pantalla grafica la cual esta por defecto en
FastCAM 6 el trazador/impresora.

FLAMA OXY - El proceso de corte a flama en el cual el oxygen y otro tipo de gasolina se
usa para el proceso de corte. Otros quimicos incluye acetalina, propano, gas natural, etc.

PUERTO PARALELO - Primariamente el puerto de una impresora, un puerto paralelo
viene con estandar en la mayoria de computadoras. Un conector de datos usado para
comunicar entre la PC y la impresora ¢ trazador. Un interfase paralelo transmite datos de
un bite a la vez, con todos los 8 bits de un bite transmitido al receptor (impresora 6
trazador) a la vez, moviéndose por ocho cables separados en un paralelo.

PERFORACION - El punto donde se inicia el corte. El corte usualmente se hace al inicio
del conductor de entrada para hacer un inicio de esquina limpio.

ELEGIR PUNTO - Encontrado en el programa de dibujo de FastCAM Yy es representado
en la pantalla de dibujo como un simbolo de mas en rojo. Elegir puntos muestra la
posicion que la entidad fue seleccionada. No confundas elegir puntos y puntos de control.

PLASMA - El proceso de corte conde gases y un arco eléctrico se usa para cortar el
metal.

TRAZAR — Cuando el artefacto de salida se cambia a el trazador/impresora, un dibujo de
la parte a cortar es producido. Esto se le refiere como trazar.

TRAZADOR - El artefacto usado para producir una copia de la parte a cortar. El trazador
se puede acceder de FastCAM 6 FastPLOT. Cuando una parte se traza de FastCAM, la
parte sera dibujada en el orden que las lineas fueron colocadas en la pantalla. Cuando se
traza una parte de FastPLOT, la parte es dibujada en el orden que el patrén fue ajustado 6
en el orden de corte.

POST PROCESADOR - Se usa en FastCAM para convertir el archivo de geometria a
un formato DIRECCION DE PALABRA 6 ESSI para un control particular. El post
procesador también revisa para confirmar que todos los cddigos en el programa son
compatibles con el control particular por el cual fue escrito. Cada marca de control tendra
su propio post procesador.
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IMPRESORA - Otro artefacto usado para producir una copia de la parte a ser cortada.

PROGRAMA - El codigo numérico producido por FastCAM usado para conducir la
forma al control cortador.

PATRON DE PROGRAMA - Encontrado en FastCAM vy se usa para ajustar la
direccion de rebaba, orden y direccion de la linea de corte, colocacion de conductores de
entrada y salida y define el proceso de corte.

COMANDO - Comando en FastCAM aparece en el medio y debajo de al pantalla.

CUADRANTE - Un arco de 90 grados y un cuarto de un circulo. En FastCAM cada
cuadrante de un circulo seré indicado por un punto de control rojo y se puede usar para
referir otros puntos. Un arco contendrd un punto cuadrante si el arco pasa el punto.
Cuando se recortan partes, no confundan los puntos de cuadrantes con los puntos
intentados a cortar.

RADIO - La mitad de un didmetro. La medida de un circulo del centro a la circunferencia.
Todos ajustes de arcos de FastCAM Yy circulos estan en medidas de radio al menos el
ingreso numérico es seguido por una (d) indicando un ingreso de diametro.

RAPIDO TRANSVERSO - El movimiento de magquina de corte del fin de corte a la
perforacion del siguiente corte. Cuando un movimiento rapido transverso se ejecuta en la
mayoria de controles, las antorchas de corte se levantan para proveer un claro. Las
antorchas también se mueven en una linea recta, a velocidad méxima al siguiente puntos de
perforacion.

PUNTOS REALES - Encontrados en el programa de dibujo de FastCAM. Se representa
en la pantalla grafica por un simbolo de mas en amarillo. Puntos reales se deben crear
usando el menu de punto y borrados usando el ment1 par borrar.

REFLEJAR - La funcién de Bloque se usa para crear una porcion reflejada de un objeto, 6
para hacer el izquierdo y derecho de la parte. Encontrado en FastCAM bajo el menu
principal de BLOQUE.
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POSICION DE PANTALLA - Encontrado en el MENU DE PUNTO de FastCAm.
Posicion de pantalla es el método de colocar un punto en la pantalla sin importar al célculo
numérico del punto.

PUERTO DE SERIE - Formalmente llamado Adaptador de Comunicacion Sincronizada.
El interfase de serie es una comunicacioén de dos canales entre le PC y el artefacto. El
interfase de serie se basa en el estandar RS-232, cual es un transmisor de dos canales de
serie de datos sincronizados. El patron es de dos canales para que la informacion sea
transmitida de ida y vuelta. Sincronizado significa que la transmision de dados no esta
basada en un patrén de tiempo predefinido. El interfase de serie es disefiado para una
amplia variedad de usos. Es muy flexible, pero tiene un amplio rango de parametros y
variaciones que se pueden ajusta para adaptarse a muchas necesidades. Si tienes un
comunicador DNC en tu sistema, estards usando el cable RS-232 conectado al puerto de
serie en la parte trasera de tu PC.

CORTADOR DE FORMA - Maquina de corte usada para quemar o cortar partes en un
plano de dos dimensiones.

DISTANCIA DE ANGULO - Se refiere al numero de grados en el angulo formado del
principio del arco al final del arco. Para calcular la distancia del angulo substrae el angulo
mas pequeiio del mas largo.

TANGENTE - El punto donde una linea se dobla a un arco 6 circulo. Tangentes se
encuentran en FastCAM bajo el meni1 principal de LINEAS.

RECORTE - Encontrado en FastCAM bajo RECORTAR vy es usado para remover
partes de una entidad. Si la entidad completa se necesita remover, usa BORRAR.

DOS DIMENSIONES — FastCAM es un sistema de programacion de dos dimensiones.
Usa coordenadas X, Y como referencia. Esto es en contraste de tres 6 mas sistemas de ejes
usados para programar descomposicion y compresion.

SUBIR INFORMACION - Transferir informacion, programas de partes 6 archivos del
control en el cortador a la computadora.
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MARCADO DE ZINC - Sistema de marcado de placa en cual zinc derretido se usa el
marcado permanente.
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Para mas ayuda sobre el programa contacta a tu vendedor 6 a las
oficinas de abajo (Ver adentro del manual para nimeros de contacto)
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