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1 Introducciéon

B Este manual tiene como objetivo guiarle de manera segura a

través del proceso CAM*, describiéndose éste con todo detalle
paso por paso.

El proceso CAM es — después del proceso de escaneo y la
siguiente construccion por medio del software CAD — el tercer
paso dentro de la fabricacion de restauraciones dentales
controlada por ordenador.

Con ayuda del software ZENO® CAM 3.2 pueden administrarse
las piezas brutas. El programa le posibilita posicionar una restau-
racién en una pieza bruta, al igual que el posicionamiento de
barras retentivas y “drops”, asi como la creacion de los datos de
fresado para la maquina fresadora.

En este manual se describe, tomando por ejemplo un puente
fabricado de ZENO® Zr, la ejecucion completa de un programa.
Las funciones necesarias son guiadas por un menu y automatiza-
das. Mediante las imagenes se le explicaran todas las funciones
del programa.

* CAM: Computer Aided Manufacturing

(mecanizado asistido por el ordenador)




2 El menu principal

Realice la seleccion de los siguientes puntos de menu pinchando con IE“G-C#M-\'Ersinn-:i 2-Beta
el raton directamente sobre los simbolos. :

eleccian

B “Entrada de tarea”:
Una vez creada la pieza bruta deseada, haga “clic” sobre este
botdn, a fin de insertar un trabajo. A continuacién podra seleccio-
narse la pieza bruta a fresar.

B “Crear datos NC”
Mediante este boton pueden calcularse las trayectorias de fresa-
do de una pieza bruta con trabajos ya posicionados. En la venta-
na siguiente tendra que seleccionar y cargar la pieza bruta y la
tarea deseada. Para informaciones detalladas acerca de la creaci-
on de los datos de fresado véase el capitulo “4.2 Creacion de Entrada de tarea
los datos NC" en la pagina 16.

B “Crear pieza bruta nueva”:
Mediante este botén podra crear una pieza bruta nueva y
almacenarla.

B “Cargar pieza antigua”
Aqui podra cargar una pieza bruta ya existente y mirarla.
Pinche para ello sobre este simbolo.

B “Simulacion”

véase el capitulo “4.1 Simulacion” en la pagina 14.

Mediante este boton pueden simularse las trayectorias de fresado Crear nueva pieza bruta Cargar pieza antigua
de una pieza bruta con trabajos ya posicionados. En la ventana i o

siguiente tendra que seleccionar y cargar la pieza bruta y la tarea KZ}

deseada. Para informaciones detalladas acerca de la simulacion ks gy {,

—

B “Imprimir datos pieza bruta”: ; : - ; :
Los datos de la pieza bruta a seleccionar en el mend siguiente Simulacidn Imprimir datas pieza bruta Ajustes
pueden imprimirse siempre que se haya conectado una =

impresora estandar y se haya seleccionado en el ment la opcién & slida ZEMD E.&M. J

"ajustes”.

B “Ajustes”:
Mediante este boton accedera al ment “ajustes”.

B “Finalizacién":
El programa completo puede cerrarse pinchandose sobre el botén

Salida ZEMO Cam

(finalizar ZENO® CAM).

Esta misma funcion se ejecutara también mediante el boton con
la pequefa cruz roja arriba a la derecha en las respectivas
ventanas.



2.1 Crear una pieza bruta
nueva

B AsegUrese de que su aparato lector ZQS esta conectado.

Pinche en el menu principal sobre “crear nueva pieza bruta”.
Aparecera la ventana siguiente.

2.1.1 Lectura de datos mediante el
sistema lector ZQS

B Coloque la placa identificadora de la pieza bruta incluida en el
volumen de suministro en su aparato receptor ZQS y haga “clic”
sobre el botén

| tctualizar

B En la ventana siguiente apareceran la altura y el material de la
pieza bruta. En caso de que quiera registrar esta pieza bruta,
haga “clic” sobre el boton

Reqistrar pieza bruta

B El nombre de la pieza bruta es adoptado automaticamente
por la misma.

B Aparecera de nuevo el mend principal. La pieza bruta nueva ha
sido registrada.

Observe:
Cada pieza bruta puede registrarse sélo una vez.

Crear nueva pieza bruta

~ Mombre pieza bruta
Sin £S5

Actualizar

Mo encaontr. zefal, par favor apligue etiqueta Z05

A

2 Crear nueva pieza bruta

-~ Mombre pieza bruta

Actualizar

El dizco ze puede registrar

dlura pieza bruta: 14
M aterial pieza bruta: ZEMO Zr

k | Reqiztrar pieza bruta




2.2 Cargar una pieza bruta ya
existente

B Pinche en el mend principal sobre el simbolo “cargar pieza

antigua”. A continuacion aparecera la ventana siguiente. En la
pequefia ventana de prevision abajo a la derecha podra ver todas
las piezas brutas creadas. Seleccione la pieza bruta deseada a tra-
vés de la operacién guiada por menu.

Una pieza bruta puede buscarse también con ayuda del sistema
lector ZQS. Coloque para ello la correspondiente etiqueta ZQS en
el sistema lector y haga "clic” sobre el boton

Buzcar dizco con 205

Aqui puede borrarse una pieza bruta que se haya terminado de
elaborar. Seleccione para ello la pieza bruta a borrar y haga “clic”
sobre el botén

Borrar

Para informaciones detalladas seleccione la pieza bruta y la tarea
deseada y haga “clic” con la tecla izquierda del raton sobre el
botén

Ahora podra volver a calcularse el trabajo activo.

A continuacion volvera a acceder automaticamente al ment
principal. Los botones “crear datos” y “simulacion” son ahora
activos y pueden utilizarse.

En el fondo del menu principal podra ver la pieza bruta seleccio-
nada. Los trabajos ya posicionados seran representados en color
violeta o gris. Para los trabajos representados en color violeta
podra iniciar la simulacién o bien dejar que el programa calcule los
datos de fresado. El célculo de los datos de fresado es necesario
para que los trabajos puedan fresarse a continuacion por una
maquina fresadora.

Observe:

Se calcularan solamente los datos de fresado para los trabajos
representados en color violeta. También la simulacién del proceso
de fresado se llevard a cabo tan sélo para los trabajos represen-
tados en color violeta.

Para informaciones mas detalladas acerca del boton “simulacion”
véase el capitulo 4.1 Simulacién en la pagina 14.

Para informaciones mas detalladas acerca del boton “crear
datos NC” véase el capitulo 4.2 Creacion de los datos de fresado
en la pagina 16.

I ater

ZEMO Ti
ZENO P

Altura pieza bruta

10
14
18

Mombre pieza bruta

21408
21416
£1439

Mormbre del trabajo

|| Barar

-

2141600

Fecha pieza bruta 05,1007

\ [Atlés ] [ Buscar disco con 205 ]




2.3 Ajustes

M Pinche en el mend principal sobre el simbolo “ajustes”.
Aparecera el menu siguiente. Los diferentes puntos del ment son
por regla general autoexplicativos, razén por la cual se describi-
ran tan sélo las funciones de este mend.

Actualizacion via Internet

Manual de usuarios en linea

Telemantenimiento (Netviewer)

Seleccion de idioma

Rutas de directorios

Conexion con la impresora

Archivamiento de los trabajos confeccionados

Toma de los datos ya existentes en caso de un cambio de
actualizacion

2.4 Insertar una tarea

M Pinche en el mend principal con la tecla izquierda del ratén sobre
el simbolo “entrada de tarea”, a fin de editar un fichero de
tareas nuevo (aparecera la ventana a la derecha). Todos los traba-
jos finalizados en el programa CAD se
almacenaran seglin estandar automaticamente en la carpeta
“CAM-in“. La ruta completa de esta carpeta es:
C:\ZenoCam\CAM-in Aqui podra seleccionar el trabajo deseado y
abrirlo haciendo “clic” sobre el botdn

o ]

2 Preferencias |ﬁ

)

L Revizar actualizacidn e instalaiZEND-CAM-Wersion-3. 2-Betald J

[Manual &h Iinea] [Nwedade& Eh Il'neal ’ Netviewer]

Mombre del ordenador |DE’\-“UW52J

|dioma: | Spanizh v

C:AZenoCarnCakd-out
C:\ZenoCamsCak-blanks
C:\ZenoCamisCakd-in

Carpeta de trabajos frezados

Registro de discos:
Registro CAD archivados:

Imprezora |

() Farmata vertical (83 Farmato horizomtal

Carpeta de trabajos archivados |E:\Zen0Eam\CﬂM-archive
Aichivar rabajos terminados (8 Mo () 5§

Feqistro de dizcos versidn 3.0 |I::\."<awex\ﬁ

Comvertir log discoz en v, 3.2 Mo 5P

Shading mode

O No () 5i

[ Festablecer carpetas StandardJ

\ Abras l I Archivar /

Abrir fichero de trabajo

@ oo EE
L A
lame | CA026.cam || ok

\t{it}lp | Tipo de ficherol”. cam;”.inf;” zip] w | Abbrechen




3 Editar una tarea

B Cuando abra un fichero de tareas vera primero una prevision
tridimensional del trabajo, al igual que algunas informaciones,
entre otras el material y la altura del trabajo. El programa buscara
mediante estas informaciones automaticamente una pieza bruta
adecuada en su base de datos.

M En caso de que el fichero seleccionado no sea el correcto tiene la
posibilidad de volver un paso atras, a fin de seleccionar otro
fichero. Haga para ello “clic” sobre el botén

’ &brir otro fichera de trabajo

B Si quiere insertar este trabajo en una pieza bruta, haga “clic”
sobre el botén

B En caso de que quiera volver otra vez al menu principal, haga
“clic” sobre el botén

" Seleccidn de tarea

abrir otro fichero de trabajo |

Fabricante CAD: 3zhape

Werzidn soporte ldgico: 20077 build [2.0.1.11)
Operador:

Fecha: 02102007

Miamero de pedido externo: Zuenich3gwasup. cam
Empresa; Default Clinic

— Previsualizacion

Faciente:

Direccidn de envio:

Direccion de facturacian;
Faorma de entrega;

Fecha de entrega; 03.10.2007

Material  ZEMO Zr el rabajo; 916 Nombre del trabajo: Zuerich_3g_waxup_1
Tipo: bridge

Odontograma: B

Angulo & =0

dngulo B =0

'a procezado: Yes

g e] J

Tras haberse cargado el trabajo ya repetidas veces en una pieza
bruta, los caracteres se representaran en color rojo en lugar de
negro.




3.1 Seleccionar una pieza bruta

B Una vez seleccionado el trabajo deseado se determina la
correspondiente pieza bruta. Las piezas brutas estan clasificadas
segUin el material, la altura y el nombre de las mismas. Se le
propondra automaticamente una pieza bruta para la tarea a
realizar, pero tiene también la posibilidad de seleccionar
manualmente otra pieza bruta. La pieza bruta deseada podra
seleccionarse igualmente con ayuda del sistema lector ZQS.

B Pieza bruta activa — Pieza bruta pasiva:

Seleccione “pieza bruta activa” en caso de que pretenda que
se calculen también las tareas anteriormente posicionadas. Los
trabajos que se calculardn mas tarde se representaran en color
violeta. En caso de ser necesario que la tarea nueva se calcule
por separado debera seleccionar “pieza bruta pasiva”. Los
trabajos de esta pieza bruta posicionados anteriormente se
representaran en color gris.

B "Estrategia de fresado”:

Pueden seleccionarse diferentes estrategias de fresado. Estas
pueden diferenciarse por la velocidad de fresado, el acabado
superficial, asi como por las herramientas utilizadas.

B "Optimizacion de altura:

Dispone de la posibilidad de que se calcule la altura minima de
un puente. Después de la calculacion se le indicaran tanto la
altura normal como la altura optimizada del trabajo, pudiendo
Usted ahora decidir si desea aplicar la optimizacion de altura.

M "Visualizacion de la tarea”:

Mediante este botdn tiene de nuevo la posibilidad de visualizar el
trabajo como objeto tridimensional.

B "Visualizacion en la pieza bruta”:

Compruebe si el trabajo puede posicionarse provechosamente en
la pieza bruta seleccionada. Mediante pulsacion de la tecla
"ESC" o bien haciendo “clic” con la tecla derecha del ratén
volvera a acceder al ment “piezas brutas”. Una vez realizados
todos los ajustes deseados, haga “clic” sobre el botdn

para acceder al proximo paso.

1

Observe:

La optimizacion de altura no es posible en caso de coronas
individuales y telescdpicas. El uso de la optimizacion de altura
sdlo tiene sentido, si gracias a ella puede utilizarse una pieza
bruta mas baja. Esto ahorra tiempo al fresar y material. La
optimizacion de altura tiene como consecuencia que la pieza
bruta sea girada en su alojamiento en funcion de la via de
insercion. Es ésta la razon por la cual al utilizarse la optimizacion
de altura podra girar el trabajo tan sélo en 180° al posicionarse
éste en la pieza bruta. Al no utilizarse la optimizacion de altura,
éste podra posicionarse de cualquier manera en la pieza bruta.

10

Piezas hrutas Ra

b aterial
ZEND 21 ~ |
ZEMO Ti )
ZEMO PHA -

Altura pieza bruta
14 i ~
18
20

Mombre pieza bruta
21405
21408 —
21499

Estrateqgia de fresado
[ZEMO Zr] [bridae] 3.2 - 2.5mm
[ZEMO Z2r] [bridge] 3.0 - 1.0rmm

| |

liw

|4

Pieza bruta vacio (%) Fieza bruta llena )
05.10.07
917

Fecha pieza bruta

Altura del trabajo

Optimizacion de altura

Wisualizacion tarea

["u"ista interior pieza bruta

[Atrésl [Bumardi&cnconZQSJ LSeguir_J

& J




3.2 Posicionar un trabajo

B Tras la seleccion de la pieza bruta deseada se contintia ahora con
el posicionamiento del trabajo.

B “Posicionamiento en sentido XY":

Pinche sobre este simbolo para obtener una vista en planta de la
pieza bruta. Pinche en el centro del circulo para desplazar el
trabajo en sentido XY. Pinche sobre el borde del circulo para girar
el trabajo. A continuacion podra llevarse el trabajo a la posicion
deseada moviéndose el ratén. Al encontrarse el trabajo en la
posicion deseada, haga de nuevo clic con la tecla izquierda del
raton.

\ ATENCION: Al utilizarse la optimizacién de altura en teles-

9 copios o dientes de apoyo con diferentes angulos de fresado, el
trabajo no podra girarse en cualquier sentido. Podrd girarse tan
s6lo en 180°. Se indicara un cuarto simbolo de ment. Mediante
pulsacion de la tecla “ESC" o bien haciendo “clic” con la
tecla derecha del raton volverd a acceder al mend
“posicionar trabajo”.

M “Posicionamiento en sentido Z2":

Pinche sobre este simbolo para obtener una vista lateral de la

pieza bruta. El trabajo es posicionado en altura, segin estandar, % Posicionar tarea
con 1 mm de distancia del borde superior. La distancia minima

del borde no deberia ser inferior a los 0,3 mm. El software le Material ZEND Zr
propondra en este caso la proxima pieza bruta que sigue en Alura del dizco:1d4mm
altura. Mombre del dizco:Z1416

Podra modificar la posicion Z manualmente introduciendo en el
campo de entrada (1@ ¢ ) la distancia deseada del borde
superior en milimetros. Haga de nuevo “clic” en el simbolo
“posicionamiento en sentido Z" para visualizar la modificacion
graficamente.

Pozicionamiento - 2

Barras retentivas + drops

o [as]

11



B Barras retentivas + “drops”:

Pinche sobre el simbolo para posicionar las barras retentivas y,
si necesario, los “drops”. Se abrira un mend nuevo. Pinche
ahora sobre el simbolo “crear barra retentiva” o bien
“crear drop”.

El didmetro sera propuesto correctamente conforme al
material, pudiéndose modificar, sin embargo, también
manualmente.

Las barras retentivas se posicionan mediante un “clic” del
raton directamente en el borde del trabajo, alinedndose auto-
maticamente en un angulo de 90° hacia el contorno marginal.

Tras el posicionamiento de las barras retentivas volvera a
acceder al menu de opciones pulsando la tecla “ESC" o
bien haciendo “clic” con la tecla derecha del raton.

B Los “drops” se posicionan de forma oclusal en el lugar deseado
del trabajo. La barra o bien e
actualmente serd visualizado en color rojo.

|u

drop” que se haya seleccionado

Las barras y los “drops” pueden moverse por medio del campo
de ment “desplazamiento” hacia la posicion deseada.
Seleccione primero la barra o el “drop” deseado pinchando
sobre el botén “seleccionar”.

i

Pinche sobre el boton “borrar”

pE

para borrar una barra o un “drop” y seleccione a
continuacion el objeto que quiera borrar.

A través del campo de ment “vista” podra ver el trabajo
desde diferentes perspectivas o bien girarlo pinchando sobre
los correspondientes botones.

B Modificar la vista del trabajo con el ratén:

Mueva primero el puntero del raton sobre el trabajo.

Girar el trabajo:
Mantenga pulsada la tecla derecha del ratén y mueva el raton
para girar el trabajo.

Desplazar el trabajo:
Mantenga pulsada la rueda del raton y mueva el raton para
desplazar el trabajo.

“Zoom in" y “Zoom out":
Mueva la rueda del raton hacia adelante o hacia atras.

Una vez que se hayan posicionado en el lugar deseado todas
las barras retentivas y, si necesario, los “drops”, confirme
pinchando sobre el botén

Volvera a aparecer el mend “posicionar trabajo”. Tras haber
realizado todos los ajustes, pinche sobre el boton

para acceder al préximo paso.

- Crear bama retentiva ;

— Vizta

!r

12




4 Opciones de calculo
del menu principal

B Tras haberse posicionado el trabajo en la pieza bruta aparecera
de nuevo el men principal. Si asi lo desea, podra insertar ahora
otra tarea para esta pieza bruta, a fin de crear mas adelante un
solo fichero para varios trabajos de fresado. Vuelva para ello a
pinchar sobre el simbolo “insertar tarea”. El ciclo volvera a
comenzar de nuevo. En el menu principal apareceran ademas
otros dos botones mas: “crear datos de fresado” y “simula-
cion”. El célculo de datos se realizara para los trabajos represen-
tados en color violeta. En caso de que quiera saltarse la simulaci-
6n siga, por favor, leyendo el capitulo 4.2 Creacion de los datos
de fresado en la pagina 16.

= ZENO-CAM-VYersion-3.2-Beta34

Mombre del disco 21416
Seleccion

Crear nueva pieza bruta Cargar pieza antigua

G
E"f&‘/} I

Simulacidn Impririr datos pieza bruta Ajustes

Salida ZENO CAM

13



4.1 Simulacion

B Mediante el boton “simulacion” puede simularse el proceso de
fresado. La simulacion no es, sin embargo, forzosamente necesa-
ria. La ventaja de la simulacion consiste en la deteccion de posi-
bles colisiones de fresado, las que de esta manera pueden evitar-
se. Las colisiones de fresado pueden producirse, por ejemplo, en
relacién con construcciones muy altas.

Este hecho debera tenerse particularmente en cuenta en caso de
construcciones con “drops”. Por colision de fresado se entiende el
contacto del trabajo con el vastago de la fresa. Esta circunstancia
tiene como consecuencia una posible rotura del objeto de Zr0, en
el punto de contacto.

En caso de la fresa representada en la imagen, el vastago
comienza a una altura de 13 mm. Si el lado largo (marcado en
color blanco en la imagen contigua) supera los 13 mm existe
peligro de que el vastago de la fresa tenga contacto con el
“drop”. Esto podra evitarse posicionando los “drops” de forma
mas central sobre las unidades. De esta manera puede reducirse
la largura a fresar del “drop”. Si, a pesar de todo, no esta muy
seguro podra simular el proceso de fresado, a fin de descartar posi-
bles colisiones. Haga para ello “clic” sobre el boton “simulacion”.

4.1.1 Mecanizacion de los bloques CAM

M Se visualizaran primero todos los bloques CAM en funcidn de la
estrategia de fresado seleccionada (véase capitulo 2.1). Si, por
ejemplo, desea ver sélo la simulacién para el lado exterior puede
extraer los bloques de fresado interiores. Estos son en el ejemplo
mostrado los bloques 1 hasta 3. El orden de los bloques no
debera modificarse. Para mas informaciones acerca de la mecani-
zacion de los bloques CAM véase el capitulo 4.2.3 Creacién de
los datos de fresado en la pagina 17. Una vez realizados todos
los ajustes deseados, confirme pinchando sobre el botén.

Seqguir

%) Editar bloques CAM FX

Block 1 [* [ZEMO Zr] [bridge] %3.2 - 25mm ™ [index=3] K.2.5-in-rough-plane Job 2u...
Block 2 [* [ZEMO Zr] [bridge] %3.2 - 2.5mm ™ [index=6] K.1.0-in-finizh-plane-Restmat...
Block 3 [* [FEMO 21 [bridge] 3.2 - 2.5mm ™ [index=8] K1.0-in-finizh-line Job Zueric. .
Block 4 [* [FEMO 21 [bridge] %3.2 - 2.5mm ™ [index=13] k.2 5-out-rough-plane Job .
Block & [* [FEMO 21 [bridge] %3.2 - 2.5mm ™ [index=14] k.2 5-out-finizh-plane-Rest. .
Block & [* [FEMO Zr] [bridge] %3.2 - 2.5mm ™ [index=15] k.2 5-out-finizh-ine Job Zu...

-\ | augs | | sequi

[ Restablecer todos los bloques CAM

[ Barrar bloques Cabd

14



4.1.2 MenU de simulacion

Representacion de trayectoria
iUn giro dindmico del objeto
es tan sélo posible con repre-
sentacidnde trayectoria

M "y
("Bahndarstellung”)! PARAR
la simulacidn

( Opciones de Zoom ) (
|

Giro dindmico
del objeto

D,

INICIAR Parar en caso
la simulacion de colisi(')n

f. Simulacion

WU S

[ Terminar la simulacion l

) ( Opciones de vista )

IE0 DI

pll il

[,
o

B ahn-Darstelung - 3471493 m

Observe: Una vez iniciada la simulacién, la pieza bruta ya no
podra girarse. Gire la pieza bruta en la posicion deseada antes de
iniciar la simulacion. Las colisiones de fresado se representaran
en color rojo. En el ejemplo mostrado no puede verse ninguna
colision. Para terminar la simulacion haga “clic” sobre el boton

Terminar la simulacian

15
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4.2 Creacion de los datos de
fresado

B Pinche en el mend principal sobre el simbolo “crear datos”,
a fin de calcular las trayectorias para el proceso de fresado.

4.2.1 Didlogo de fresado

B Podrd elegir opcionalmente entre: “crear datos” y “vincular
datos NC”.

\ Atencion: Podra enlazar los datos de fresado tan sélo en caso
0 de haberlos creado anteriormente. A través del software ZENO®
CAM pueden enlazarse solamente los datos de fresado para
el tipo de maquina ZENO® 4030. En caso de todos los demas
tipos de maquina el enlace sera realizado directamente en la
maquina.

M Seleccione primero siempre “crear datos NC”
y confirme con

4.2.2 Tipo de mecanizaciéon

B “Seleccion de piletas”:
Seleccione si el trabajo ha de fresarse en el dispositivo fijador
izquierdo o derecho. En caso de la maquina ZENO® 3020 selec-
cione siempre el lado izquierdo.

Observe: Si a continuacion quiere enlazar las diferentes
tareas relativas a una pieza bruta deberd cuidar de que
éstas se calculen siempre para el mismo dispositivo fijador.

M “Orden de mecanizacion”:
El orden de mecanizacion es tan sélo de importancia si se
calculan varias tareas simultaneamente.

“Primero en el interior”:
(orientacion en funcion de la herramienta) De todas las
tareas relativas a esta pieza bruta se fresan primero la cara
interior y después el lado exterior.

“Alternante”:
(orientacion en funcion de la tarea) Primero se termina de
fresar la primera tarea, después la segunda, la tercera, etc.
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4.2.3 Bloques CAM

B Se visualizaran primero todos los bloques CAM en funcién de
la estrategia de fresado seleccionada (véase capitulo 2.1). El
orden de los bloques no debera modificarse. En caso de ciertas
estrategias de fresado pueden eliminarse adin posteriormente
determinados bloques de fresado, si asi lo desea.

B Significado de los bloques de fresado:

K2.5 in-rough-plane:

Desbaste circular de la cara interior con la fresa de 2,5 mm.
K1.0-in-finish-plane:

Alisado circular de la cara interior con la fresa de 1,0 mm.
K1.0-in-finish-line:

Alisado lineal de la cara interior con la fresa de 1,0 mm.

K2.5-out-rough-plane:
Desbaste circular del lado exterior con la fresa de 2,5 mm.

K1.0-out-finish-plane:

Alisado circular del lado exterior con la fresa de 1,0 mm.
K1.0-out-finish-line:

Alisado lineal del lado exterior con la fresa de 1,0 mm.

M En caso de una correspondiente estrategia de fresado puede,
por ejemplo, borrar los dos bloques “K1.0-out-finish-plane” y
“K1.0-out-finish-line"”. Obtendra un resultado algo mas aspero
en el lado exterior, pero podra ahorrar tiempo de fresado y redu-
cir a la vez el desgaste de las fresas.

B Una vez realizados todos los ajustes deseados, confirme con

Los datos de fresado se crearan a continuacion.

iUn cambio del orden o bien un borrado puede conducir
a roturas de herramientas!

% Editar blogues CAM B

Block 11 [ZEND Zr] [bridge] W3.2 - 2.5mm ™ [index=3] ...
Block 2 [* [ZENO Z1] [bridge] W3.2 - 2.5mm ™ [index=E] ...
Block 3 [* [ZEMO Z1] [bridge] W3.2 - 2.5mm ™ [index=8] ...
Block 4 [* [ZEMO Zr] [bridge] W32 - 2.5mm ™ [index=13] ...
Block 5[ [ZENO Zr] [bridge] W32 - 2.5mm ™ [index=14] ...
Block B [* [ZEMO Zr] [bridge] V3.2 - 2.5mm ™ [index=15] ... [

Borrar bloques Cakd

[ Restablecer todoz loz bloques Cék
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4.2.4 Creacidon de los datos de fresado

M Tras haber pinchado en el menu “bloques CAM"” sobre el botén

se calcularan automaticamente los datos de fresado.

El clculo puede durar algunos minutos, dependiendo del tamafo
del fichero de fresado. Una vez creados los datos de fresado apa-
recera la ventana de informacion contigua. Esta le informara
sobre la ruta en la cual se ha archivado el fichero de fresado, asi
como sobre el tiempo de fresado previsto.

Observe: El tiempo de fresado depende también del tipo de la
maquina, al igual que de los pardmetros de la misma y puede
por lo tanto diferir del tiempo indicado.

Haga clic sobre el boton

El proceso esta concluido.
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La ficha Mc esté creada
MenoCamsCak-outE 141602 nop Duracidn estimada del fresado = 00:34:00
AFenoCamsCak-out'=1416-02 ne Duracion estimada del fresado = 00:32:00




5 Enlace de los datos
de fresado

B Pinche primero en el mend principal sobre el simbolo “crear
datos NC” si es que quiere enlazar datos de fresado.

\ Atencion: Podra enlazar los datos de fresado tan sélo en caso
de haberlos creado anteriormente. A través del software ZENO®
CAM pueden enlazarse solamente los datos de fresado para
el tipo de maquina ZENO® 4030. En caso de todos los demas
tipos de maquina el enlace sera realizado directamente en la
maquina.

M Seleccione en la ventana contigua “enlazar datos de fresado”
y confirme con

Sequir

M Vincular datos NC contigua.

A través del boton

&brir fichero MHC

podra seleccionar el fichero de fresado deseado. Vuelva a
seleccionar a continuacion a través del boton

Abirir fichero NC

un segundo fichero que quiera enlazar con el primero.
Continle este procedimiento hasta haber seleccionado todos
los ficheros de fresado que quiera enlazar. Haga a continuacion
“clic” sobre el botén

Enlace

Se creara un nuevo fichero.

El nombre del fichero enlazado es “1.ncp”. En caso de que
quiera seguir enlazando otros ficheros se sobrescribira el
fichero viejo “1.ncp”.

A continuacion tienen que cargarse los datos de la
maquina, a fin de que el proceso de fabricacion pueda
seguir ejecutandose alli.
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