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& EDIT 2025

1. Guia del usuario de CIMCO Edit 2025

CIMCO Edit es el editor de programas CNC mas popular del mundo. Es una herramienta de edicién,
simulaciéon y comunicacion confiable y completa que te permite trabajar con programas NC en tu PC, en
una aplicacién basada en Windows familiar. CIMCO Edit viene con todas las funciones esenciales necesarias
para la edicidn moderna de programas NC, incluyendo funciones especificas de NC, matematicas,
transformaciones, edicidn de arrastrar/soltar y mas. Ademas, CIMCO Edit incluye comparacién de archivos,
simulacién de fresado/torneado, Administrador de herramientas, asistente de c6digo NC y ofrece potentes
complementos para simulacién de maquinas, gestion de programas, CAD/CAM 2D y mas.

Esta guia del usuario te ayudara a comenzar con CIMCO Edit y aprender a usar sus diversas funcionesy
caracteristicas. También encontraras informacién sobre como personalizar y configurar CIMCO Edit para
adaptarlo a tus necesidades y preferencias. Ya seas un principiante o un programador CNC experto, CIMCO Edit te
ayudard a escribir cédigo NC sin errores e identificar trayectorias de herramientas problematicas y movimientos
de herramientas.

Esperamos que disfrutes usando CIMCO Edit.

1.1. Informacion de la licencia

ACUERDO DE LICENCIA DE USUARIO
FINAL CON RESPECTO A CIMCO
Software 2025 (el “Software")

iADVERTENCIA! ST COMPLETAS LA INSTALAC,IC')N DE ESTE SOFTWARE O SI ACTIVAS EL SOFTWARE, SE
CONSIDERA QUE HAS ACEPTADO - Y ESTARAS LEGALMENTE OBLIGADO POR - ESTE ACUERDO DE
LICENCIA DE USUARIO FINAL.

1. ALCANCE: Este Acuerdo de Licencia de Usuario Final (el "Acuerdo de Licencia") establece los términos y condiciones
de tu licencia para instalar, acceder y usar la versién estandar del Software especificado arriba, incluyendo
actualizaciones y documentacién acompafiante. Este Acuerdo de Licencia cubre el Software en la version estandar no
modificada y todas las actualizaciones posteriores del mismo, que se pone a tu disposicion por o en nombre de
CIMCO A/S, ID corporativa CVR32323510, Vermundsgade 38, 3er piso, 2100 Copenhague, Dinamarca (el "Licenciante").

2. CONCESION DE LICENCIA Y FECHA DE EFECTO: Condicional a tu pago de la tarifa de licencia acordada, el Licenciante
te concede una licencia no exclusiva, intransferible y perpetua (una "Licencia") para instalar, acceder y usar el Software,
pero solo en formato de c6digo objeto, bajo los términos y condiciones establecidos en este documento. El nimero de
Licencias que has adquirido y pagado determina el niUmero de copias del Software que se te permite hacery el
numero de usuarios finales que pueden acceder y usar el Software. Una (1) Licencia cubre una (1) copia del Software y
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permite a un (1) usuario final acceder y usar el Software. La fecha de entrada en vigor de su(s) Licencia(s)
es la fecha en la que usted ha pagado por primera vez la tarifa de licencia aplicable.

3. TITULO E INFORMACION PROPIETARIA: El titulo completo del Software permaneceré con el Licenciante
y nada en este Acuerdo de Licencia se interpretard como una transferencia del titulo del Licenciante sobre
el Software a usted o a cualquier tercero. Si instala el Software, usted reconoce y acepta automaticamente
que el Software representa secretos comerciales valiosos para el Licenciante, y que debe mantener y usar
el Software en confidencialidad y de acuerdo con los términos y condiciones de este Acuerdo de Licencia.

4. REPRODUCCION DEL CODIGO FUENTE: Usted acepta no desensamblar, recompilar o realizar ingenieria
inversa del Software o de cualquier parte del mismo, o tomar cualquier otra accién para reproducir el céddigo
fuente del Software, excepto como se permite expresamente en el articulo 6 de la Directiva 2009/24/CE del
Parlamento Europeo y del Consejo de 23 de abril de 2009 sobre la proteccion legal de los programas de
ordenador, incorporada a la ley danesa por el articulo 37 de la Ley danesa No. 1144 de 23 de octubre de 2014
sobre Derechos de Autor (en danés “Ophavsretsloven”). Por lo tanto, la Licencia incluye un derecho limitado para
usted como Licenciatario para reproducir el cédigo fuente del Software bajo las siguientes condiciones, que
deberan cumplirse en el momento relevante: (a) la reproduccion del cédigo fuente es indispensable para
obtener la informacién necesaria para lograr la interoperabilidad entre el Software y otros programas, (b) la
tarea de reproduccion del cédigo fuente es realizada por usted o por otra persona que tenga derecho a usar el
Software, o0 en su nombre por una persona autorizada para hacerlo; (c) la informacién necesaria para lograr la
interoperabilidad no ha estado previamente disponible para usted; y (d) la reproduccidén del codigo fuente se
limita a aquellas partes del Software que son necesarias para lograr la interoperabilidad. Bajo ninguna
circunstancia usted (e) usara la informacion obtenida a través de la reproduccion del cédigo fuente del Software
para ningun otro propdsito que no sea lograr la interoperabilidad del Software; (f) dara dicha informacion a
otros, excepto cuando sea necesario para lograr la interoperabilidad deseada del Software; o (c) usara dicha
informacién para el desarrollo, produccion o comercializacién de un programa de software sustancialmente
similar al Software en su expresion, o para cualquier otro acto que infrinja los derechos de autor del Licenciante.

5. COPIA DEL SOFTWARE: Usted acepta no copiar el Software, excepto como se permite expresamente en los
articulos 4 y 5 de la Directiva 2009/24/CE del Parlamento Europeo y del Consejo de 23 de abril de 2009 sobre la
proteccion legal de los programas de ordenador, incorporada a la ley danesa por el articulo 36 de la Ley danesa
No. 1144 de 23 de octubre de 2014 sobre Derechos de Autor (en danés “Ophavsretsloven”). Por lo tanto, la
Licencia incluye un derecho limitado para usted como Licenciatario (a) para hacer el nimero de copias internas
del Software que sean estrictamente necesarias para asegurar que el Software funcione de acuerdo con sus
objetivos; y (b) para hacer una copia de seguridad interna del Software, si, y en la medida en que, esto sea
necesario para su uso del Software.

6. TERMINACION Y EFECTOS DE LA TERMINACION: Puede rescindir este Acuerdo de Licencia con un aviso por
escrito de treinta (30) dias al Licenciante. El Licenciante puede rescindir inmediatamente cualquiera o todas las
Licencias sin mas obligacion o responsabilidad (a) si usted no paga la tarifa de licencia aplicable o cualquier otro
monto adeudado en virtud de este documento y contintia en mora durante un periodo de treinta (30) dias después
del ultimo dia en que se debia el pago; o (b) si se presenta una peticién alegando insolvencia por o contra usted, o
se nombra un receptor para cualquier parte de su negocio, 0 sus activos son asignados en beneficio de sus
acreedores; o (e) si usted comete cualquier otra violacién de este Acuerdo de Licencia y no corrige dicha violacién
dentro de los treinta (30) dias posteriores a la notificacion por escrito del Licenciante de dicha violacién, o (d) si
usted viola cualquiera de los Articulos 3, 4 0 5 aqui. Al finalizar este Acuerdo de Licencia o cualquier Licencia
otorgada en virtud del mismo, debera cesar inmediatamente el uso del Software y, sin demora, desinstalar y
destruir todas las copias del Software y toda la documentacién relacionada. La terminacién de este Acuerdo de
Licencia o de cualquier Licencia otorgada en virtud del mismo no lo liberara de las obligaciones de los Articulos 3, 4
y 5 aqui. La terminacion de este Acuerdo de Licencia no afectara la supervivencia de las representaciones,
garantias y convenios contenidos en este documento.

7. INDEMNIZACION DEL LICENCIANTE: Usted acepta indemnizar y mantener indemne al Licenciante, sus distribuidores y
sus minoristas y a cada uno de sus respectivos funcionarios, directores y empleados contra cualquier y todas las pérdidas,
responsabilidades, gastos (incluidos los honorarios razonables de abogados) sufridos o incurridos por ellos debido a
cualquier reclamacién, demanda o procedimiento que surja de o en conexién con: (a) cualquier contenido, informacién u
otros materiales publicados, proporcionados, cargados, enviados, compartidos, publicados, distribuidos, puestos a
disposicién, accesibles o utilizables en, hacia, desde o a través del Software ("Contenido del Usuario"); o (b) cualquier uso
ilegal o dafiino del Contenido del Usuario, como, pero no limitado a, el uso que infrinja derechos de propiedad intelectual
o viole secretos comerciales u otros derechos, o cause muerte o lesiones corporales o dafios a activos tangibles o bienes
inmuebles; o (c) cualquier incumplimiento o falta de cumplimiento por su parte de este Acuerdo de Licencia; o (d)
cualquier otro uso del Software realizado por usted (o por cualquier persona que acceda al Software a través de usted).

8. RENUNCIA DE TODAS LAS GARANTIAS: EXCEPTO POR LA GARANTIA LIMITADA EXPRESA PROPORCIONADA EN ESTE

ACUERDO DE LICENCIA, SI LA HUBIERA, Y EN LA MAXIMA MEDIDA PERMITIDA POR LA LEY APLICABLE, EL LICENCIANTE

NO HACE, Y USTED (EN SU CAPACIDAD DE LICENCIATARIO) NO RECIBE, NINGUNA GARANTIA, REPRESENTACIONES, O
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CONDICIONES DE CUALQUIER TIPO, EXPRESAS O IMPLICITAS (INCLUYENDO, SIN LIMITACION,
CUALQUIER GARANTIA IMPLICITA DE COMERCIABILIDAD, ADECUACION PARA UN PROPOSITO
PARTICULAR, O NO INFRACCION, O GARANTIAS OTRAS IMPLICITAS POR LEY O DE UN CURSO DE
NEGOCIACION O USO COMERCIAL) RESPECTO AL SOFTWARE LICENCIADO. CUALQUIER DECLARACION O
REPRESENTACION SOBRE EL SOFTWARE LICENCIADO Y SUS CARACTERISTICAS O FUNCIONALIDAD EN
CUALQUIER MATERIAL PROPORCIONADO A USTED O EN CUALQUIER COMUNICACION CON USTED ES
SOLO PARA FINES INFORMATIVOS, Y NO CONSTITUYE UNA GARANTIA, REPRESENTACION O CONDICION.
SIN LIMITAR LO ANTERIOR, EL LICENCIANTE NO GARANTIZA QUE LA OPERACION O SALIDA DEL
SOFTWARE LICENCIADO SERA ININTERRUMPIDA, SIN ERRORES, SEGURA, PRECISA, FIABLE O COMPLETA,
YA SEA O NO BAJO SOPORTE DEL LICENCIANTE O DE CUALQUIER TERCERO. NADA EN LO ANTERIOR
RESTRINGIRA EL EFECTO DE GARANTIAS O CONDICIONES QUE PUEDAN SER IMPLICITAS POR LEY Y QUE
NO PUEDEN SER EXCLUIDAS, RESTRINGIDAS O MODIFICADAS A PESAR DE UNA RESTRICCION
CONTRACTUAL EN CONTRARIO.

9. LIMITACION DE LA RESPONSABILIDAD DEL LICENCIANTE: EN NINGUN CASO EL LICENCIANTE TENDRA
NINGUNA RESPONSABILIDAD (DIRECTA O INDIRECTAMENTE) POR CUALQUIER DANO INCIDENTAL, ESPECIAL,
INDIRECTO, CONSECUENCIAL O PUNITIVO, POR PERDIDA DE BENEFICIOS, USO, INGRESOS, DATOS, O POR
INTERRUPCIONES EN EL NEGOCIO. ADEMAS, LA RESPONSABILIDAD MAXIMA DEL LICENCIANTE QUE SURJA O
RELACIONADA CON EL SOFTWARE LICENCIADO NO EXCEDERA UNA CANTIDAD CORRESPONDIENTE A LAS
TARIFAS DE LICENCIA AGREGADAS PAGADAS O PAGADERAS POR EL LICENCIATARIO POR LAS LICENCIAS
CUBIERTAS POR EL ACUERDO DE LICENCIA. LAS LIMITACIONES DE RESPONSABILIDAD EN ESTE ARTICULO 9
SE APLICARAN EN LA MEDIDA PERMITIDA POR LA LEY A CUALQUIER DANO U OTRA RESPONSABILIDAD,
CUALQUIERA QUE SEA LA CAUSA Y SIN IMPORTAR LA TEORIA DE RESPONSABILIDAD, YA SEA DERIVADA DE
UN CONTRATO, DEL DELITO (INCLUYENDO, SIN LIMITACION, NEGLIGENCIA), O DE OTRA MANERA, AUNQUE
EL LICENCIANTE HAYA SIDO ADVERTIDO DE LA POSIBILIDAD DE TAL RESPONSABILIDAD Y SIN IMPORTAR SI
LOS RECURSOS LIMITADOS DISPONIBLES AQUI FALLAN EN SU PROPOSITO ESENCIAL. TAMBIEN, USTED
RECONOCE Y ACEPTA QUE LAS TARIFAS DE LICENCIA PAGADAS POR USTED SE BASAN EN Y REFLEJAN LA
ASIGNACION DE RIESGO CONTEMPLADA POR ESTE ARTICULO 9 Y QUE LAS LIMITACIONES DE
RESPONSABILIDAD AQUT ESTABLECIDAS SON UN ELEMENTO ESENCIAL DE ESTE ACUERDO DE LICENCIA.

10. VENTA DE LICENCIAS AL GOBIERNO DE LOS ESTADOS UNIDOS: Para las adquisiciones del Gobierno de EE. UU., el
Software se considera software comercial segun lo definido en FAR 12.212 y sujeto a derechos restringidos segun lo
definido en la Seccién 52.227-19 de FAR "Software de computadora comercial - Derechos restringidos" y DFARS
227.7202, "Derechos en software de computadora comercial o documentacién de software de computadora
comercial", segun corresponda, y cualquier regulacién sucesora. Cualquier uso, modificacién, reproduccién,
lanzamiento, rendimiento, exhibicién o divulgacién del Software por parte del Gobierno de EE. UU. se realizara
Unicamente de acuerdo con los derechos y restricciones de licencia descritos en el mismo.

11. DIVISIBILIDAD: Si alguna disposicién de este Acuerdo de Licencia es invalida, ineficaz o inaplicable,
bajo leyes presentes o futuras, el resto de la disposiciéon permanecera en pleno vigor y efecto y no se
vera afectado, menoscabado o invalidado de ninguna manera.

12. ACUERDO COMPLETO: Usted reconoce que ha leido este Acuerdo de Licencia antes de completar la instalacién
del Software o antes de acceder y comenzar a usar el Software y reconoce y acepta que este Acuerdo de Licencia es
la declaracion completa y exclusiva del acuerdo entre nosotros, y que reemplaza todas las propuestas y
entendimientos anteriores, orales y escritos, relacionados con el Software licenciado en virtud de este Acuerdo de
Licencia. Este Acuerdo de Licencia no sera modificado o rescindido excepto por escrito y firmado por ambos. No
obstante las oraciones mencionadas anteriormente, usted reconoce y acepta que el Software licenciado puede
contener o estar acompafiado de software, datos u otros materiales de terceros que estan sujetos ay
proporcionados de acuerdo con los términos de licencia de terceros que son adicionales o diferentes de los
términos establecidos en este Acuerdo de Licencia. Dichos términos de licencia de terceros pueden estar incluidos
o referenciados a o con dicho software, datos u otros materiales de terceros (por ejemplo, en el "cuadro de
informacién"), o en una pagina web especificada por el Licenciante (la URL de la cual puede ser obtenida a solicitud
del Licenciatario). Por la presente, usted acepta cumplir con dichos términos de terceros segun sea el caso.

13. ELECCION DE LEY Y JURISDICCION: Usted reconoce y acepta que este Acuerdo de Licencia y todos los
aspectos del acuerdo, incluida la construccién, interpretacion y validez del acuerdo, estaran regidos
exclusivamente por la ley danesa, excepto sus reglas de conflicto de leyes. Cualquier disputa entre nosotros
relacionada con este Acuerdo de Licencia y que no pueda ser resuelta de otra manera por nuestro acuerdo,
debera ser llevada ante los tribunales de Dinamarca, excluyendo los tribunales de cualquier otra jurisdiccion.
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1.2. Informacién de contacto

CIMCO A/S
Vermundsgade 38A,
32100 Copenhague
@ Dinamarca

Tel: +45 4585 6050 Fax:
+45 4585 6053 Correo
electrénico:
info@cimeo-comWeb:—
WWW.Cimco.com

CIMCO Americas, LLC
1980 N Atlantic Ave Ste
229 Cocoa Beach, FL
32931 EE. UU.

Tel: +1 704 644 3587
Fax: +1 704 943 0514

Correo electrénico:
infous@cimco.com Web:
www.cimcocom
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2. Requisitos del sistema

Esta pagina detalla los requisitos del sistema CIMCO y el soporte de hardware oficiales.

Especificacion Min

ima

Sistema operativo

Windows® 8 minimo (Solo se admite la versidn de 64 bits)

CPU Intel Core 2 D

uo o AMD Athlon @ 1.6 GHz - o superior

Memoria Al menog

2 GB de RAM

Disco duro 2 GB de

espacio en disco para la instalacién de la suite completa

Tarjeta grafica compatible con OpenGL (3.3 y posteriores) (requerida para la opcion

o soluciones Clien

Pantalla de Backplot/Animacion sélida en CIMCO Edit) Monitor con resolucién minima de
1024 x 768 pixeles
Red Adaptador de|red con TCP/IP habilitado (requerido para licencias de red

re/Servidor)

Entrada Teclado es

tandar Ratdén con 2 o 3 botones

Software

Microsoft® Visual C++ 2015-2019 Redistribuible Microsoft®
.NET Framework 4.5 (Todos los redistribuibles requeridos estan
incluidos en el instalador) Un archivo de clave de licencia valido

2.1. Simulacion de versién rapida

Requisitos para la simulacion de version rapida introducidos en CIMCO Edit 2022.01.11. (Versién rapida)

Especificacion Min

ima Recomendada

CPU 2.3GHz, Doble

nucleo Recomendado: 3.2GHz, Octa nucleo (o mejor)

GPU 2GB, GPL

4GB, GPU dedicada, OpenGL 4.3 (o mejor) Nvdia

J dedicada, OpenGL 4.3 | r1y5060 0 mejor.

Memoria 8GB 16G

B (0 mas)

Sistema operativo

Windows 8, 64 bits Windows 10, 64 bits

2.2. Compleme

nto de simulacién de maquina

Especificacion Min

ima Recomendada

CPU 2.3GHz, Cuad

ruple nucleo 3.2GHz, Cuadruple nudleo (o mejor)

GPU 2GB, GPU ded

icada, OpenGL 3.3 4GB, GPU dedicada, OpenGL 3.3 (o mejor)

Memoria 4GB 16G

B (0 mas)

Sistema operativo

Windows 8, 64 bits Windows 10, 64 pits

Algunos requisitos minimos de hardware como CPU o RAM también dependeran del sistema operativo instalado en el

computadora.
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3. Instalacion

Para instalar CIMCO Edit 2025, siga las instrucciones a continuacién.

Antes de instalar o usar cualquier producto de CIMCO, le recomendamos que verifique que su computadora cumpla o

supere los requisitos minimos del sistema.

3.1. Localizar archivos de instalaciéon

Si recibe CIMCO Edit 2025 a través de un enlace de descarga, memoria USB o disco externo,
copie el archivo de instalacién en un directorio temporal en el PC/Servidor antes de continuar.

3.2. Ejecutar el programa de instalacién

Primero debe iniciar sesién utilizando una cuenta con privilegios administrativos completos.

Inicie el programa de instalacidn haciendo clic en la aplicacion de configur;acic’)n (CIMCOEdit_2025xxxx.exe). Ahora siga

las instrucciones del Asistente de instalacién que lo guiara a través de los pasos de instalacion.

Cuando la instalacion esté completa, encontrard un acceso directo a la aplicacién CIMCO Edit
2025 en el grupo de programas CIMCO2025 en el menu de inicio y en el escritorio.

Icono de CIMCO Edit 2025.

Notas sobre opciones de instalacion adicionales

La opcién Colocar configuracién en el directorio de instalacién colocara los archivos de usuario (configuracién, macros, herramientas
bibliotecas...) en el directorio de instalacion. Esto permitird que todos los usuarios en el PC ejecuten CIMCO Edit con la

misma configuracién.

Si esta opcion no esta marcada, los archivos de usuario (configuracién, macros, bibliotecas de herramientas...) se colocaran en el
carpeta de datos especifica de la aplicacién para el perfil de usuario (C:\Users\"nombredeusuario"\AppData\Roaming), por lo que cada usuario en

la computadora ejecutard CIMCO Edit con sus propios archivos de usuario.

Mas informacién relacionada con esta opcién se puede encontrar en Plugins.
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3.3. Instalando su archivo de licencia

Si no tiene un archivo de licencia pero desea instalar una versién de evaluacién, simplemente proceda al siguiente paso.

Si ha recibido un archivo de licencia de CIMCO, debe instalarse haciendo doble clic en el archivo "CustomerName
-license.CimcoLicense" después de que se complete la instalacidn. Esto abre el archivo de licencia de CIMCO.

Visor. Haga clic en el botén Instalar archivo de licencia para instalar el archivo de licencia. Si el archivo de licencia requiere
activacioén, el programa mostrara las opciones para hacerlo. Consulte la Activacién del software CIMCO para mas informacién.

3.4. Iniciando el editor

Cuando la instalaciéon se haya completado y haya instalado su archivo de licencia, esta listo para
iniciar el editor por primera vez. Haga clic en el icono del programa en su escritorio.

wle
¥

CIMCO Edit 2025.

Después de iniciar el editor, verifique que el nombre de su empresa se muestre en el campo
Licenciado a en el cuadro Acerca de. Si no, el archivo de licencia no se instalé correctamente. Repita el
punto 'Instalando su archivo de licencia' anterior para instalar el archivo de licencia correctamente.

Si estd utilizando una version de evaluacién, el nombre de la licencia es Versiéon de demostracion.
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3.5. Activacién del software CIMCO

Para asegurar que el archivo de licencia no sea copiado y utilizado en otros lugares, el archivo de licencia puede
ser bloqueado a un computadoras especifica mediante un proceso de activacién. Una vez que el sistema esta
activado, el archivo de licencia no puede ser utilizado en otro sistema a menos que la activacion sea restablecida.

El proceso de activacidn del software no es necesario para archivos de licencia temporales.

3.5.1. Activacién en linea

Después de seleccionar el archivo de licencia que CIMCO Edit utilizara, si el archivo de licencia

requiere activacion, el programa mostrara el siguiente mensaje:

Cnline activation

This key is not activated for this computer and needs to be activated before it can
be used.

The program is online and can activate directly from CIMCO's server.
Do you want to activate the key on this computer now?

MNOTICE:

This activation will be bound to the current computer!

A limited number of activations are available, so make sure you really want the
CIMCO software running on this particular computer.

Information about the computer is transferred to CIMCO's server and stored for
the purpose of binding activation to the computer and allowing future
reactivation on the computer. See CIMCO's privacy statement on
WWW.CIFMCO.COM.

Dialogo de activacién del software.

Si la computadora que ejecuta CIMCO Edit tiene acceso a Internet, solo haga clic en el botdn

Siy el proceso de activacion se realizara automaticamente.

Operation fuldfert X

License activated successfully.

Activacion del software completada con éxito.
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3.5.2. Activacién sin conexion

Si la computadora que ejecuta CIMCO Edit no esta conectada a Internet, se mostrara el
siguiente didlogo:

Dialog *

The software is unable to contact CIMCO's activation server.

The offline activation procedure is as follows:

1) Expaort an activation request

- This will create a file that contains the information needed by the server in order to
activate the software on this computer.,

2) Use this activation request on our website activation form.

- The server will verify the activation and generate an activation key which can be
used to activate this license key on this computer.

3) Use this activation key to activate the key on this computer.

- The software can now run using this key on this computer.

Create Activation Regquest || Use activated request Cancel

Didlogo de activacién de software.

Haga clic en el botdn Crear solicitud de activacion. Esto generara un archivo de solicitud de activacién (.request) que contiene
informacién de la computadora para identificar de manera Unica el sistema. Asigne a este archivo cualquier nombre,

seleccione dénde desea guardar este archivo y haga clic en Guardar.

La activacion solo se puede realizar contactando al servidor de activacién de CIMCO, asi que copie el
archivo .request generado a un dispositivo portatil y proceda a una computadora con conexion a Internet.

Abra un navegador web y vaya a la pagina de Activacién en el sitio
web de CIMCO en www.cimco.com/support/activate-software
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&« c & cimco.com/support/activate-software/ (. g

-" FIND A RESELLER
':‘-.:,C|MCO PRODUCTS DOWNLOAD SUPPORT NEWS COMPANY  SHOP Qeous @R O Q

SUPPORT CENTER

Activate Software

Activate Software

SUPPORT

Activate Software Some CIMCO license keys need to be activated in order for them to run CIMCO's products. For products of versicn 8 and up, this can be done

Uload fil automatically directly from the program if an internet connecticn is available. For versions clder than 8, or if no internet connection is available, activation
pload files

can be done from this website.

Online Documentation The software will provide you with a System Identification Number (versions before 8) or an activation request file (request) (versions 8 and up). Using

Print Documentation the activation forms on this page, you can perform the activation and get proof of activation in the form of an Activation Key (versions before 8) or
Activation file (versicn 8 and up). These proafs of activation can be entered into the program in order to activate the keyfile

CNC Handbook
How-to Guides
Activate using activation file (v8 and up)

System Reguirements
Use the following activation form for CIMCO products version 8 and up. You must upload the request file generated by the software. If successful, an

FAQ “.activation” file will be generated, which you can download from this form and use to activate the software.

Upload Activation File

Choose file | No file chosen

UPLOAD FILE

Pagina web de activacién de software.

Haga clic en el botén Elegir archivo y navegue hasta el archivo de solicitud de activacién (.request). Una vez que se seleccione el archivo,

haga clic en el botén Subir archivo.

Upload Activation File

Choose File |License Act.__ion.request

UPLOAD FILE

Subir archivo de activacion.

El servidor verificara la solicitud de activacion y generara un archivo de activacién. Si ocurre
algun error durante la activacion, se mostrara en el cuadro de activacion. Si la activacién es
exitosa, se mostrara un enlace para descargar el archivo de activacion.

Success: Activation file generated

Download Activation file here:
License Activation.activation

Descargar archivo de activacion.

Guarde el archivo de activaciéon generado (.activation) y regrese a la computadora que ejecuta CIMCO Edit que queremos
activar. En el didlogo de activacién de software, haga clic ahora en el boton Usar solicitud activada. Seleccione el
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Archivo de activacion (.activation) y haga clic en Abrir. El software deberia estar ahora activado y listo para usar.

Dialog >

The software is unable to contact CIMCO's activation server.

The offline activation procedure is as follows:

1) Export an activation request

- This will create a file that contains the information needed by the server in order to
activate the software on this computer.

2) Use this activation request on our website activation form.

-The server will verify the activation and generate an activation key which can be
used to activate this license key on this computer.

3) Use this activation key to activate the key on this computer.

-The software can now run using this key on this computer,

Create Activation Request Use activated request

Utilice el archivo de solicitud activado descargado del sitio web de CIMCO.

Después de que se complete la activacion, puede ver informacidn sobre la activacién en el Visor de archivos de licencia.

EN License File Viewer x

License File Information

Licens til: | test
Licenstype: | Amindelig noglefil
Maintenance | 12/31/16 (162 Dage tibage) Activation Key activated on this computer
Products contained in license file: License activated for:
-~ CIMCO Edit Professional - 3 Licenses PedroPC

‘- CIMCO Network License Server - 1 Licenses

Install license file Update license file Activate license file Fetch all activations

Informacién de activacion.

El archivo de licencia también se puede activar directamente desde el Visor de archivos de licencia. Una vez que se presiona el botén Activar licencia

se presiona, el proceso es el mismo que se describe para la Activacion en linea o la Activacion
fuera de linea, dependiendo de si la computadora esta conectada a Internet o no.
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License File Viewer X

License File Information

Licens til: | test

Licenstype: | Almindelig naglefi

Maintenance | 06/30/17 (343 Dage tibage) Activation Key not activated on this computer
Products contained in license file: License activated for:

----- CIMCO Edit Professional - 1 Licenses

Instal license file Update license file Activate license file |I Fetch all activations TTTok T

Activacion de la licencia desde el didlogo del visor de archivos de licencia.

3.5.3. Re-activacion

Si la computadora que ejecuta CIMCO Edit necesita ser reemplazada, se necesita una nueva activacién de software,
y la activacién debe ser restablecida antes de pasar por el proceso de activacion en el nuevo sistema o se mostrara
el siguiente error. Por favor, contacte a su revendedor o al soporte de CIMCO para restablecer su activacién.

Online activation failed >

Could not activate online.

Error message:
All activations used up.

Please contact CIMCO to get help.

Archivo de licencia ya activado.

Si el sistema operativo necesita ser reinstalado o actualizado, puede ser necesaria una nueva activacion de
software. Pero dado que el hardware de la computadora no ha cambiado (mismo CPU, disco duro, direccion
MAC...) no deberia ser necesario contactar a su revendedor o al soporte de CIMCO para restablecer la activacion.
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4. Pestanas del programa

Las funciones en CIMCO Edit 2025 se activan utilizando los iconos apropiados en la barra de
Ribbon. Las opciones estan organizadas en grupos ldgicos bajo pestafias.

Si la funcion se puede activar a través de la barra de Ribbon o un atajo de teclado, el icono o
el atajo se muestra junto al nombre del comando.

4.1. Editor

Esta seccién describe las opciones en la pestafia del Editor.

4.1.1. Archivo
Esta seccion describe las opciones en el menu Archivo.

o X B EY -

Mew Open Close Save Save Print
. . Ac~ .

il

Menu Archivo.

Opciones del menu

Nuevo / Ctrl+N
&

Seleccione esta opcién para crear un programa/archivo vacio, listo para la entrada.

Abrir / Ctrl+O

Seleccione esta opcién para abrir un archivo.

o Abrir avanzado / Ctrl+Alt+O

El cuadro de didlogo de Abrir avanzado le permite localizar archivos especificando criterios de busqueda por nombre de archivo,
contenido del archivo y fechas de creacion/modificaciéon. Haga clic en la flecha hacia abajo del icono de Abrir para acceder a esta opcién.
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Advanced Open ? 'Y
Directory: FILENAME PATH SIZE CREATED MODIFIED
C:\Program Files\CIMCO 2024\CIMCC - Circularinterpolation.NC  CA\Program Files\CIMCO 2024\CIMCOEdit\Samples\Fan... 7048 B Tue Feb 27 11:48:21 2024 Wed Apr 19 15:22:2
¥| Search in subdirectories Circularinterpolation.setup C:\Program Files\CIMCO 2024\ CIMCOEdit\Samples\Fan... 1167 B Tue Feb 27 11:48:21 2024 Wed Apr 19 15:22:2
Fiename: Circularinterpolationimpe.. C:\Program Files\CIMCO 202\ CIMCOEdit\Samples\Fan... 8802 B Tue Feb 27 11:48:21 2024 Wed Apr 19 15:22:2
=+ .| |Circularinterpolationimpe... C:\Program Files\CIMCO 2024\ CIMCOEdit\Samples\Fan... 1388 B Tue Feb 27 11:48:21 2024 Wed Apr 19 15:22:2
Containing:
Created between...
‘21.‘"]5."2‘]24 | H |21"I]S."2I]24 |
Modified between...
‘21"']5_"2‘]21 | : |21_"I35"2IJZ4 |
Export results Search
Cancel Open < >

Results: 4 File Matched:

Dialogo de apertura de archivo avanzado.

Reciente

Una lista de archivos utilizados recientemente. Haga clic en la flecha hacia abajo del icono Abrir para abrir archivos utilizados recientemente.

Open Ctrl+0
o Advanced Open Ctrl+Alt+O0

0: C:A\Program Files\CIMCO 20224, CIM... UMC 96-8250E\MillParts\Water)et. NC

1: CA\Program Files\CIMCO 20224 CIM...MC 98-8250B\MillParts’\ ConeSpiral MC

2: Chlsers\fletc\ ConeSpiral1.MC

3 Chlsershfletc Desktop MixedSample N C

Lista reciente.

X Cerrar / Ctrl+F4

Cierra la ventana actual. Se le pedira que guarde los cambios si el archivo ha sido modificado.

ﬂ:‘} Cerrar todo

Cierra todas las ventanas abiertas. Se le pedira que guarde los cambios para todos los archivos
modificados. Haga clic en la flecha hacia abajo del icono Cerrar para acceder a esta opcion.

B Guardar / Ctrl+S

Guarda el programa CNC actual.
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Guardar todo

Guarda todos los programas CNC abiertos bajo sus nombres actuales. Haga clic en la flecha
hacia abajo del icono de Guardar para acceder a esta funcion.

E:.-B Guardar como

Guarda el programa CNC actual bajo un nuevo nombre.

E Guardar como archivo asociado

Guarda el programa CNC actual en CIMCO NC-Base. Al seleccionarlo, se pedira al usuario
que seleccione la maquina, el nombre del programa y que ingrese un nombre de archivo.
El programa se guardara y se asociara con el programa seleccionado en CIMCO NC-Base.

E Imprimir / Ctrl+P

Imprime el programa CNC actual. Si desea imprimir una parte de un programa, marque el area de interés y elija

Imprimir.

Configuracién de la
impresora

Se abre la ventana de didlogo para la configuracion de impresion. Haga clic en la flecha hacia abajo
del icono de Imprimir para abrir esta opcion. Consulte la seccién Impresion para mas detalles.

Q Configuracién global

Esta opcidn le permite configurar la configuracién general del programa de CIMCO Edit, también accesible a través del iconé:.
Consulte la seccién Configuracién del editor para mas detalles.

La mayoria de las funciones de Archivo descritas anteriormente también se pueden acceder a través del menu general de Archivo.
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4.1.2. Tipo de archivo
Esta seccién describe las opciones en el menu Tipo de archivo.

Las opciones de Tipo de archivo determinan cémo se realiza la renumeracién, cémo se identifican los
cambios de herramienta, la configuracion de Backplot, colores, dénde se guardan los archivos, etc.

Haas UMC-730 -

oo 0 %

File Type F
Menu Tipo de archivo.

Opciones del menu

bl Tipo de archivo

Utilice esta lista desplegable para seleccionar un tipo de archivo. El tipo de archivo determina el color, la sintaxis, etc.

:g Colores

Abre la Configuracién de Color en la Configuracion del Editor para el tipo de archivo
seleccionado. Utilice esto para definir el resaltado de color para el tipo de archivo.

gz Numeracion de blogues

Abre el dialogo de Numeros de Bloque en la Configuracién del Editor para el tipo de archivo
seleccionado. Utilice esto para configurar la numeracion de bloques.

@ Cargar/Guardar (Directorios y Extensiones)

Abre el didlogo de Cargar/Guardar en la Configuracién del Editor para el tipo de archivo
seleccionado. Utilice esto para configurar directorios y extensiones.

%  Plantillas de maquina

Abre el didlogo de Maquina en la Configuracion del Editor para el tipo de archivo seleccionado.
Utilice esto para configurar parametros especificos de la plantilla de maquina.

+ﬂ Otras configuraciones

Abre el didlogo de Otras en la Configuracién del Editor para el tipo de archivo seleccionado.
Utilice esto para configurar configuraciones adicionales de la maquina.
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la  Configurar tipo de archivo

Abre el didlogo de tipos de archivo en la configuracién del editor. Usa este didlogo para agregar nuevos o configurar tipos de archivo existentes.

4.1.3. Editar

Esta seccion describe las opciones en el menu Editar. Estas son principalmente opciones
estandar para editar texto mas opciones para agregar texto de archivos externos.

DXPB=EDC g ]

Copy Cut Paste Select Undo Redo Mark/Delete Append Insert
All Range File File

:.-:i-

Menu Editar.

Para seleccionar un segmento especifico de texto, haz clicy mantén presionado el botén izquierdo del ratén en el punto de inicio deseado, luego

arrastra el cursor hasta el punto final. La seleccién se representara visualmente por un cambio en el color de fondo,

significando el drea seleccionada. Para detalles sobre las indicaciones de color, consulta los Colores Globales.

Opciones del menu

I:h Copiar / Ctrl+C

Copia el texto seleccionado al portapapeles.

f Cortar / Ctrl+X

Elimina el texto seleccionado y lo guarda en el portapapeles.

Para pegar la seleccion cortada en otra ubicacion del archivo, coloca el cursor alliy elige el
comando Pegar.

E Pegar / Ctri+V

Inserta el contenido del portapapeles, después de Copiar o Cortar, en la posicién actual del cursor.

r---"

i=: Seleccionar todo / Ctrl+A
| I

Selecciona todas las lineas en el archivo.
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O Deshacer / Ctrl+Z

Deshacer la ultima operacion.

C Rehacer / Ctrl+Y

Rehacer la Ultima operacién de deshacer. Puedes rehacer todas las operaciones de deshacer desde que se abrié el archivo por Ultima vez.

|:| Marcar/Eliminar rango / Ctrl+M

Al seleccionar Marcar/Eliminar rango, aparece el siguiente didlogo:

Mark/Delete range of lines ? *
Erom line: To line:
* 11 * | 45
From block numbe To block numbe
NE N7 0
From previous: To next:
Tool Change Tool Change
From bookrrark: To bookmark:
14:M14 T1 MO6 (TOOL Ct 14:M14 T1 M06 (TOOL CH
Update Mark range Delete range Cancel

Dialogo de Marcar/Eliminar.

Este dialogo te permite especificar un rango de lineas o niumeros de bloque que se actualizaran,
seleccionaran o eliminaran. Es posible hacer una seleccién (o eliminacion) especial a partir de
un cambio de herramienta, tasa de avance o valor de velocidad del husillo hasta el siguiente.

También puedes acceder a este didlogo desde el menu Insertar/Eliminar en la pestafia de Funciones NC.

Agregar archivo
—

Agrega un archivo al final del programa CNC actual.

— Insertar archivo

Inserta un archivo en la ventana actual en la posicién del cursor.
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4.1.4. Buscar

Esta seccion describe las opciones en el menu Buscar. Estas opciones se utilizan para buscar
o saltar a una ubicacion en el archivo actual.

Q= Jd ¥ 3

Find Find Find Replace Goto Line/Block  Previous  Mext Tool
Previous Mext Murnber Tool change  change

Find
Menu Buscar.

Opciones del menu

Q Buscar / Ctrl+F

Haga clic en esta opcién para abrir el cuadro de didlogo Buscar.

Find 7 >
Find what:
¥5.2267 - Mext
Match whole string )
Previous
¥| Ignore case
) Bookmark All
Use regular expression
Search all Find All
Find NC Command:
Tool Change = Cancel

Cuadro de didlogo de
busqueda.

Buscar qué: Ingrese el texto a buscar en el campo Buscar qué. Si se realizé una seleccién de texto
antes de hacer clic en la opcién Buscar, esto se insertard automaticamente en el campo Buscar qué.

e Coincidir con toda la cadena: Seleccione esta opcién para coincidir solo con la cadena exacta en el campo Buscar qué.

e Ignorar mayusculas: Seleccione esta opcién para ignorar si las letras son mayusculas o minudsculas.

* Usar expresion regular: Seleccione esta opcidn para interpretar el texto en el campo
Buscar qué como una Expresidon Regular, como \(\((.*?)\)\) - para encontrar el texto
entre ((y)). Consulte Expresiones Regulares para mas informacion.

® Buscar todo: Seleccione esta opcidn para buscar en todos los archivos abiertos.
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Encontrar comando NC: Utilice este menu desplegable para buscar un cambio de herramienta, velocidad de avance o
velocidad del husillo. Cdmo se identifican se configura en la configuracién del editor bajo el didlogo de tipos de archivo.

e Siguiente/Anterior: Utilice estos botones para ir al siguiente o al resultado de busqueda anterior.

® Marcar todo: Haga clic en este botén para crear marcadores de todos los resultados de busqueda.

® Encontrar todo: Haga clic en este botén para mostrar una visién general de todos los resultados de
busqueda coincidentes en un didlogo. Hacer clic en un resultado en este dialogo lo selecciona en el archivo.

TQ Encontrar anterior / Shift+F3

Encuentra la ocurrencia anterior de la cadena de busqueda especificada en el archivo.

Q Encontrar siguiente / F3

1

Encuentra la siguiente ocurrencia de la cadena de busqueda especificada en el archivo.

% Reemplazar / Ctrl+H

Haga clic en esta opcién para reemplazar una cadena especificada en el archivo por otra cadena.
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Replace

Find what:
MG
M5
T1 M&

Replace with:
M3

M3

T1 Mg

¥| Ignore case
Replace in selection only
Match whole string
Result to new window
Use regular expression

¥ | Multiline

Mext
Replace

Replace all

Replace all in All Open
Documents

Close

Reemplazar didlogo con la opcién Multilinea habilitada.

Buscar qué: Introduzca la cadena de texto que debe ser reemplazada. Si Multilinea esta
habilitada, se pueden ingresar mas lineas de texto.

Reemplazar con: Introduzca la cadena de texto con la que reemplazar. Si Multilinea esta
habilitada, se pueden ingresar mas lineas de texto.

Ignorar mayusculas: Seleccione esta opcién para ignorar si las letras son mayusculas o mindsculas.

Reemplazar solo en la seleccién: Seleccione esta opcion para realizar la operacion de
reemplazo solo en las lineas seleccionadas.

Coincidir con la cadena completa: Seleccione esta opcién para coincidir solo con la cadena exacta en el campo Buscar qué.

Resultado en nueva ventana: Seleccione esta opcién para crear un nuevo documento duplicado con el texto reemplazado.

Usar expresion regular: Seleccione esta opcion para interpretar el texto en el campo
Buscar qué como una Expresion Regular.

Multilinea: Seleccione esta opcién para permitir multiples lineas en los campos Buscar qué y Reemplazar con.

® Reemplazar todo desde archivo: Seleccione esta opcidn para importar una o mas declaraciones de reemplazo desde un externo.
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archivo. Cada linea en el archivo externo debe definir un par de buscar/reemplazar. Una vez seleccionado, aparecera
un campo para ingresar el delimitador utilizado en el archivo externo (como un punto y coma para el par T1;T10).
Finalmente, haga clic en el botdn Reemplazar todo, seleccione el archivo con las declaraciones de buscar/reemplazar
y presione Aceptar.

Select file with replace list b O *
Samples v | || |
I arne Size  Type M odified 2
|50 MILL File Falder 18-08-2016 02:50
b azatral File Folder 18-08-2016 02:50
billP Lz File: Folder 18-08-2016 02:50
tuilti Channel File Folder 18-08-2076 02:50
Okuma File Folder 18-08-2076 08:50
Siemens 8400 File Folder 18-08-2016 08:50
| Toal kap. bt ik umet 016 12:37
T1.T10
T2:T20
T3.T30
T4.T40
H1:H10
H2 H20
H3 H30
H4 ;H40
File narme: Tool Map.tat | I Ok I
Files of twpe: Default Files [ ooy tat) w Cancel
Show preview Edit
22-08-2016 1237 62 CACIMCOBCIMCOEdit8\ Samplesi Tool Map.txt

Didlogo para seleccionar la lista de reemplazo.

\‘Q Ir a namero de linea/bloque / Ctrl+)

Mover el cursor al nimero de linea o bloque en el archivo actual.

¢ I Siguiente cambio de herramienta

Mover el cursor al siguiente cambio de herramienta.

T I Cambio de herramienta anterior

Mover el cursor al cambio de herramienta anterior.
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4.1.5. Marcadores

Esta seccion describe las opciones en el menu de Marcadores. Estas te permiten marcar lineas 'y
ubicaciones en un documento.

> £ AR

Add Wiew Goto Goto
Bookmark = Bookmarks Previous Mext
Bookmarks

Menud de Marcadores.

Los indicadores de marcadores se muestran resaltando el nimero de linea. Asegurate de que la opcién Mostrar nimeros de linea esté

activada en la Configuracién del Editor para ver los marcadores.

Opciones del menu

K
a Ver Marcadores

Haz clic en esta opcidn para abrir el didlogo de Marcadores que muestra todos los marcadores en todos los documentos
actualmente abiertos. Usa los botones para eliminar, limpiar (quitar) o saltar a una ubicacién marcada en un documento.

Los marcadores solo apareceran en este didlogo si el documento ha sido guardado.

Bookmarks ? *

B8 C:\Program Files\CIMCO 2022\CIMCOEdit\Samples\Haas UMC 96-8250E\MilParts\WaterJet.NC
14 : N14 T1 MO6 (TOOL CHANGE)
48311 : N96602 T2 MO6 (TOOL CHANGE)

ookmark Clear all Bookmarks Go to Cancel Close

Didlogo de Marcadores.

TI Ir a Anterior / Shift+F5

Salta al marcador anterior encontrado en el documento.
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¢I Ir al siguiente / F5

Salta al siguiente marcador encontrado en el documento.

E‘ﬁ .
= Agregar marcador (Eliminar marcador) / F2

L®

Haga clic en esta opcion para crear un marcador en la linea seleccionada. Use el cuadro de
didlogo Agregar marcador para darle un nombre al marcador.

Add Bookrmark ? >

Bookrmark Name:
Mg M10 (CLAMP B-AXIS)

Cancel Add

Cuadro de didlogo Agregar marcador.

Siya hay un marcador en la linea seleccionada, esta opcién mostrara Eliminar marcador en su
lugar. Haga clic en esto para eliminar el marcador.

i Alternar indicadores

Alterna la visualizacién de los indicadores de marcador.

4.1.6. Configuracion

Q Configuraciéon

Haga clic en esto para ingresar al cuadro de didlogo de configuracién del editor.

Guia del usuario de CIMCO Edit 2025



4.1.7.Ventana

Esta seccién describe cémo se pueden organizar visualmente los documentos abiertos en CIMCO Edit.

Haga clic en el pequefio menu desplegable de Ventana en la esquina superior derecha de la cinta.
Esto abrira un menu con cuatro modos de visualizacion y una lista de documentos abiertos.

Haga clic en un modo para cambiar el disefio de los documentos abiertos o haga clic en un
documento de la lista para convertirlo en el documento activo.

Window = Help~
Dark Theme
Cascade
Arrange icons
Tile Horizontally
Tile Vertically
v 0 C\Program Files\CIMCO 20224 CIMCOEdit\Samples\Haas UMC 96-2250E\MillParts\Waterlet.MC *

Windows...

Menu de ventana.

Opciones del menu

— Tema oscuro

Seleccione esto para habilitar el tema oscuro. El tema oscuro reduce la luminancia emitida por las pantallas
de los dispositivos al emitir bajos niveles de luz mientras mantiene un alto estdndar de usabilidad.

= Cascada

Coloca los archivos abiertos en una cascada superpuesta.

— Organizar iconos

Ensamble los iconos de los documentos minimizados en la esquina inferior izquierda de la ventana del editor.

— Mosaico horizontalmente

Coloca los documentos abiertos horizontalmente uno tras otro.

_— Mosaico verticalmente

Coloca los documentos abiertos verticalmente uno tras otro.
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4.1.8. Ayuda

Si necesita ayuda con CIMCO Edit, haga clic en el menu desplegable de Ayuda en la esquina superior
derecha de la cinta. La ayuda en CIMCO Edit se explica mas a fondo en Usar la ayuda del editor.

- & X
Window =~ | Help ™
Editor help

Support info
Go to the CIMCO web site

About

Mend de ayuda.

4.2. Funciones NC

Esta seccién describe las opciones en la pestafia Funciones NC.

4.2.1. Numeros de bloque

Esta seccion describe las opciones en el menud Numeros de bloque. Este menu contiene funciones relacionadas
con la apariencia del programa CNC. Por ejemplo, se pueden cambiar los comandos y los nimeros de bloque.

Para configurar la numeracién, consulte la seccion Nimeros de bloque en la configuracion del editor.

ZZZ
MM

Renumber Remove Block
Mumbers

Block Mumbers Ta

Menu de Numeros de bloque.

Opciones del menu

Renumerar / Ctri+T

ZZZ

Inserta numeros de bloque en el programa CNC (o renumera los niumeros de bloque si ya
existen algunos en el programa CNCQ).

Si la opcién Mostrar configuracién rapida esta habilitada-en la seccién Nimeros de bloque en la configuracién
del editor, aparecera el siguiente didlogo. Esto permite una configuracion rapida del proceso de renumeracion.
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Block Mumbers >
Start with:
0l

Interval:
1000 -

Format:
1 -

oK Cancel

Renumeracion avanzada

ZZZ

La renumeracién avanzada permite una renumeracién mas compleja y matizada del cédigo NC.

Advanced renumbering

Default
Rule groups Contral ty
= ontrol type:
Default P
<Add> Fanuc -
Start
1
Increment
10
Rules
'G7E PO
<Add=
Default
Delete Add

Result to new window

s

Skip lines starting with

Skip lines containing

+' | Skip lines without block number

Trigger
G70
Labels
P,Q
Delete Add
Cancel Ok

Dialogo de renumeracién avanzada

® Grupo de reglas: Te permite guardar tus configuraciones de renumeracién para uso futuro. Selecciona un
grupo de la lista de grupos de reglas para configurar sus ajustes o agrega un nuevo grupo seleccionando
<Agregar>, ingresando un nombre en el campo vacio a continuacién y haciendo clic en el botén Agregar.

e Tipo de control: Selecciona el tipo de control. Diferentes controles tienen diferentes formatos de renumeracion.

e Inicio: Ingresa el numero inicial.

* Incremento: Ingresa cuanto incrementar la numeracién. Si el inicio esta configurado en 0
y el incremento en 5, las lineas se numeraran 0, 5, 10, 15, etc.
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® Omitir lineas que comienzan con: Especifique una lista de caracteres o cadenas, separadas por
comas, que instruirdn al proceso de renumeracién para omitir una linea. Esto asegura que las lineas
gue comienzan con estos prefijos especificados no sean renumeradas. Ejemplos podrian ser O y %.

* Omitir lineas que contengan: Especifique una lista de caracteres o cadenas, separadas por
comas, que instruiran al proceso de renumeracion para omitir una linea. Esto asegura que
las lineas que contienen estos caracteres o cadenas especificados no sean renumeradas.

Omitir lineas sin numeros de bloque: asegura que cualquier linea en el c6digo NC que no
tenga numeros de bloque no sea renumerada. Esta funcidn es particularmente util cuando
desea mantener la secuencia de lineas numeradas mientras ignora aquellas sin niUmeros.
Cuando esta opcion esta marcada, el proceso de renumeracién continuara en la siguiente linea
gue contenga un numero de bloque, preservando la integridad de la estructura del cddigo.

Reglas: Las reglas definen condiciones o patrones especificos para el proceso de renumeracion
y determinan cdmo y cuando se deben actualizar los numeros de linea. Por ejemplo, podria
tener una regla que renumera lineas solo si contienen un cierto comando o patrén.

* Disparador: Los disparadores son las condiciones que activan las reglas. Son como la parte 'si' de una
declaracion 'si-entonces'. Cuando se cumple una condicion de disparador en el cddigo NC, se aplica la
regla asociada. Por ejemplo, un disparador podria configurarse para buscar lineas que contengan una
palabra o secuencia de caracteres especifica. Un ejemplo de un disparador podria ser 'G70', que es un
ciclo de acabado que a menudo hace referencia a niumeros de linea o numeros de bloque especificos
para indicar dédnde debe comenzar y terminar el ciclo de acabado.

e Etiquetas: Las etiquetas son identificadores utilizados dentro del cédigo NC que pueden ser referenciados
por reglas y disparadores. A menudo marcan secciones o comandos especificos en el cddigo, como bucles
o subrutinas, y son esenciales para asegurar que el proceso de renumeracion respete la |6gica y estructura
del programa. Para el ejemplo de 'G70' anterior, las etiquetas podrian ser P, Q donde P podria usarse para
indicar el inicio de un subprograma,
y Q podria usarse para marcar el final. Siempre que el proceso de renumeracion
encuentre un comando G70, debe buscar las etiquetas P y Q asociadas para determinar
el rango de lineas a renumerar. Esto asegura que el proceso de renumeracién respete
el flujo 16gico del programa y no interrumpa la ejecucién del ciclo de acabado.

Botones Eliminar/Afiadir: Seleccione <Afiadir> bajo Reglas, complete los campos de Disparador y Etiquetas,
y haga clic en el botdn Afadir para agregar una nueva regla. Seleccione una regla existente para eliminarla.

® Resultado en nueva ventana: Seleccione esto para crear un nuevo documento con el programa NC renumerado.

5
x Eliminar

Elimina todos los nimeros de bloque del programa CNC.

fa  Configurar numeracion de bloques
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Abre el didlogo de configuracién de Numeros de Bloque.

4.2.2. Insertar / Eliminar

Esta seccion describe las opciones en el menu Insertar / Eliminar. Estas te permiten escribiry
editar programas NC rapidamente.

5 = xv 2= A _X

Mark/Delete Insert Insert  Insert Uppercase Auto insert
Range  Block Skips~ Spaces™ Strings~ . Spaces

Nserc/ MoV E

Menu Insertar/Eliminar.

Opciones del menu

|:| Marcar/Eliminar Rango / Ctrl+M

Al hacer clic en Marcar/Eliminar Rango, aparece el siguiente dialogo:

Mark/Delete range of lines ? >
Erom line: To line:
® 11 =) 45
From block number: Ta block number:
N8 N70
From previous: To next:
Tool Change Tool Change
From bookmark: To bookmark:
14:M14 T1 MO6 (TOOL CH 14:M14 T1 MOG (TOOL Cr
Update Mark range Delete range Cancel

Didlogo de Marcar/Eliminar.

Este didlogo te permite especificar un rango de lineas o numeros de bloque para ser
actualizados, seleccionados o eliminados. Es posible hacer una seleccion (o eliminacién) especial
a partir de un cambio de herramienta, valor de avance o velocidad del husillo hasta el siguiente.

También puedes acceder a este didlogo desde el menu Editar en la pestafia Editor.

&
j Insertar Saltos de Bloque

Esto afiade un caracter de salto especial al inicio de las lineas. Si no se han seleccionado lineas, el caracter
de salto se afiadira a todas las lineas. Si se han seleccionado lineas, solo esas lineas recibiran el caracter.
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El caracter de salto de bloque se puede definir en el didlogo de configuracién de la maquina.

‘. Eliminar saltos de bloque

Esto elimina todos los caracteres de salto del programa CNC actual. Haga clic en la flecha hacia abajo de la opcién
Saltos de bloque para acceder a esta opcidn. Si no se han seleccionado lineas, los caracteres de salto se eliminaran
de todas las lineas. Si se han seleccionado lineas, solo esas lineas tendran el caracter de salto eliminado.

X_Y Insertar espacios

Inserta caracteres de espacio entre los comandos en el programa CNC, donde no hay un caracter
de espacio entre dos comandos. Los caracteres de espacio existentes se dejan como estan.

¥IY  Eliminar espacios

Elimina todos los caracteres de espacio y signos de tabulacién del programa CNC (caracteres en
blanco). Haga clic en la flecha hacia abajo de la opcidn Insertar espacios para acceder a esta opcion.

= Eliminar lineas vacias

Elimina todas las lineas vacias del programa NC. Haga clic en la flecha hacia abajo de la opcion
Insertar espacios para acceder a esta opcion.

©2  Eliminar comentarios

Elimina todos los comentarios del programa NC - escritos entre paréntesis o con los caracteres
de inicio/final de comentario definidos en el didlogo de configuracién de la maquma Haga clic
en la flecha hacia abajo de la opcidn Insertar espacios para acceder a esta opcion.

ooo

Insertar cadenas

Inserta una cadena definida por el usuario en el documento en el lugar definido en el didlogo a continuacién.
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Insert string *

Insert string:

Jhere:
Insert after matched string -

On lines matching string: Regular Expression

Cancel

Didlogo de insertar cadena.

e Insertar cadena: Especifique la cadena de texto que se insertara en el documento.

e Ddnde: Elija la ubicacién en el documento donde se insertara la cadena.

o Insertar al inicio de la linea: La cadena se afiadira al principio de la(s) linea(s) seleccionada(s).

o Insertar al final de la linea: La cadena se afiadird al final de la(s) linea(s) seleccionada(s).

° Insertar después del niumero de bloque Reemplazar cadena coincidente: La
cadena reemplazara el numero de bloque especificado.

° Insertar antes de la cadena coincidente: La cadena se insertard inmediatamente
antes del texto que coincide con la cadena especificada.

° Insertar después de la cadena coincidente: La cadena se colocara inmediatamente
después del texto que coincide con la cadena especificada.

° Insertar en una nueva linea antes de la cadena coincidente: La cadena se insertara en
una nueva linea antes de la linea que contiene la cadena coincidente.

° Insertar en una nueva linea después de la cadena coincidente: La cadena se
insertard en una nueva linea después de la linea que contiene la cadena coincidente.

® Enlineas que coinciden con la cadena: Defina una cadena especifica para dirigir las lineas donde ocurrird la insercién.

* Expresion regular: Use un patrén de expresién regular para coincidir con lineas para
criterios de insercion mas complejos. Consulte Expresiones regulares para mas informacion.

£, Eliminar cadenas
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Elimina cadenas del programa NC de acuerdo con las especificaciones ingresadas en el cuadro de didlogo Eliminar cadena (similar
al cuadro de didlogo Insertar cadenas). Haga clic en la flecha hacia abajo de la opcién Insertar cadenas para acceder a esta opcion.

OPR Insertar macros de monitoreo

Inserta macros de monitoreo en el programa NC. Haga clic en la flecha hacia abajo de la opcién
Insertar cadenas para acceder a esta opcion.

Cuando selecciona esta opcién, los comandos y valores para el inicio del programa, la velocidad de avance (F), la velocidad del husillo (S) y

el cambio de herramienta (T) se encuentran automaticamente en el programa NC e se insertan
en lineas que comienzan con DPRNT justo después del comando individual.

Las siguientes imagenes muestran un programa antes y después de agregar macros de monitoreo.

[{AUBENEONTUR FLANSCH 123.50.12)
(AUSFUHRURG 2)

5

01010

(ERSTELLUNGSDATUM: 02, 08.2005 16:15:34)
(PROGRAMMIERER: DK}

HO1O00D 300 G40 G433 G800 G0

HO110 T10 M6

HO120 S4000 MO3

HO130 00 HO0.0 ¥Y0.0

HO1l40 00 Z100.0 G43 H1Z2

HO150 &0 X-67.500 Y&O.000

HO1l60 @00 Z2.0

MO170 Gl X=67.500 Y&O.
HO1B0 Gl G41 X-67.500

00 E=5.000 F150 MODB
HO130 G3 X-62.500 Y50.00

]
5.000 F300
0 I-62.500 J55.000

=1

Programa CNC sin macros de monitoreo.

[{AUBENKONTUR FLANWSCH 123, 80.12)
{AUSFUHRUNG 2)

L

01010

FOPEN

DPRNT [MACO1010]
(ERSTELLUNGSDATUM: 02.08. 2005 16:15:34)
{PROGRAMMIERER : DK)

MO100 GO0 G40 G49 GEO GO0

MO110 T10 ME

DERHT [MACTLO]

MO120 54000 03

DERHT [MACS4000.0]

HMO130 GO0 XO0.0 ¥0.0

MO140 GO0 2100.0 G43 H12

HO150 GO X-67.500 Y60.000

HOl60 GO0 Z2.0

HO170 Gl E-67.500 Y60.000 T-5,000 F150 MO
DPRNT [MACF150.0]

HO180 G1 G41 X-67.500 Y55, 000 F300
DPRNT [HACF300.0]

HO15%0 G3 XK-62.500 ¥50.000 I-62.500 J85,000

Programa CNC con macros de monitoreo.

Los valores observados para las macros se pueden leer a través de la interfaz serial para un procesamiento adicional.

OPE  Eliminar macros de monitoreo
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Elimina todas las lineas DPRNT que se afiadieron utilizando la funcién Insertar Macros de Monitoreo y restaura el programa
NC a su estado original. Haga clic en la flecha hacia abajo de la opcién Insertar Cadenas para acceder a esta opcion.

T
A Mayusculas / Ctrl+U

Cambia el caso del texto a 'MAYUSCULAS' - incluyendo los comentarios.

&
a Minusculas / Ctrl+Shift+U

Cambia el caso del texto a 'minusculas’ - incluyendo los comentarios.

X Insercién automatica de espacios

Cuando esta opcidn esta activada, se inserta automaticamente un espacio antes de cada palabra
NC si el programa esta escrito "en una fila" (sin espacios).

4.2.3. Transformar

Esta seccion describe las opciones en el menu Transformar. Estas le permiten ajustar rapidamente
la velocidad de avance, la velocidad del husillo y realizar cambios matematicos en su programa NC.

* X 9% & 4

Adjust Adjust Spindle Simple Math  Address  Translate Show Windows
Feedrate Speed Functions  Adjustments . Calculator

Transform
Menu Transformar.

Opciones del menu

- Ajustar velocidad de avance

Utilice este dialogo para ajustar la velocidad de avance del programa NC actual. Para hacer esto, haga clic
y arrastre el control deslizante o ingrese la nueva velocidad de avance directamente en el campo Nueva
velocidad de avance. Haga clic en Aceptar para aplicar los cambios o Cancelar para cerrar el didlogo.
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Adjust Feedrate ? *

0% 100% 200% 300% 400% 500%;

MNew feedrate: Minimum value: Vhen equal/greater than:
100 | % 0

Decimals: Maximum value: vhen equal/less than:

0 = 5000

Result to new window
0K Cancel

Dialogo de ajuste de la velocidad de avance.

® Nueva velocidad de avance: Introduzca el porcentaje por el cual se debe cambiar la velocidad de avance.

e Decimales: Introduzca el nimero de decimales a la derecha del punto decimal.

e Valor minimo: Introduzca la velocidad de avance minima (en mm/min).

e Valor maximo: Introduzca la velocidad de avance maxima (en mm/min).

* Cuando sea igual/mayor que: Solo se modificaran los valores iguales o mayores que
el valor ingresado aqui.

e Cuando sea igual/menor que: Solo se modificaran los valores iguales o menores que el valor ingresado aqui.

* Resultado en nueva ventana: Marque este campo si el resultado de la operacion
debe mostrarse en un nuevo documento.

* Solo seleccidn: Si la opcidn Solo seleccion también estd marcada, solo la seleccidn se
coloca en el nuevo documento.

w
el ) Ajustar la velocidad del husillo

Utilice este didlogo para ajustar la velocidad del husillo del programa NC actual. Para hacer esto, haga clicy
arrastre el control deslizante o introduzca la nueva velocidad del husillo directamente en el campo _Nueva
velocidad del husillo. Haga clic en Aceptar para aplicar los cambios o Cancelar para cerrar el didlogo.
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Adjust Spindle Speed ? *

0% 100% 200% 300% 400% 500%;

Mew spindle speed: Minimum value: Vhen equal/greater than:
100 | % 0

Decimals: Maximum value: vhen equal/less than:

0 = 5000

Result to new window
0K Cancel

Didlogo para ajustar la velocidad del husillo.

e Nueva velocidad del husillo: Introduzca el porcentaje por el cual se debe cambiar la velocidad de avance.

e Decimales: Introduzca el nimero de decimales a la derecha del punto decimal.

e Valor minimo: Introduzca la velocidad minima del husillo (en rev/min).

e Valor maximo: Introduzca la velocidad maxima del husillo (en rev/min).

Cuando sea igual/mayor que: Solo se modificaran los valores iguales o mayores que
el valor introducido aqui.

e Cuando sea igual/menor que: Solo se modificaran los valores iguales o menores que el valor introducido aqui.

Resultado en nueva ventana: Marque este campo si el resultado de la operacién
debe mostrarse en un nuevo documento.

Solo seleccidn: Si la opcidn Solo seleccion también esta marcada, solo la seleccion se
copia al nuevo documento.

e Funciones matemadticas simples

Utilice este didlogo para realizar funciones matematicas simples sobre los parametros en el programa NC actual.
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Simple math functions ? X
Parameter(s) Value
Jx WMy Wz - Value:
100.000
I ] K
Maximum value:
A B c 999999.000
D E F Minirmum value:
G H L X -009999.000
M [ 0
Decimals:
P Q R / 3
5 T 1
Keep decimals
I'|.'. I\"f'
Strip trailing 0's
Other Strip leading 0's
Result to new window Ignore case .
0K Cancel

Dialogo de funciones matemaéticas simples.

® Pardmetro(s): Seleccione las casillas de verificacién de los pardmetros que deben ser cambiados.

Otro: Seleccione esta opcion para ingresar pardmetros con mas de un caracter. Esto habilita el campo de entrada a la
izquierda donde se pueden ingresar caracteres especiales (O, O, @...) o nombres de pardmetros de multiples digitos (ABC).

e Adicién (+): Suma el valor especificado a todos los parametros seleccionados.

e Sustraccién (-): Resta el valor especificado de todos los parametros seleccionados.

e Multiplicacién (X): Multiplica todos los parametros seleccionados por el valor especificado.

® Division (/): Divide todos los parametros seleccionados por el valor especificado.

* Valor: Use este campo para ingresar el valor que se insertara en la funcion matematica
(Adicion / Sustraccion / Multiplicacion / Division).

® Valor maximo: Ingrese un valor maximo. Los parametros con valores superiores a los especificados
aqui, después de realizar la funcion matematica, se estableceran en este valor maximo.

® Valor minimo: Ingrese un valor minimo. Los parametros con valores inferiores a los especificados
aqui, después de realizar la funcion matematica, se estableceran en este valor minimo.
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e Decimales: Introduzca el nimero de decimales a la derecha del punto decimal.

* Mantener decimales: Seleccione este campo para proporcionar el nuevo valor con el
mismo numero de decimales que el valor original.

e Eliminar ceros finales: Seleccione este campo para eliminar todos los ceros del final del nimero.

e Eliminar ceros iniciales: Seleccione este campo para eliminar todos los ceros del principio del nimero.

® Desplegable de ignorar mayusculas: Seleccione si solo se deben cambiar los parametros en mayusculas
o minusculas, o seleccione Ignorar mayusculas para cambiar los parametros sin importar su caso.

* Resultado en nueva ventana: Marque este campo si el resultado de la operacion
debe mostrarse en un nuevo documento.

¢ Solo seleccion: Si la opcion Solo seleccion también estd marcada, solo la seleccion se copia al nuevo

documento.

<—I—> Traducir

Utilice este didlogo para traducir el contorno. El contorno se mueve a una posicién desplazada
por los valores ingresados en los campos Traducir (X,Y,2).

Translate ? >
Transhkte
Transiate (X, Y, Z): 0.000} 0.000 0.000
Settings
Arc type: Decimals:
Auto detect - 3
Strip traiing 0's Comma as decimal symbaol
Assume 391 Mon-modal X/Y/Z
Result to new window
oK Cancel

Dialogo de traduccién.

e Traducir (X,Y,Z2): Ingrese los valores X, Y y Z para desplazar el contorno.

® Tipo de arco: Especifique el tipo de arco seleccionando uno de los cuatro tipos diferentes:
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O Deteccién automatica: Predeterminado.

o

Relativo al inicio: Relativo a las coordenadas iniciales del contorno.
Relativo al final: Relativo a las coordenadas finales del contorno.
Centro absoluto del arco: Relativo al centro absoluto del arco.

[¢]

[¢]

e Eliminar ceros finales: Seleccione esto para eliminar todos los ceros del final del niumero.

® Asumir G91: Seleccione esto cuando el control esté preestablecido para coordenadas relativas (G91).

e Decimales: Ingrese el nUmero de decimales a la derecha del punto decimal.

e Coma como simbolo decimal: Seleccione esto para usar una coma como separador decimal.

e X/Y/Z no modal: Seleccione esto para usar valores X/Y/Z no modales.

* Resultado en nueva ventana: Marque este campo si el resultado de la operacion
debe mostrarse en un nuevo documento.

* Solo seleccion: Si la opcién Solo seleccién también esta marcada, solo la seleccion se
copia al nuevo documento.

C Rotar

Utilice este dialogo para rotar el contorno alrededor de un punto especificado y con un angulo
especificado. Haga clic en Aceptar para aplicar los cambios o Cancelar para cerrar el didlogo sin cambios.

Rotate ? >
Rotate
Point (X, Y): 0.000] 0.000
Angle: 0.000
Settings
Arc type: Decimals:
Auto detect - 3
Assume G391 Comma as decimal symbal
Strip trailing 0's Reverse tool path
Result to new window
oK Cancel

Dialogo de rotacion.
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e Punto (X,Y): Ingrese las coordenadas del centro de rotacion en estos campos.

* Angulo: Ingrese el angulo de rotacién en grados en este campo.

e Tipo de arco: Aqui puede especificar el tipo de arco seleccionando uno de los cuatro tipos diferentes:

O Deteccién automética: Predeterminado.

[¢]

Relativo al inicio: Relativo a las coordenadas iniciales del contorno.
Relativo al final: Relativo a las coordenadas finales del contorno.
Centro de arco absoluto: Relativo al centro absoluto del arco.

[¢]

o

® Asumir G91: Seleccione esto cuando el control esté preestablecido para coordenadas relativas (G91).

e Eliminar ceros finales: Seleccione esto para eliminar todos los ceros del final del nimero.

¢ Decimales: Ingrese en este campo el nimero de decimales a la derecha del punto decimal.

e Coma como simbolo decimal: Seleccione esto para usar la coma como separador decimal.

® Invertir trayectoria de la herramienta: Seleccione esto para invertir la trayectoria de la herramienta.

* Resultado en nueva ventana: Marque este campo si el resultado de la operacion
debe mostrarse en un nuevo documento.

* Solo seleccidn: Si la opcidn Solo seleccion también estd marcada, solo la seleccidn se
copia al nuevo documento.

|
D :‘C] Espejo

Utilice este dialogo para reflejar el contorno alrededor de una linea especificada. Haga clic en
Aceptar para aplicar los cambios o Cancelar para cerrar el didlogo sin cambios.
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Mirror ? >

Mirrar

Turning Program

Point (X, Y): 0.000 0.000
Angle: 0.000
Settings
Arc type: Decimals:
Auto detect - 3
Assume G391 Comma as decimal symbal
Strip trailing 0's Reverse tool path

Result to new window
oK Cancel

Didlogo de espejo.

* Programa de torneado: Seleccione esta opcion para operaciones de torneado. Esto desactivara
los campos de Punto y Angulo a continuacién (el eje de espejo definido por el usuario).

Punto (X,Y): Ingrese las coordenadas del punto del eje de espejo.

Angulo: Ingrese el 4ngulo de rotacién en grados del eje de espejo.

e Tipo de arco: Especifique el tipo de arco seleccionando uno de los cuatro tipos diferentes:

O Deteccién automatica: Predeterminado.

o Relativo al inicio: Relativo a las coordenadas iniciales del contorno.
o Relativo al final: Relativo a las coordenadas finales del contorno.
o Centro absoluto del arco: Relativo al centro absoluto del arco.

Asumir G91: Seleccione esto cuando el control esté preestablecido para coordenadas relativas (G91).

Eliminar ceros finales: Seleccione esto para eliminar todos los ceros del final del nimero.

Decimales: Ingrese el nimero de decimales a la derecha del punto decimal.

e Coma como simbolo decimal: Seleccione esto para usar la coma como separador decimal.

® Invertir trayectoria de la herramienta: Seleccione esto para invertir la trayectoria de la herramienta.

Resultado en nueva ventana: Marque este campo si el resultado de la operacién

debe mostrarse en un nuevo documento.
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* Solo seleccidn: Si la opcidn Solo seleccion también estd marcada, solo la seleccidn se
copia al nuevo documento.

@ Compensacién de herramienta

Utilice este dialogo para configurar la compensacién de la trayectoria de la herramienta (desplazamiento)
para el programa actual. Desde el contorno de la pieza de trabajo programada hacia la izquierda (G41), o
hacia la derecha (G42), segun la direccion de avance, para compensar diferentes tamafios de herramienta.

(Offset / Tool compensation ? *

Offset / Tool compensation
Offset: 0.000]
s Offset Left (G41):

Offset Right (G42):

Settings
Arc type: Decimals:
Auto detect - 3
Strip trailing 0's Comma as decimal symbaol
Assume G391 MNon-modal X2

Result to new window
oK Cancel

Diédlogo de compensacién de desplazamiento/herramienta.

® Desplazamiento: Ingrese el valor de desplazamiento en este campo.

® Desplazamiento Izquierdo (G41): Habilitar la compensacién de la trayectoria de fresado, desplazamiento a la izquierda (G41).

® Desplazamiento Derecho (G42): Habilitar la compensacién de la trayectoria de fresado, desplazamiento a la derecha (G42).

® Tipo de arco: Especifique el tipo de arco seleccionando uno de los cuatro tipos diferentes:

O Deteccién automética: Predeterminado.

o Relativo al inicio: Relativo a las coordenadas iniciales del contorno.
o Relativo al final: Relativo a las coordenadas finales del contorno.
o Centro de arco absoluto: Relativo al centro absoluto del arco.

e Eliminar ceros finales: Seleccione esto para eliminar todos los ceros del final del nimero.

® Asumir G91: Seleccione esto cuando el control esté preestablecido para coordenadas relativas (G91).
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Decimales: Introduzca el nUmero de decimales a la derecha del punto decimal.

e Coma como simbolo decimal: Seleccione esto para usar la coma como separador decimal.

X/Y/Z no modal: Seleccione esto para usar valores X/Y/Z no modales.

Resultado en nueva ventana: Marque este campo si el resultado de la operacién
debe mostrarse en un nuevo documento.

* Solo seleccion: Sila opcién Solo seleccién también esta marcada, solo la seleccion se
copia al nuevo documento.

%‘ Convertidor Heidenhain / ISO

Utilice esta opcion para convertir programas CNC Heidenhain a programas ISO, o programas
ISO a programas CNC Heidenhain.

ﬁ Convertir codigo NC

Utilice esta opcidn para convertir de un formato NC a otro. Necesitara un archivo de convertidor,
también conocido como PostProcesador, para el formato de destino.

MC Converter >

Choose original NC format:

Fanuc o

Choose converter:

Convert to NCI format Use longhand cycles

Result to new window
Cancel

Didlogo del convertidor NC

e Elija el formato NC original: Seleccione el formato NC del que desea convertir.

® Elija convertidor: Seleccione el archivo de convertidor/post procesador (.conv) para el formato NC al que desea
convertir. CIMCO Edit incluye algunos convertidores ubicados en la carpeta \Converters en la carpeta del programa.
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Convertir a formato NCI: Seleccione esto para convertir el c6digo NC a NCI, un formato genérico o intermedio que
representa las trayectorias de herramientas antes de que sean convertidas en el céddigo NC final por un postprocesador.

Usar ciclos en forma larga: Seleccione esto para generar cada movimiento o ciclo como
lineas de cédigo individuales, en lugar de usar ciclos abreviados o predefinidos.

Resultado en nueva ventana: Marque este campo si el resultado de la operacién
debe mostrarse en un nuevo documento.

Solo seleccién: Si la opcién Solo seleccion también esta marcada, solo la seleccion se
copia al nuevo documento.

Mostrar calculadora de Windows

Haga clic en esta opcién para abrir la calculadora de Windows®.

4.2.4. Informaciéon

Esta seccion describe las opciones del menu Informacidn. Estas se pueden usar para calcular
estadisticas de trayectorias de herramientas y generar listas de herramientas.

e
' ®

Toolpath Make Tool
Statistics  List~

nare

Menu de
informacién.

Opciones del menu

‘ Estadisticas de trayectorias de
herramientas

Utilice este didlogo para ver informacién detallada sobre las trayectorias de herramientas del programa CNC. El rango de X, Y, Z, tiempo de
mecanizado, tiempo de cambio de herramienta, longitud de la trayectoria de herramientas, etc. Los datos se pueden exportar o visualizar en un
grafico.
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Toolpath Statistics >

Tool Min Z Min X Max Z Max X Time

All -5.0 -200.0 250.0 939.6926 0:55:33
6 5.0 -200.0 40.0 155.5946 0:03:00
14 0.1 -199.9695 230.1 124.8194 0:08:46
7 10.0 -199,8782 230.1 151.3247 0:00:51
5 -5.0 -196.3254 250.0 939.6926 0:42:57

Details for all tools:

Info value » | Toolpath unit: Tool change time:

[ Machining Time 0:55:33 R :
[] cutting Time 0:52:59 Feedrate unit: Rapid speed (Unit [ Min):
[] rapid Time 0:01:55 Unit / Min - 1000 :
[] owelling Time 0:00:00 Export format:

[] Toal Change Time 0:00:40 Standard ~ Graph

[ Toclpath Length 12508.9573

[] cutting Length 10595.5741

[] rapid Length 1913.3832 w» Setup Export Close

Dialogo de estadisticas de trayectoria de
herramienta.

La parte superior del didlogo muestra informacién sobre cada herramienta en el programa NC actual, como
las posiciones min/maxXYZ y el tiempo total. Al cambiar las unidades, el tiempo de cambio de herramienta o
la velocidad rapida (en la parte inferior de la pantalla), esto se refleja inmediatamente en los datos.

En la parte inferior del didlogo, puedes establecer unidades, tiempo de cambio de herramienta, velocidad rapida y
configurar qué datos exportar. Asegurate de seleccionar Todo o una herramienta especifica en la lista en la parte superior.

@ Detalles para todas las herramientas: Selecciona los datos de trayectoria de herramienta que deseas exportar.
® Unidad de trayectoria de herramienta: Establece la unidad de trayectoria de herramienta en Métrico (mm) o Imperial (pulgadas).

e Unidad de avance: Establece la unidad de avance en Unidad/Min o Unidad/Rev.

° Unidad/Min: Esta opcién establece el avance en unidades por minuto, que es una forma
comun de medir la velocidad a la que la herramienta se mueve sobre la superficie del material.

° Unidad/Rev: Esta opcién establece el avance en unidades por revolucién, tipicamente
utilizada en operaciones de torneado donde la velocidad se determina por el nimero
de unidades que la herramienta se mueve por cada rotacion de la pieza de trabajo.

* Tiempo de cambio de herramienta: Ingresa el tiempo promedio tomado para un
cambio de herramienta para calcular con precisién el tiempo total de mecanizado.

* Velocidad rapida (Unidad/Min): Ingresa la tasa de avance rapido de la maquina para

estimar el tiempo de movimiento no cortante.
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Formato de exportacién: Seleccione el formato de exportacion: Estandar o CSV. Al hacer
clic en el botdn Exportar, se crea un nuevo documento con los datos exportados.

® Grafico: Abra el didlogo de Graficos de Trayectorias de Herramienta. Ver abajo.

® Configuracién: Haga clic en este botdn para abrir el didlogo de Backplot en la Configuracién del Editor.

e Exportar: Haga clic en este botén para exportar los datos. Se creara un nuevo documento con los datos exportados.

-
- [:-I-:I Crear lista de herramientas

Cree una lista de herramientas basada en el programa NC actual. La lista de herramientas se crea en un nuevo documento.

: l:-EI Lista de herramientas combinada

Cree una lista de herramientas combinada basada en dos o mas programas NC abiertos.
La lista de herramientas se crea en un nuevo documento.

la  Configurar lista de herramientas

Configure cémo se genera la lista de herramientas. Consulte la seccién de Lista de Herramientas en la Configuracién del Editor para mas detalles.

Gréficos de Trayectorias de
Herramienta

El dialogo de Graficos de Trayectorias de Herramienta es una herramienta util que puede
ayudarle a detectar errores e irregularidades que pueden no ser obvias al mirar el cédigo solo.

El didlogo muestra un grafico con una linea para cada eje. Horizontalmente, el grafico muestra el movimiento a lo largo del tiempo
y verticalmente, muestra la posicion de la herramienta de corte. Cada linea tiene su propio color, lo que facilita diferenciarlas.

Toolpath Graphs X
5416 4
484.4
427.3 4
3701 4
313.0 4
255.3
198.5 4
141.5

54.3 4

ZT.Z-W

-30.0 + —_—— —+ ' L
0 35 71 106 142 178 213 248 285 320 356

- EI Values: Absolute - Zoom: Horizontal - Close
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[ 1 Ejes(XY,ZAB,Q)

Utilice estos botones para alternar la visibilidad de los ejes en el grafico.

I:l Velocidad de avance (F)

Utilice este botdn para alternar la visibilidad de la velocidad de avance en el grafico.

* Valores

Utilice este menu desplegable para seleccionar cémo mostrar los valores de posicién de la herramienta (vertical).

e Absoluto: muestra la posicion absoluta de la herramienta.

® Delta: muestra la posicién de la herramienta en relacién con su Ultima posicién.

x| Zoom

Utilice este menu desplegable para seleccionar el tipo de zoom. Puede acercar y alejar en el
grafico con la rueda de desplazamiento del ratén.

e Horizontal: solo acerca el grafico horizontalmente
e Vertical: solo acerca el gréfico verticalmente
e 2-Dimensional: acerca el grafico tanto horizontal como verticalmente

[ 1 Cerrar

Haga clic en este botdn para cerrar el didlogo.

4.3. Asistente NC

Esta seccién describe las opciones en la pestafia Asistente NC.

El Asistente NC en CIMCO Edit es un término colectivo para una serie de opciones que le ayudan a optimizar el proceso de
codificacion, haciéndolo mas rapido y menos propenso a errores. Central a estas opciones estan las herramientas de
macros, que incluyen una amplia gama de macros predefinidas, asi como la opcién para que los usuarios creen las suyas
propias.

Estas macros son clave para permitir que CIMCO Edit identifique lineas o bloques especificos dentro de su cédigo,
facilitando actualizaciones rapidas a través de una interfaz dinamica. Esta interfaz, que ayuda a modificar los
valores de los parametros, es accesible convenientemente a través de la barra lateral del Asistente NC. Aqui, los
usuarios también pueden encontrar-unalista-compteta de macros, asegurando que estas poderosas herramientas
estén disponibles para una codificacion eficiente.
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4.3.1. Asistente NC

Esta seccién describe las opciones en el menu Asistente NC que te permiten insertar, modificar y
encontrar macros en tu cédigo.

El menu Asistente NC esta estrechamente relacionado-con-el menu Macros a su lado y las opciones Insertar Macro y
Encontrar Macro utilizan la macro que esta seleccionada en el menu desplegable Nombre de Macro en el menu Macros.

NN

Insert Meodify  Find
Macro Macro Macro

MC-Assistant 1

Menu Asistente NC.

Opciones del menu

Insertar Macro
¥,

Inserta la macro que estd seleccionada en el menu desplegable Nombre de Macro en el menu Macros.

Una macro también se puede insertar haciendo doble clic en su nombre en la barra lateral
del Asistente NC o seleccionandola y haciendo clic en el botén Agregar.

Al insertar una macro, necesitas ingresar dos tipos de parametros:

Los parametros requeridos 1.

Los parametros opcionales (marcados con *). 2.

Los campos de parametros en el cuadro de didlogo Insertar cambiaran dependiendo de la macro
gue se esté insertando. Ingresa los parametros y haz clic en Aceptar para insertar la macro.
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Insert: Prograrm Start and End >

Parameters for 'Program Start and End'

| Program number [ 1000 - 6399 ]

| Program description

| Tool dezcription

| T ool rumber

| Toaol length offget number

| Spindle zpeed

B ‘work offset [ 54 -59]

| # rapid pogition

| ' rapid pogition

| £ rapid pogition

H

= Optional parameter
: : Default Cancel

Didlogo de insertar macro.

Modificar macro
W

Modificar la macro en la posicién del cursor.

Para

modificar los valores en una macro ya insertada, coloque el cursor del ratén sobre el cédigo de la macro (observe el

El icono de Modificar macro en la barra de cinta se activa) y haga clic en la opcién Modificar macro.

Apa

recera el didlogo de Modificar en el que puede actualizar los valores de los parametros

de la macro. Haga clic en Aceptar para aplicar los cambios.

Si se han definido valores predeterminados para una macro, hacer clic en el botén
Predeterminado revertira los valores a sus valores predeterminados originales.

Consulte la barra lateral de NC-Assistant para una alternativa a esta opcién.
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Maodify: G1 Linear Interpolation Motion >
Parameters for 'G1 Linear Interpolation Motion'
* 10.7282 | ¥-Axis motion command
* 5.2543 | ¥-Axis motion command
* 4.5215 | Z-Axis motion command
* A-Axis motion command
* B-Axis motion command
* C-Axis motion command
* Feedrate
* Radius of the arc
* Chamfer distance
= = Optional parameter
Default Cancel oK

El didlogo Modificar Macro.

“D, Buscar Macro

Busque la macro que esta seleccionada en el menu desplegable Nombre de Macro en el mend Macros.
Puede buscar una macro en un programa NC de dos maneras:

En el campo Ciclos/Macros, seleccione la macro a buscar y haga clic en el botén Buscar Macro.1.
Seleccione la macro a buscar de la lista desplegable y haga clic en el icono Buscar Macro.2.

Si recibe el mensaje: _No se puede encontrar la macro ..., es porque la macro deseada no fue especificada como una
macro. Este puede ser el caso si el texto NC ha sido copiado o creado manualmente.

[ Configuracién de Macro

Haga clic en esto para ingresar al didlogo de Configuracién de Macro.
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4.3.2. Macros

Esta seccién describe las opciones en el menu de Macros que te permiten seleccionar Tipo de
Archivo, Grupo de Macros y Nombre de Macro.

Haas UMC-750 = | System -

G0 Rapid Motion Positicning -

Jdacros
Menu de Macros.

Opciones del menu

¥ Tipo de Archivo

Muestra el tipo de archivo actual. Haz clic aqui para seleccionar un tipo de archivo diferente de la lista desplegable.
Esta lista desplegable hace lo mismo que la lista desplegable en el menu Tipo de Archivo en la pestafia del Editor.

*  Grupo de Macros

Muestra el Grupo de Macros actual. Usa esta lista desplegable para seleccionar un Grupo de Macros
diferente. Los Grupos de Macros se pueden configurar en el cuadro de didlogo de Configuracidn de Macros.

*  Nombre de Macro

Muestra la macro actualmente seleccionada. Esta es la macro que se utilizara alusar las opciones
Insertar Macro y Encontrar Macro en el menu del Asistente NC.

Haz clic en esta lista desplegable para seleccionar una macro diferente.

4.3.3. Informaciéon

Esta seccion describe las opciones en el menu de Informacién que te permiten alternar la visibilidad
de la barra lateral del Asistente NC y los globos de cddigo NC (descripciones emergentes).

I.-'>'<\.

® &
Hide Hide
Sidebar Balloons

Menu de
Informacién.

Opciones del menu

® Ocultar barra lateral / Ctrl+Shift+A
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Haga clic en esta opcién para mostrar u ocultar la barra lateral del Asistente NC.

Ocultar globos
® g

Al pasar el ratén sobre un cédigo NC, aparecera un globo amarillo (tooltip) con un resumen facil
de leer de los parametros del cédigo.

Haga clic en esta opcién para mostrar u ocultar los globos del Asistente NC (tooltips).

4.3.4. Configuracién

Esta seccién describe las opciones en el menu de Configuracion.

.- vﬂ-

Record Macro
Macro  Setup

Menu de Configuracién de Macros.

Opciones del menu

'. Grabar Macro

Para crear una macro a partir de un bloque NC especifico o que se repite con frecuencia,
seleccione el bloque en su programa NCy luego haga clic en la opcion Grabar Macro.

El didlogo Agregar Macro aparecerd en el que debe nombrar la nueva macro. Una vez que haga clic en el botén Aceptar
para continuar, se abrira el didlogo de Configuracién de Macros para una mayor configuracién de la nueva macro.

Por favor, consulte el didlogo de Configuracién de Macros para mas informacion.

'ﬂ Configuracién de Macros

Abre el didlogo de configuracion de Macros donde puede configurar, agregar y modificar macros para
diferentes tipos de archivos. Por favor, consulte el didlogo de Configuracién de Macros para mas informacion.

4.3.4.1. Didlogo de Configuracién de Macros

El didlogo de Configuracién de Macros le permite configurar, agregar y modificar macros para diferentes tipos de archivos.

Para importar o hacer una copia de seguridad de sus macros, localice los archivos .MAC que almacenan las configuraciones de Macros. Estos archivos pueden ser

en el siguiente directorio: %appdata%\CIMCO 2025\CIMCOEdit\Types\.
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El didlogo Configuracién de Macros se divide en tres areas funcionales que se describen en
detalle en las siguientes secciones.

Macro Setup ? X
Machine Type: o Macro definition e
Info varible: 3
150 Miling 51
. $DATE - Date (— 82 —)

Macro group: GO0 G17 GZ1 G40 G49 G80 GI0

System & Add Info Add Formus esrgtn

Macro name A H u0e

A Add User Input User Input Order GO0 G17 G90 67 S8 $9 S6 MO3

G43 $5 510 M0@
Tool change (—— START MOTION —)
Program comment

Description: e

GD Posttoring (apid traverse) (—— END HOTION —)
G Linear interpolation (cutting feed) HO3

G2.1 Circular thread cutting B CW

HOS
G91 G28 Z0

G2.2 Involute interpolation CW 528 0. YO
G2 3 Exponential irterpolation CW G90

G2.4 Jdimensional coordiate system conversion CVY 3o

G2 Circular interpolation CW or helical intepolation CV N

G3.1 Circular thread cutting B CCW

G3.2 Involute interpolation CCW As specified

G3.3 Exponential interpolation CCW

G3.4 3dmensional coordinate system conversion CC! -
G3 Circular intemolation CW or helical intemolation CC Any Configure choices
Gé Dwel

G5.1 Al contour control / Nano smoothing / Smooth i
G5.4 HRV3, 4 on/off

G5 Al contour control thigh-precision contour control ¢
G6.2 NURBS interpolation

G7.1(G107) Cylindrical interpolation

G7 Hypothetical axis interpolation

G8 Al contour control (advanced preview control com
GY Exact Stop

G10.6 Tool retract and recover

G10.8 Programmable intemal data change ve
G10.9 Programmable switching of diameter/radius spe

610 Programmable data input Do not insert empty lines

Predefined values

Macro ilustration:

Macro attachment:

Parameter is required

th sign

G11 Pmarammahie. data innit made cancel v Alow letters
< >
Remember value
Add Rename t| |4 e
e Delete s [JHide formula resuls (in entre macro)
Copy To. Move To * &
Copy Group

o

Dialogo de Configuracién de Macros.

Area 1: Lista de macros

* Tipo de Maquina

Este menu desplegable proporciona una lista de tipos de maquinas definidos de los que
puedes seleccionar (por ejemplo, Fresado ISO, Torneado ISO, Heidenhain, etc.).

Cuando se cambia el Tipo de Maquina, el menu desplegable del grupo de Macros se actualiza
con los grupos disponibles para el tipo seleccionado.

*  Grupo de Macros

Este menu desplegable proporciona una lista de grupos de macros definidos.

Para crear, renombrar o eliminar un grupo de macros, haz clic en el icono Editar Grupos de Macl;fs a la derecha de este campo.
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Macro groups ? >
Group name
Diefault
Sample Group
Header macros
Add Rename Delete
Cancel ok,

Dialogo de edicién de grupos de macros.

Nombre de la macro

Aqui puedes ver todas las macros disponibles para el tipo de maquina y grupo de macros seleccionados.

I:I Agregar

Haz clic en este botén para abrir el didlogo Agregar macro. Ingresa el nombre de la nueva macro y haz clicen
Aceptar. La nueva macro se agrega justo después de la macro seleccionada en la lista de nombres de macros.

|:| Renombrar

Haz clic en este botdn para renombrar la macro seleccionada.

] copiar
Haz clic en este botén para hacer una copia de la macro seleccionada.

Puedes hacer algunos cambios en el nombre y el contenido de la macro para crear una macro similar y guardarla.

[ Eliminar

Haz clic en este botén para eliminar la macro seleccionada.

Se mostrara un mensaje de confirmacion preguntando si realmente deseas eliminar la macro seleccionada. Si respondes
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Si, el nombre de la macro y su contenido seran eliminados.

[] Copiara
Haga clic en este botdn para copiar la macro seleccionada a una configuracién diferente.

El didlogo de Copiar Macros le permitira copiar varias macros a la vez (casillas de verificacion a
la izquierda del nombre de la macro) al tipo de maquina y grupo de macros especificados.

Copy Macros >

b acro name 6

[] Program Start and End

Tool change

[] Program comment

[] GO0 R apid move

[] GO Linear move

[] GOZ Clockwize arc move

[] GO3 Counterclockwize arc move
] GO4 Dwell

[] GOF Hypathetical axis interpolation
[] GO9 Exact stop check for one block
[] G10Data setting mode [Standard work, offset registers)
[] G11 Data setting mode cancel

[] G15 Palar coordinate mode cancel
[] G16 Palar coordinate maode

[] G17 v plarne specification

[] G18%Z plane specification

[] G19%Z plane specification

[] G20 Englizh units

[ G2 Metric units

[] G22 Stored stroke check ON

= oo W

Copy to:

S0 Turning w

Target group:

Drefault ~
Select Al Select Mone Cancel ] 4

Didlogo de Copiar Macros.

[ 1 Movera

Haga clic en este botén para mover la macro seleccionada a una configuracién diferente.

La funcionalidad es similar al boton Copiar a, pero las macros seleccionadas se eliminan de la original
Tipo de maquina y grupo de macros.

[ 1 Grupo de Copia
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Haga clic en este botdn para copiar uno o mas Grupos de Macros de un Tipo de Archivo a otro.
Esta accion abre el didlogo de Copiar Grupos de Macros.

Dentro del didlogo:

® En el lado izquierdo, seleccione el Tipo de Archivo y los Grupos de Macros que desea copiar.

® En el lado derecho, elija los Tipos de Archivo a los que desea copiar los grupos seleccionados.

En el menu desplegable Comportamiento de Copia Duplicada, defina la accién a tomar si un
Grupo de Macros idéntico ya existe en el Tipo de Archivo de destino. Sus opciones son:

e Omitir duplicados: El proceso de copia omitira cualquier grupo que ya exista en el Tipo de Archivo de destino.

* Sobrescribir duplicados: El proceso reemplazara el grupo existente en el Tipo de Archivo
de destino con el que se esta copiando.

e Abortar copia de duplicado: Abortara el proceso de copia.

Copy Macro Groups x
From Duplicate copy behavior
IS0 Milling = Skip duplicates =
Group name Copy To
[] System (]IS0 Turning

(] Haas NGC Milling
(] Haas UMC Miling
[] Haas Turning
[] Heidenhain Miling
L] Okurna Miling
(] okurma Turning
[] siemens Miling
L] Formulas

(] Text File

(] Haas UMC-1000
(] Haas UMC-750

Gance

Didlogo de Copiar Grupos de Macros
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4

Flechas arriba / abajo

Utilice estos botones para mover la macro seleccionada hacia arriba o hacia abajo en la lista.

Utilice los botones de flecha mas grandes para mover la macro seleccionada 10 lugares hacia arriba o hacia abajo en la lista.

*

Favorito

Utilice este botdn para marcar o desmarcar una macro como favorita.

Cuando una macro es favorita (la estrella brilla) se mostrara en el grupo de Favoritos. La
macro favorita mostrara el nombre del grupo y el nombre de la macro en el formato:

{grupo}->{macro}.

Presionar el botdn Favorito cuando la favorita ya existe eliminara la favorita.

Area 2: Definicién de macro

abc

Campo de definicién de macro

En la seccidon de definicion de macro del didlogo, utilice el campo de entrada de texto grande (campo de definicion de
macro), en el lado derecho del didlogo, para ingresar el contenido de la macro, incluidos texto, variables y férmulas.

Las siguientes opciones estan disponibles:

Variables de usuario (entrada): Las variables de usuario se especifican con un caracter '$' sequido de un
numero en orden ascendente ($1, $2, $3, etc.). Cuando se seleccionan, las variables de usuario se pueden
configurar en los campos bajo Descripcién. Las variables de usuario se pueden escribir directamente o
insertar utilizando el botén Agregar entrada de usuario. Puede usar la misma variable varias veces en una
macro.

Variables del sistema: Las variables del sistema se especifican con un '$' seguido de un nombre de variable en
mayusculas. Las variables del sistema insertan datos/informacién del sistema y no se pueden modificar. Puede usar
el menu desplegable de variables de informacidn para ver las variables del sistema disponibles e insertarlas
utilizando el botén Agregar informacién.

Formulas: Las férmulas se especifican con un caracter '@' sequido de un niumeroy
un paréntesis de aperturay cierre donde se puede ingresar la férmula. Consulte
Formulas en Macros para mas informacién.

Numeros de bloque: Para agregar un nimero de bloque a una linea, especifique un '#' al principio de
la linea. Cuando se inserte la macro, # sera reemplazado por el valor correcto del nimero de bloque.

Caracter # al frente: Si necesita mostrar un '#' como el primer caracter en una cadena
(que sera interpretado como un numero de bloque por defecto), puede hacerlo
ingresando '##' en su lugar. Esto puede ser util para las variables de Macro B de Fanuc.
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* Caracter después de la variable: Si necesitas insertar un caracter justo después de una
variable, debes insertar un'|' (barra vertical) después de la variable, como $2|100.

* Comenzar en una nueva linea: Si una macro debe comenzar en una nueva linea, al
insertarse, agrega primero una linea en blanco en el campo de definicién de la macro.

Por favor, consulta las macros predefinidas en CIMCO Edit, como Inicio y Fin del Programa, para
ver ejemplos de como se pueden configurar las macros.

b Variable de informacién

Utiliza este menu desplegable para ver una lista de variables del Sistema disponibles, como fecha, hora, fecha y hora, nombre
de archivo, etc. Cuando se selecciona una variable de la lista, insértala haciendo clic en el botén Agregar Informacién.

Informacién

Haz clic en este botén para insertar una variable del Sistema (seleccionada en la lista desplegable de variables de informacién).

[ 1 Agregar Férmula

Haz clic en este botén para insertar una nueva férmula.

Las férmulas se especifican con un caracter '@' sequido de un numero y un paréntesis de
aperturay cierre donde se puede ingresar la férmula.

Ejemplo: @3{sqrt($1*$1 + $2*$2)}

Por favor, consulta Férmulas en Macros para mas informacién.

I:l Agregar Entrada del Usuario

Haz clic en este botén para insertar una nueva variable de Usuario como $1, $2, $3, etc.

|:| Orden de Entrada del Usuario

Haz clic en este botdn para organizar el orden en el que se presentan las variables de Usuario en el didlogo de
Insertar al agregar la macro. Esto no cambia el orden de las variables cuando la macro se inserta en el programa NC.

Hacer clic en este botdn muestra el siguiente didlogo. Usa las flechas arriba/abajo para cambiar el orden de las variables.
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Configure User Input Order ? >

# Dezcription
T ool dezcription
32 Tool number
$3 Tool length affset number
$4 Spindle zpeed
$5 wWork, offset nurmber
16 # rapid pogition f
37 Y rapid posgition
%8 £ rapid posgition ‘ﬂr

Drefauilt Cancel

Didlogo de orden de entrada del usuario.
Area 3: Configuracién de pardmetros

Seleccione o haga clic en una variable o férmula en el campo de definicion de macro para
configurarla utilizando los campos y opciones en el Area 3.

ahc Descripcién

Utilice este campo para agregar una descripcién del pardametro seleccionado.

Cuando inserte la macro en el programa CNC haciendo clic en el icono, a atecera el didlogo de insercion para

permitirle ingresar todos los pardmetros de la macro. La descripcién se muestra junto al campo del pardmetro.
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Insert: Tool change >

Parameters for 'T ool change'’

| FLAT MILL| Tool description

| 11 | T ool rumber

| 14| Toaol length offget number

| 3000| Spindle speed

| B4| ‘work offset number [ 54 -59]

| EI| # rapid pogition

| EI| ' rapid pogition

| 1 EIEI| £ rapid pogition

= = [ptional parameter E E
o= Defaut Cancel

Campos de entrada de pardmetros de macro (ejemplo).

abc Prefijo

Utilice este campo para especificar una cadena de prefijo para el parametro seleccionado, por ejemplo, T para herramienta o S
para velocidad del husillo. Esta cadena o caracter se afiadira justo antes del valor especificado en el cuadro de didlogo Insertar.

abic Sufijo

Utilice este campo para especificar una cadena de sufijo para el parametro seleccionado. Funciona de la misma
manera que el Prefijo, pero se afiadira justo después del valor especificado en el cuadro de dialogo Insertar.

*| Decimales

Utilice este menu desplegable para seleccionar el nimero de digitos decimales.

* Como se especifica: El numero de decimales en la entrada y salida permanecera igual.
Ingresar 10 producira 10. Ingresar 10.1 producira 10.1.

* Cualquiera: Producira al menos 1 decimal. Ingresar 10 o 10. producira ambos como
10.0. Ingresar 10.123 producira como 10.123.

* 0-5: Producira el numero de decimales seleccionados (0-5). Si se selecciona 3, ingresar 10
producira 10.000 (3 decimales). Ingresar 10.12 producira 10.120.
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Siempre verifica los resultados de las formulas cuidadosamente para asegurarte de que estas obteniendo el valor y formato correctos.

* Digitos

Utiliza este campo para especificar el nUmero de digitos. Por ejemplo, al insertar un
numero O con 4 digitos, el resultado se convierte en 'O0007".

abc Min

Utiliza este campo para especificar un valor minimo para el parametro seleccionado. Si
introduces un valor inferior al valor minimo, se te pedird inmediatamente que lo corrijas.

Insert: Tool change >

Parameters for 'T ool change'

| FLAT MILL| Toal description

| 11 | Toal nurnber

| 14| Toal lehgth affzet number

| 3000| Spindie speed

G| work offset number [ 54 -59]
Errar >

1

e The minimurm walue for "Wark offset number' is 54

Mensaje de error para valor inferior al minimo.

abe | Max

Utiliza este campo para especificar un valor maximo para el parametro seleccionado. Si
introduces un valor superior al valor maximo, se te pedira inmediatamente que lo corrijas.

abc Valor predeterminado

Utiliza este campo para especificar un valor predeterminado para el parémetro seleccionado.

< Valores predefinidos
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Seleccione esta opcidn si este pardmetro de macro debe ser seleccionado de una lista de valores predefinidos.

Haga clic en el botdn Configurar opciones para ingresar los valores especificos que el usuario
puede elegir al insertar este parametro de macro.

Edit macro parameter combobox ? *
Label Inzerted value ‘ﬁ"
Predefined FREDEF {L
Clirnb milling +1
[dp-cut milling -1

Add Remove Cancel

Dialogo de configuracién de valores predefinidos.

Este dialogo muestra la lista de valores que estaran disponibles para que el usuario seleccione al insertar la macro.

e Etiqueta: el texto que se mostrara en el menu desplegable para que el usuario seleccione.

e Valor insertado: el valor que se insertara en la salida de cédigo NC de la macro.

Si la etiqueta se deja en blanco, se llenard automaticamente con el valor. Haga doble clic en un par de etiqueta-valor para editarlo. Los
pares apareceran en el menu desplegable en el mismo orden que en este didlogo, con el primero seleccionado como predeterminado.

abc Ilustracion de macro / Ilustracidon de parametro

Utilice este campo para especificar una imagen de macro general o una imagen de parametro que se
mostrara en el dialogo Insertar. Haga clic en una variable para especificar una ilustracion de parametro
en este campo o haga clic en cualquier lugar fuera para agregar una imagen de macro general.

® Lailustracién del parametro se mostrara cuando el campo de entrada para el parametro esté activo.

* Lailustracion de la macro se mostrara cuando el cuadro de entrada para un
parametro, que no tiene una ilustracién de parametro definida, esté activo.

Haga clic en el botén Seleccionar imagen para seleccionar la imagen deseada para la macro/parametro, y el No

Botdn de imager?ﬁara eliminar la imagen.
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abc Adjunto de macro

Agregar un adjunto a una macro mostrara un botén en el dialogo de Insertar que, al hacer clic,
abrira el adjunto. Esto se puede usar para asociar un archivo de ayuda detallado a una macro.

Haga clic en el botdén Seleccionar adjunto para seleccionar un adjunto para la macro, y el botén Borrar adjunto

para eli%ar el archivo.
Area 3: Monitoreo de parametros / Opciones adicionales

Utilice las casillas de verificaciéon para habilitar o deshabilitar opciones adicionales.

Las opciones adicionales deben seleccionarse con cuidado, ya que afectan el resultado final.

< El parametro es obligatorio
Marque este campo si se requiere que el usuario especifique un valor para el pardmetro seleccionado.

Si no marca esta casilla, el signo * aparecera en el campo de entrada del parametro,
indicando que este parametro es opcional. En este caso, no necesita ingresar un valor en el
campo. Si lo hace de todos modos, cambiara el valor (modal) para este c6digo NC.

Los parametros opcionales se pueden encontrar, por ejemplo, en los 3 ejes (X, Y, Z) del movimiento lineal (G01).

+| Insertar con signo
Marque este campo si el valor del parametro debe insertarse con un signo.

Ejemplo: El valor 123.4 se insertara como +123.4.

+|  Permitir valores negativos
Marque este campo para permitir valores negativos para el parametro actual.
Si deja este campo sin marcar, solo se aceptaran valores positivos.
Si (accidentalmente) ingresa un valor negativo en los campos de la macro, el signo (-) sera ignorado. El valor ingresado

se considerara como el valor absoluto del parametro y generara cédigos NC positivos en el CNC

programa.

+ No insertar lineas vacias

Marque este campo si no se debe insertar una linea en blanco cuando este parametro no esta especificado.
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' Permitir letras

Marque este campo para permitir que el usuario ingrese una cadena de texto.

De acuerdo con la Convencion ISO, los textos en el programa CNC deben escribirse entre paréntesis
para que puedan ser leidos en las maquinas CNC. Para evitar olvidar los corchetes, estos se generan
automaticamente en CIMCO Edit 2025 cuando se marca el campo Permitir letras. Ademas, los campos
de entrada Min, Max, Decimales, Digitos y la casilla Permitir valores negativos estan atenuados.

Ejemplo: El parametro $2 en la macro Inicio y Fin del programa puede incluir iniciales del
programador, cadenas de texto y caracteres especiales entre paréntesis.

4| Recordar valor
Marque este campo si el Ultimo valor ingresado para este parametro debe ser utilizado la préxima vez que se llame a la macro.

Ejemplo: Supongamos que necesita perforar un agujero ciego en un acero especial con tres
profundidades Z10, Z16 y Z20 en una ubicacion definida (X,Y). Para lograr esto, use la macro 'G81 Ciclo de
perforacion'y marque la casilla Recordar valor para los parametros $1, $3 y $4. De esta manera, esos
parametros se completaran automaticamente con la configuracién anterior para el mecanizado del
agujero ciego. Como queremos perforar a diferentes profundidades, no seleccionamos Recordar valor
para el parametro $2, que es el valor modal Z de la operacion. Dado que Recordar valor no esta activado,
el campo $2 estara marcado con un * y estara inicialmente vacio.

Si el programa de perforacion se ejecutd previamente y ahora llama a la macro 'G81 Ciclo de perforacién' haciendo clic en el icono

":‘B solo necesita ingresar el primer valor Z deseado 10 en el campo Coordenada Z (absoluta) y hacer clic en Aceptar.

Repita el comando de la macro con los valores Z 16 y 20, todos los demas campos se completaran
automaticamente con los valores utilizados anteriormente. Entonces tendra su agujero ciego.

Insert: GE1 Drilling cycle >

Parameters for 'GE1 Drilling cycle’

| E!E| R apid retract [38=initial level, 99=F level] [ 98- 93]

2EI| £ coordinate [absolute]

| 4| Retract level [absolute]

| 1 5EI| Feedrate

= = [ptional parameter ;
: : Default Cancel ] k.

Recordar valor en la macro G81.

</ Mayusculas

Si la opcidn Permitir letras esta habilitada y desea escribir con letras mayusculas, marque este
campo para que la entrada del usuario sea en mayusculas.
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Debes marcar esta casilla si deseas usar tanto mindsculas como mayusculas en el texto.

< Ocultar resultados de formulas (en toda la macro)
Cuando este campo estad marcado, los resultados de las férmulas de la macro NC-Assistant estan ocultos.

Por favor, consulta Férmulas en Macros para mas informacion.

4.3.4.2. Férmulas en Macros

CIMCO Edit puede calcular y generar valores basados en un valor de entrada del usuario. Esto
tiene muchos usos y aumenta el poder de la funcién de macro.

CIMCO Edit 2025 incluye férmulas predefinidas (de muestra) que demuestran la aplicacién de formulas dentro de

macros. Para explorar estas, inicia CIMCO Edit 2025 y elige Férmulas en el menu desplegable de Tipo de archivo.

El archivo de muestra se encuentra en el directorio de CIMCO Edit bajo \Samples\Formulas\formulas.MAC.
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BHROm -

Editor NC Functions NC-Assistant Backplot File Compare CNC-Calc
(ol X F) B [oms ] = = L]
Mew Open Close save Print La iR Y Paste Select Mark/Delete Append
. . As~ . All Range File
File [ File Type [F
By Untitled X
NC-Assistant
Insert: Trig Functions X
Parameters for ‘Trig Functions'
| Input Value
3.141593 | PI
0.0 Sine
1.0| Cosine
0.0 Tan
0.0 | Asine
90.0 | Acos
0.0 | Atan
0.0 | Sinh
1.0 | Cosh
0.0 | Tanh
Cydles | Macros ~
-0.0
Trig Functions Log
Feed and speed
-0.0 | L
Drill depth n
Spindle speed given css and diameter 0.0 Abs
Degrees to Radians
Inches to mm 0.0 | Sguare root
mm to Inches
Circle area 0| Foor
Circle circumference
Macro B Circle 1.0 sign
Degrees per minute given feedrate (Rotary only’
Feedrate given degrees per minute (Rotary onk
g ; g p . ( v ) Y = = QOptional parameter
Degrees per minute for Linear with Rotary Axis 1
Default Cancel oK

Default -~ Add Find

Férmulas de ejemplo.

Las férmulas se utilizan de manera similar a las variables, y se escriben @N en lugar de $N (siendo 'N' un

numero), y permiten el mismo formato. Para agregar una férmula, ingrese a la Configuracion de
Macros y haga clic en el botdn Agregar formula. Escriba su férmula dentro de las llaves { }.

* +(mas), - (menos), * (asterisco), / (barra diagonal) y % (para
* médulo) Expresiones anidadas usando () abs, acos, asin, atan,
» cos, cosh, floor, In, log, sign, sin, sinh, sgrt, tan y tanh.

Si solo desea insertar el resultado de una formula en el programa NC, simplemente cree
una macro de una linea e incluya todos sus valores de entrada de usuario y calculos dentro
de la expresion de formula { }. Al insertar la macro, el cuadro de dialogo Insertar mostrara
el resultado del calculo y podra hacer clic en Aceptar para insertarlo en su programa.

@2{PI*$1*$1}
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Esta formula toma el valor de entrada del usuario $1 y lo multiplica por si mismo y luego lo multiplica por Pi.

La funcién matematica PI se utiliza aqui en lugar de ingresar 3.1416. Los angulos estan en grados.

Por favor, use paréntesis () para los valores de entrada en las funciones trigonométricas, por ejemplo, sin($1)

Puede ocultar los resultados de las férmulas, que se muestran en el cuadro de didlogo Insertar como campos por
defecto. Esto se puede configurar globalmente para todas las macros (bajo la Configuracién del
Editor/General/Asistente NC) o individualmente para una macro (en el cuadro de didlogo Configuracién de la Macro).

Oculte los resultados de las férmulas globalmente abriendo-el cuadro-de didlego-Configuracion del
Editor/General/Asistente NCy seleccionando la casilla de verificacién Ocultar resultados de férmulas del Asistente NC.

Oculte los resultados de las formulas individualmente-abriendo-el cuadro de didlogo Configuracién de la Macro y
seleccionando la casilla de verificacién Ocultar resultados de féormulas (en toda la macro) para una macro especifica.

Si se selecciona la opcién Ocultar resultados de férmulas del Asistente NC en la Configuracion del Editor, anulara la opcién en la Macro.

Cuadro de didlogo de
configuracion.

4.3.5. Multiples Canales

Esta seccion describe las opciones en el menu de Multiples Canales.

+ + ]
X T L L8
Window Files Close Previous Mext Synchronize Setup Multi
Scrolling Channel
ulti Channe F

Menu de Multiples Canales.

Para usar las opciones de Multiples Canales, primero_debe configurar Multiples Canales en la
Configuracion del Editor para el tipo de archivo especifico.

La opcién de Multiples Canales le permite ver simultaneamente un programa NC para maquinas con
dos 0 mas canales. Los canales se muestran uno al lado del otro en ventanas de editor separadas, y
la funcidn también incorpora la sincronizacién proporcionada por los cédigos de Espera.

La edicion se puede realizar en todas las ventanas de canales y, por defecto, los c6digos de Espera que
coinciden se muestran en amarillo, mientras que los c6digos de espera faltantes se muestran en purpura.

Opciones del menu

Ventana

Seleccione esta opcion para ver el programa actual en modo de Mdltiples Canales.
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+ + Archivos

Seleccione esta opcidn para ver multiples archivos en modo Multi Canal.

X Cerrar

Seleccione esta opcion para cerrar la vista Multi Canal.

. Siguiente / Ctrl+Flecha Abajo

Saltar al siguiente punto de sincronizacién.

4 Anterior / Ctrl+Flecha Arriba

Saltar al punto de sincronizacién anterior.

Il Sincronizar desplazamiento

Utilice esta opcién para bloquear el desplazamiento de todos los canales al mismo tiempo.

Lo

Configurar Multi Canal

Esta opcidn abrira el didlogo de configuracién de Multi Canal en la configuracién del editor.

También puede acceder a la configuracién utilizando el icorle.

4.3.6. Barra lateral del Asistente NC

La barra lateral del Asistente NC agiliza el proceso de actualizacién de parametros de macros, adaptandose
rapidamente a sus selecciones dentro del cédigo NC. También muestra una lista de macros que corresponden al
tipo de archivo y grupo de macros elegidos, simplificando la tarea de insertar macros siempre que sea necesario.

Puede alternar la visibilidad de la barra lateral en el menu de informacién.
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NC-Assistant

G1 Linear interpolation (cutting feed)

¥-Axis motion command: 76.500
¥-Axis motion command: -37.500
Z-Axis motion command: -5.000

A-Axis motion command:
B-Axis motion command:

C-Axis motion command:

Feedrate:

Modify
Cycles [/ Macros ~
Program Start and End a |
Tool change

Program comment

G0 Positioning (rapid traverse)

G1 Linear interpolation (cutting feed)

G2.1 Circular thread cutting B CW

G2.2 Involute interpolation CW

G2.3 Exponential interpolation CW

G2.4 3-dimensional coordinate system conversion
G2 Circular interpolation CW or helical interpolatic
G3.1 Circular thread cutting B CCW

3.2 Involute interpolation CCW

G3.3 Exponential interpolation CCW

G3.4 3-dimensional coordinate system conversion
G3 Circular interpolation CW or helical interpolatic
G4 Dwell -

System | Add Find

barra lateral de NC-Assistant

secciéon de NC-Assistant

abc Lista de parametros dinamicos

Enumera los campos de pardmetros para la macro asociada con la linea o bloque seleccionado. Los cambios en estos campos son
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reflejado inmediatamente en tu cédigo.

[ Modificar

Haz clic en el botén Modificar para abrir el didlogo Modificar Macro.

Seccién de Ciclos/Macros

abc Lista de Ciclos/Macros

Lista las macros disponibles para el Tipo de Archivo y Grupo-de-Macros actualmente seleccionados (ver menu desplegable
a continuacion). Haz clic para seleccionar una macro o haz doble clic para insertarla en tu cédigo en la ubicacién del cursor.

*  Grupo de Macros

Utiliza este menu desplegable para seleccionar un Grupo de Macros. Los Grupos de Macros se pueden configurar en el didlogo de Configuracién de Macros.

I:l Agregar

Haz clic en esto para insertar la macro seleccionada en tu c6digo en la ubicacion del cursor.

|:| Buscar

Haz clic en esto para encontrar la siguiente ocurrencia de la macro seleccionada.

4.4. Retroproyeccién

Esta seccién describe las opciones en la pestafia Retroproyeccién.

Por favor, consulta la seccién de Simulacién para obtener informacién sobre todo lo relacionado con la simulacién en CIMCO Edit.
2025.
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4.4.1. Retroceso

Esta seccién describe las opciones en el menu de Retroceso que se utilizan para la simulaciony
la configuracién general del retroceso.

5?3 q@] .

Backplot Machine Backplot
Simulation  File~

Backplot F

Menu de retroceso.

Opciones del menu

ET:’ Retroceso / Ctrl+Shift+P

Seleccione esta opcidn para simular el programa NC actual. Se abrira la ventana de
simulacién donde podra ver el programa NC (izquierda), la simulaciéon (centro) y el panel de
acoplamiento con el Administrador de Geometria (derecha) simultdneamente.

r
.("‘ﬂ Simulacién de maquina

Seleccione esta opcién para simular el programa NC actual en Simulaciéon de maquina.

La Simulacién de maquina es un complemento para CIMCO Edit 2025. Solo vera esta opcién con una licencia valida para

Simulacién de maquina instalada. Consulte Simulacién de maquina para mas informacion.

- Archivo de retroceso
L]

Le permite retroceder un archivo directamente desde el disco, sin abrir el archivo primero. Al
usar esta funcion, el cddigo NC no se mostrara simultaneamente.

Haga clic en la flecha desplegable debajo del icono para mostrar una lista de programas abiertos recientemente.

X Cerrar retroceso / Ctrl+Shift+Q

Utilice esta opcion para cerrar la ventana de simulacién / retroceso.

s Configuracién de retroceso

Haga clic en esto para ingresar al didlogo de configuracién de retroceso en la configuracién del editor.
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4.4.2.Ver

Esta seccidn describe las opciones en el menu Ver que se utilizan para navegary
visualizar la simulacion.

Qe & @ mWBC g a E

ol U
foom foom  FitTo View View From € Rotate Measure Projection Show Axis
In Out  Window™ Reset Tool A 02 View~ Distance™  View-~ Control
ey
Menu Ver.

Opciones del menu

@ Acercar / Rueda del ratén

Haga clic en esta opcién para agrandar la vista acercandose.

Q Alejar / Rueda del ratén

Haga clic en esta opcion para reducir la vista alejandose.

1 Ajustar a la ventana / Botén central del ratén
L

Haga clic en esta opcidn para ajustar la vista y mostrar todos los elementos mientras mantiene la perspectiva actual.

r A
LQ Zoom en seleccidn

Haga clic en esta opcidon para acercar a un area seleccionada. Después de seleccionar la opcién, haga clicy
mantenga presionado el botén del ratén para dibujar un cuadro alrededor de la regidn que desea magnificar.

[dd  Acercar a resaltado
Haga clic en esta opcidn para acercar al elemento actualmente resaltado (activo) en la simulacién.

Para ver el elemento resaltado, active la opcion Resaltar elemento enla ruta de herramienta.
Haga clic en la flecha hacia abajo para mostrar las opciones.

Una vez habilitado, la simulacién resaltara cada elemento de la ruta de herramienta secuencialmente mientras ejecuta el programa.

@ Restablecer vista
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Haga clic en esta opcién para restablecer la vista al tamafio y posicién iniciales.

o
[T ’:] Vista desde la herramienta
*-;_[.-'

Haga clic en este icono para ver la simulacién desde la herramienta.

@ Vista desde arriba (XY/G17)

Haga clic en este icono para ver la simulacién desde arriba.

[2:;] Vista desde abajo (XY)

Haga clic en este icono para ver la simulacién desde abajo.

El’j Vista desde el frente (XZ/G18)

Haga clic en este icono para ver la simulacién desde el frente.

[:g Vista desde atras (XZ)

Haga clic en este icono para ver la simulacién desde atras.

6] ] Vista desde la izquierda (YZ/G19)

S

Haga clic en este icono para ver la simulacion desde la izquierda.

P
e,

[:‘]:j Vista desde la derecha (YZ)

Haga clic en este icono para ver la simulacion desde la derecha.

C Rotar vista

Seleccione esta opcién para habilitar la rotacién de la vista haciendo clic y manteniendo presionado el botén izquierdo del mouse.

7 Acercar vista
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Seleccione esta opcién para habilitar el zoom de vista haciendo clic y manteniendo presionado el
botdn izquierdo del mouse. Mueva el mouse hacia arriba para acercar y hacia abajo para alejar.

l—I—D Vista panorédmica

Seleccione esta opcién para habilitar el desplazamiento de vista haciendo clic y manteniendo presionado el botén izquierdo del mouse.

f Medir distancia

Haga clic en esta opcién para medir la distancia entre 2 puntos.
Versién rapida

Cuando esta habilitado, aparecera un panel de medicidon dedicado en el lado izquierdo de la
ventana de simulacién con detalles de su medicion.

| 4
Measure mm
From X -25.5000
From ¥ -25.0000
From Z 90,0000
To X -13.5000
ToY -25.0000
TaZ G9.0000
Distance
Dist 12.0000
Dist X/ 12.0000
 § Dist Z 0.0000

Para realizar una medicion:

Haga clic en el punto de inicio de la medicidn dentro de la simulacién. 1.
Haga clic en el punto final al que desea medir. 2.
Para realizar otra medicién, simplemente repita el proceso. 3.

Después de que se ha medido una distancia, puede navegar por la vista (rotar, acercar, etc.) sin
que la flecha de medicidén sea eliminada.

Consulte Simulacién (Versién rapida) para obtener mas informacién sobre el panel.

Versién estadndar

En la versién estandar, puede ver los detalles de su medicién en la barra de informacién en la
parte inferior de la ventana de simulacién.

Dist. : 59.867 From X: -30.764 To X: -108.171
ﬁ Dist. XY 27417 From Y: -1544601 ToY: -1545.356
Dist. Z: 53219 From Z: 418337 To L -471.556

Haga clic en el punto de inicio de la medicién dentro de la simulacién. 1.
Mueva el cursor al punto final al que desea medir (no haga clic). 2.

Vea sus datos de medicién en la barra de informacion. 3.

Para realizar otra medicién, simplemente repita el proceso. 4.
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En la versidn estandar, un clic siempre reiniciara la medicién.

Consulte Simulacién (Versién Estandar) para mas informacién sobre el panel.

Mostrar caja delimitadora

Seleccione esta opcién para mostrar la caja delimitadora de la trayectoria de la herramienta.

TA, Mostrar origen de la maquina

Seleccione esta opcion para mostrar el origen de la maquina.

Mostrar origen de la trayectoria de la
herramienta

Seleccione esta opcién para mostrar el origen de la trayectoria de la herramienta.

@l Mostrar control de gréfico

Seleccione esta opcién para mostrar/ocultar el control de grafico.

@ Vista de proyeccion

Seleccione esta opcion para renderizar la simulacién mientras se preserva el tamafio relativo
de las geometrias. Esto facilita la comparacion de las geometrias a diferentes profundidades.

~ 7 . .
I:l Vista en perspectiva

Seleccione esta opcién para renderizar la simulacion utilizando una posicién de camara y un campo de vision. La camara
puede moverse a través de las geometrias para una mejor inspeccién de los detalles finos. Sin embargo, las geometrias
lejanas aparecen mas pequefias en la pantalla, lo que dificulta la comparacién del tamafio relativo de los objetos.

|—-_'_'| Mostrar control de ejes
L=,

El control de ejes le permite rastrear la posicién de cada eje durante la simulacién. Cualquier
eje que supere su limite de viaje se resalta en rojo.
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5 ——

Axis control
X <

-1016 -34.76 0
Y »

0 -1480.6 635
£ <

-635 -265.91 0
E —a

-35 0 20
C &

0

Desplaza la rueda del raton en cada barra de control de ejes para acercary alejar, lo
gue te permite hacer ajustes finos y ver la actualizacidon en tiempo real.

El panel de control de ejes se encuentra en la esquina superior derecha de laventanade
simulacién. Consulta Simulacién (Versién Rapida) para mas informacion.

4.4.3. Trayectoria de herramienta

Esta seccién describe las opciones en el menu de Trayectoria de herramienta que se utilizan
para controlar y visualizar la simulacidn de trayectorias de herramienta.

SN S

Toolpath Mode Stop
. . Conditions

Toclpath

Men de Trayectoria de
herramienta.

Opciones del menu

Trayectoria de
herramienta
Selecciona esta opcién para alternar la visibilidad de las trayectorias de herramienta.

Haz clic en la flecha hacia abajo para acceder a una variedad de opciones de visualizacién de trayectorias de herramienta.

o Hide Toclpath

. Show Points

>~ Show Rapid Mowves
Show Cutting Mowves

{C  Highlight Arcs

- Highlight Elerment

o Large Points

Opciones de Trayectoria de
herramienta.
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Ocultar trayectoria de
= herramienta

Oculta toda la trayectoria de herramienta.

*

+ Mostrar puntos

Muestra los puntos individuales que componen la trayectoria de herramienta.

™.  Mostrar movimientos rapidos

Muestra los movimientos rapidos y no cortantes de la herramienta.

Mostrar movimientos de corte

Muestra los movimientos de corte reales de la herramienta.

(  Resaltar arcos

Resalta los movimientos de arco en la trayectoria de herramienta.

™ Resaltar elemento

Resalta los elementos actuales de la simulacién de la trayectoria de herramienta.

% Puntos grandes

Aumenta los puntos en la trayectoria de herramienta para mejor visibilidad y diferenciacién de otros elementos.

[
_—3 Modo

Mostrar trayectoria de herramienta desde el inicio hasta la posicién actual.

Haz clic en la flecha hacia abajo para abrir un menu desplegable, desde el cual puedes
seleccionar opciones y funciones adicionales para la simulacion de la trayectoria de herramienta.
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¥=  Animate / Show From start

Animate / Show Remaining Toolpath Dimmed
—3 Animate / Show To End

= Animate / Show Entire Z-Level

= Animate / Show Current Z-Level

=T Animate / Show Tail

Anirnate / Show From Last Rapid

Animate / Show From Last Tool Change

T Animate Tool Only

f%'] Remember Animation Mode Between 5essions

P

T Track Tool

(AL

|

- Loop Simulation

Opciones para la simulacién de trayectorias de herramientas.

= Animar / Mostrar desde el inicio

Comienza la simulacién mostrando solo el segmento inicial de la trayectoria de la herramienta. Las trayectorias de
herramientas posteriores se vuelven visibles progresivamente a medida que avanza el proceso de mecanizado.

~—  Animar / Mostrar trayectoria de herramienta restante atenuada

Ejecuta la simulacién atenuando la parte no procesada de la trayectoria de la herramienta.

=3 Animar / Mostrar hasta el final

Comienza la simulacion mostrando todas las trayectorias de herramientas y luego oculta
gradualmente las secciones completadas de la trayectoria de la herramienta.

= Animar / Mostrar todo el nivel Z

Muestra todas las trayectorias de herramientas en el nivel Z actual.

=< Animar / Mostrar nivel Z actual

Muestra la trayectoria de herramienta actual en el nivel Z actual.

=T Animar / Mostrar cola

Muestra solo una parte de la trayectoria de la herramienta siguiendo la herramienta.
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Animar / Mostrar desde el ultimo rapido

En cualquier momento de la simulacién, esta opcién oculta las trayectorias de la herramienta que preceden al movimiento rapido anterior.

Animar / Mostrar desde el Gltimo cambio de herramienta

En cualquier momento de la simulacién, esta opcién oculta las trayectorias de la herramienta que preceden al cambio de herramienta anterior.

T Animar solo la herramienta

Muestra toda la trayectoria de la herramienta mientras solo anima la herramienta.

5 Recordar el modo de animacién entre sesiones

Seleccione esta opcidn para recordar el modo de animacion después de cerrar Backploty
volver a iniciarlo. De lo contrario, se restablecera a su valor predeterminado.

T

T Rastrear herramienta
15 El

Sigue la herramienta y asegura que la simulacién mantenga la posicién de la herramienta en un punto fijo en la pantalla.

"S Simulacién en bucle

Repite la simulacién hasta que el usuario la detenga.

@ Condiciones de parada

Seleccione esta opcién para alternar las condiciones de parada que obligan a la simulacién a detenerse cuando ocurren eventos especificos.

Haga clic en la flecha hacia abajo para seleccionar qué eventos deben detener la simulacién. Vea las opciones a continuacién.

Tool Change
Collision

Rapid To Stock
Stopped Spindle Cuts
Holder To Stock

Tool And Models
Travel Limits

Optional

Opciones de condiciones de parada.
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Consulte Simulacién (Versién Rapida) para obtener informacién sobre el panel de Condiciones de Parada en la Ventana de Simulacién.

Stopped Limit
Axis Y

La opcién de Condiciones de Parada solo esta disponible para la Simulacién de Maquina.

o Cambio de Herramienta

Habilite esto para detener la simulacién al detectar un cambio de herramienta.

J  Colision

Habilite esto para detener la simulacion al detectar una colision.

J/| Rapido a Material

Habilite esto para detener la simulacién al detectar un movimiento rapido que colisiona con el material.

+/ | Cortes con Husillo Detenido

Habilite esto para detener la simulacién al detectar que la herramienta corta mientras el husillo esta detenido.

o Portaherramientas a Material

Habilite esto para detener la simulacién al detectar una colisién entre el portaherramientas y el material.

+ | Herramienta y Modelos

Habilite esto para detener la simulacién al detectar una colision entre la herramienta y cualquier
modelo en la simulacién, como la pieza de trabajo, el dispositivo de sujecidn o los modelos de maquina.

<|  Limites de Recorrido

Habilite esto para detener la simulacién al detectar que un eje ha superado su limite de recorrido.

4| Opcional
Habilite esto para detener la simulacién al detectar un comando de parada en el programa NC.

® MO0O: Parada del Programa
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® MO1: Parada opcional M02:
* Fin del programa M30: Fin
o del programay reinicio

4.4.4, Herramienta

Esta seccidn describe las opciones en el menu de Herramienta que se utilizan para configurary
visualizar herramientas en la simulacion.

T

Tool  Tool
Setup

ool

Menu de
herramientas.

Opciones del menu

I Mostrar/Ocultar herramienta

Seleccione este elemento para mostrar u ocultar la herramienta de simulacién.

Haga clic en la flecha hacia abajo para acceder a una variedad de opciones de visualizacién de herramientas.

¥ Show/ Hide Tool
' Show Tool Holder

¢+ Show Tool Vector

v  Show All Tools
1
2

' Mostrar soporte de herramienta

Seleccione este elemento para mostrar el soporte de herramienta.

? Mostrar herramienta transparente

Seleccione este elemento para mostrar la herramienta transparente.

l Mostrar colores de herramienta

Seleccione este elemento para mostrar los colores de la herramienta.
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- Mostrar vector de herramienta

Seleccione este elemento para mostrar el vector de herramienta.

- Mostrar todas las herramientas

Si se utilizan multiples herramientas en el programa, cada una sera visible durante toda la simulacién.

o Herramienta 1-N

Mostrar/ocultar herramientas individuales en la simulacién.

' Configuracion de herramienta (Administrador de

lﬂ herramientas)

Haga clic en este icono para abrir el Administrador de herramientas. Vea y modifique las herramientas en su programa
NC, configure tipos de herramientas, colores y mas. Consulte el Administrador de herramientas para mas informacion.

4.4.5. Solido

Esta seccién describe las opciones en el menu Sélido que se utilizan para la simulacién de un modelo sélido.

SIS

Simulate Stock Zoom
Compare window =

Menu Sélido.

Opciones del menu

@l:?—:l Agregar material

Haga clic en este icono para insertar un modelo de material rectangular.

CIMCO Edit insertard un modelo de material predeterminado basado en los datos de trayectoria de herramienta en el
programa NC. El modelo de material se puede encontrar en el Administrador de geometria donde sus dimensiones y
otras propiedades se pueden personalizar. Por defecto, esta opcién es similar a la opcién de Dimensiones a continuacion.

Si el escaneo del modelo de material esta habilitado en la configuracién del editor bajo Escaneo, el comportamiento de la
opcién Agregar material sera diferente. En este caso, el tipo de material y las dimensiones se pueden escanear (importar)
automaticamente desde el programa NC o un archivo de configuracién asociado con el programa NC. Esto depende de
como esté configurado el escaneo.

Consulte Escaneo para obtener mas informacion sobre como configurar esto.
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Haga clic en la flecha hacia abajo para ver opciones adicionales.

@ Agregar material

Esta opcidn es la misma que la de Agregar material arriba.

1+ Dimensiones

Seleccione esta opcién para insertar un material rectangular con dimensiones basadas Gnicamente en los datos de la trayectoria de la herramienta.

En el Administrador de geometria bajo Propiedades, el material se define por una altura,
ancho y longitud que esta centrada en una posicion en XYZ relativa a un origen.

Esta opcion no utiliza escaneo.

+

i Min/Max
Seleccione esta opcién para insertar un material rectangular con dimensiones basadas Unicamente en los datos de la trayectoria de la herramienta.

En el Administrador de geometria bajo Propiedades, el material se define por dos puntos; una
esquina inferior y una esquina superior. Ambos puntos se definen en relacién a una posicidon en XYZ.

Esta opcion no utiliza escaneo.

& Cilindro
Seleccione esta opcién para insertar un material en forma de cilindro con dimensiones basadas tinicamente en los datos de la trayectoria de la herramienta.

En el Administrador de geometria bajo Propiedades, el material se define por una posicion
central, diametro y altura. Puede definir ain mas su eje y origen.

Esta opcion no utiliza escaneo.

& STL

Seleccione esta opcidn para cargar e insertar el material desde un archivo STL. Simplemente haga clic en la opcién,
localice y abra el archivo STL. Luego se insertara en la simulacién y se mostrara en el Administrador de geometria.

Esta opcion no utiliza escaneo.

-
@ Simular

Esta opcidn requiere que se haya agregado un modelo de material.

Version rapida
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Habilite esta opcién para actualizar continuamente el modelo sélido del material durante la reproduccién de la simulacién para reflejar el
resultado de mecanizado esperado. El material también se actualiza para reflejar los cambios realizados en el Administrador de Geometria.

Desactive esta opcién para detener la actualizacién del material.
Version estandar

Al usar la simulacion de la versidn estandar, el material siempre se actualiza para reflejar el
resultado de mecanizado esperado. Esto no se puede desactivar.

Sin embargo, si mueve la simulacion hacia atrds a un punto anterior en su programa NC, el
material no se actualizara para reflejar esto. Esto es intencional.

Haga clic en esta opcién para regenerar (actualizar) el modelo sélido del material basado en la posicién actual en el programa NC.
Esto también se puede hacer haciendo clic derecho en el material en el Administrador de Geometria y seleccionando Regenerar.

Si realiza cambios en el material en el Administrador de Geometria, se mostrara un marco rojo para indicar
gue el material debe ser regenerado. Haga esto de la misma manera que se describié anteriormente.

@E:EJ Comparar material
—

Seleccione esta opcion para comparar el material con un modelo de disefio (pieza de trabajo). El material esta codificado
por colores seguin su distancia al modelo de disefio para identificar facilmente cualquier inexactitud, ya sea que se haya
eliminado demasiado material (la herramienta mide el modelo de disefio) o donde no se ha eliminado suficiente material.

* El color rojo indica areas donde el material ha sido sobre-mecanizado y se ha

, eliminado demasiado material. El color azul indica areas donde el material ha
sido sub-mecanizado y se ha eliminado muy poco material. El color verde indica

. que el material esta dentro de la tolerancia. Pase el mouse sobre el material

, Coloreado para ver la distancia al modelo de disefio en diferentes areas.

Para usar Comparar material, es necesario configurar tanto el material como una pieza de
trabajo en el Administrador de Geometria. La pieza de trabajo debe ser un modelo STL que
represente el producto final deseado para comparacion con el material mecanizado.

En la pestafia-de Simulacién en el panel de acoplamiento (lado derecho de la pantalla), puede cambiar la
configuracion predeterminada de Comparar material para el rango de comparacién y el material a dejar.

* El material a dejar es la diferencia esperada. Por ejemplo, si espera dejar 1 mm de
material para un proceso posterior, puede establecer esto en 1.

e Elrango de comparacion se refiere al rango de tolerancia dentro del cual se considera que el material estd mecanizado
correctamente. Si se establece en 1 mm, una diferencia por debajo de -1 mostrara todo en rojo y por encima de 1 mostrara todo en
azul.

Consulte Simulacién (Version Rapida) para obtener informacion sobre cémo se utiliza
Comparar material en la ventana de simulacion.

Tenga en cuenta que la Vista de Seccién Transversal, que es una funcién en la pestafia del Administrador de Geometria, también tiene una
opcién para comparar el material y la pieza de trabajo. Consulte la pestafia del Administrador de Geometria para obtener mas informacién.
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La comparacién de existencias solo estd disponible para la simulacién de la versién répida.

Ventana de zoom
&4

Seleccione esta opcion para aumentar la precisién del stock dentro de la ventana de simulacion.
Esta opcidn crea un recorte del stock que cubre la ventana.

Utilice la opcién Restablecer zoom para mostrar todo el stock.

Solo disponible para la simulacién de la version rapida.

Seleccion de zoom

Seleccione esta opcién para aumentar la precisiéon del stock dentro de un area definida por el usuario.

Seleccione esta opcién1.

En la ventana de simulacién, haga clic y mantenga presionado el botén izquierdo del mouse2.
Arrastre un rectangulo.3.
Suelte el mouse para hacer el recorte.4.

Utilice la opcién Restablecer zoom para mostrar todo el stock.

Solo disponible para la simulacién de la versién rapida.

@ Restablecer zoom
—

Seleccione esta opcién para restablecer la ventana de simulacién al usar Ventana de zoom o Seleccién de zoom.

Solo disponible para la simulacién de la version rapida.
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4.4.6. Tipo de Control

Esta seccién describe las opciones en el menu Tipo de Control que se utilizan para
establecer el Tipo de Control, la Configuracidon de la Maquina y ver los ejes soportados.

La Maquina (Configuracion de la Maquina) debe ser seleccionada antes de iniciar el Backplot o la Simulacién de la Maquina.

Control  |Haas NGC Milling -

Machine

hxes A Z B C

Men Tipo de Control.

Opciones del menu

¥ Tipo de Control

Utilice este menu desplegable para seleccionar el tipo de control en la maquina que desea simular.

El Tipo de Control para tipos de archivo especificos se puede configurar en la seccién Backplot en la Configuracién del Editor.

¥ Maquina (Configuracion de la Maquina)

Utilice este menu desplegable para seleccionar la configuracién de la maquina que desea simular.

La configuracién de la maquina para tipos de archivo especificos se puede configurar en la secciéon Backplot en la Configuracién del Editor.

X Soporte de ejes (X, Y, Z, A, B, Q)

Indica los ejes que son soportados por la Configuraciéon de Maquina actualmente seleccionada.

4.4.7. Otro
El menu Otro contiene funciones para entrar en pantalla completa, exportacién DXF y tipo de control de simulacién.

[ 1] -
SRl - It

Full Export as Save
Screen DXF File Presentation
Other Ma

Menu Otro.

Opciones del menu

. Pantalla Completa
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Seleccione esta opcién para mostrar la ventana de simulacion en pantalla completa. Use la tecla
Escape o el menu de clic derecho en la ventana de simulacion para salir de la pantalla completa.

- E hivo DXF
_I:IKF_ Xportar como archivo

Seleccione esto para exportar los datos de la trayectoria de la herramienta en formato DXF. DXF es la abreviatura
de Formato de Intercambio de Dibujos o Formato de Intercambio de Dibujos y es un tipo de archivo vectorial.

La exportacién DXF se puede configurar en la seccién Otras en la Configuracién del Editor.

::U'E Guardar presentacion

Seleccione esta opcidn para exportar toda la simulacién para verla como una simulacién
'independiente’ sin necesidad de CIMCO Edit.

Puede guardar una presentacion de dos maneras:

Paquete de presentacion: Incluye tanto la simulacién como la aplicacién de visualizacion.
Archivo de simulacion: Solo incluye la simulacidn.

La aplicacion de visualizacion de simulaciones solo tiene que instalarse una vez y luego se
puede usar para ver diferentes simulaciones exportadas desde CIMCO Edit.

Los archivos de simulacién solo contienen datos de simulacién y son utiles para almacenar junto a otros
documentos relacionados con un programa NC, como hojas de configuracion y listas de herramientas.
También tienen un tamafio de archivo relativamente pequefio, lo que facilita su comparticion.

la  Otra configuracién

Seleccione esta opcidn para abrir el didlogo de configuracién Otras en la Configuracion del Editor.

4.4.8. Buscar

La seccion Buscar contiene funciones para buscar (y reemplazar) en el archivo activo.

Q \}D - -
— T L
Find Gotoline/Block Previous Mext Tool
Mumber Tool change  change

Find
Menu de busqueda.

Opciones del menu
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Q Buscar / Ctrl+F

Esta opcidn es similar a Buscar en la pestafia Editor.

TQ Buscar anterior / Shift+F3

Esta opcion es similar a Buscar anterior en la pestafia Editor.

Q Buscar siguiente / F3

1

Esta opcién es similar a Buscar siguiente en la pestafia Editor.

\‘-“Q Ir a niimero de linea/bloque / Ctrl+)

Esta opcion es similar a Ir a nimero de linea/blogue en la pestafia Editor.

Cambio de herramienta siguiente

i |

Esta opcion es similar a Cambio de herramienta siguiente en la pestafia Editor.

Cambio de herramienta anterior

-
T

Esta opcion es similar a Cambio de herramienta anterior en la pestafia Editor.

4.5. Comparar archivos

Esta seccidn describe las opciones en la pestafia Comparar archivos.
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4.5.1. Comparar archivos
Esta seccidon describe las opciones en el menu Comparar archivos que se utilizan para comparar archivos.

+ B B

Af

Compare With Compare Compare File
Window  With File  With File

File Compare P
Menu Comparar archivos.

Opciones del menu

HB Comparar con ventana

Compara el archivo en la ventana actual con un archivo en otra. Cuando hay mas de dos
archivos abiertos, CIMCOEdit te pedira que selecciones el archivo con el que deseas comparar.

E!B Comparar con archivo

Compara el archivo en la ventana actual con un archivo. El otro archivo se abre a través del cuadro de didlogo Abrir archivo.

B:B Comparar archivo con archivo

Compara dos archivos que no estan ya en una ventana. Los archivos se abren utilizando el cuadro de didlogo Abrir archivo.

X Finalizar comparacién de archivos

La sesién de comparacién de archivos se detiene y ambos archivos quedan abiertos.

|:| Cerrar ventana izquierda

Selecciona esto para cerrar la ventana de comparacién de archivos en el lado izquierdo.

|:| Cerrar ventana derecha

Selecciona esto para cerrar la ventana de comparacién de archivos en el lado derecho.

E Configuracién
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Seleccione esto para ingresar a la seccién de Comparacién de Archivos en la Configuracién del Editor.

452.1Ir a

Esta seccién describe las opciones en el menu Ir a que se utilizan para recorrer las diferencias
encontradas durante una comparacion de archivos.

= = T 1
T —
Mext Previous Goto First Goto Last
Difference Difference Difference Difference

a0 1o

Menu Ir a.

Opciones del menu

= Siguiente diferencia / Ctrl+Flecha Abajo

Seleccione esto para ir a la siguiente diferencia.

= Diferencia anterior / Ctrl+Flecha Arriba

T

Seleccione esto para ir a la diferencia anterior.

T Ir a la primera diferencia

Seleccione esto para ir a la primera diferencia.

il Ir a la Ultima diferencia
e |

Seleccione esto para ir a la Ultima diferencia.
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4.5.3. Sincronizar
Esta seccidon describe las opciones en el menu Sincronizar que se utilizan para sincronizar diferencias.

Cuando sincronizas una diferencia, la diferencia seleccionada se copia de una ventana a otra. Las opciones descritas
a continuacion determinan la direccidn de sincronizacién (de derecha a izquierda o de izquierda a derecha).

Cuando el texto se mueve de una ventana a otra, la linea ya no esta resaltada. Esto se debe a que
los textos en ambas ventanas son idénticos después de la sincronizacién.

3] G

Sync  Sync
Left  Right
Sync

Menu Sincronizar.

Opciones del menu

B‘B Sincronizar Izquierda / Ctrl+Flecha Izquierda

Sincroniza la diferencia actual de la ventana de derecha a izquierda.

B‘B Sincronizar Derecha / Ctrl+Flecha Derecha

Sincroniza la diferencia actual de la ventana de izquierda a derecha.

4.54. Otro

Esta seccion describe las opciones en el menu Otro.

1] y
<] .

Save Compare Single Step Through File Compare
File Differences Setup

Cther

Menu Otro.

Opciones del menu

Guardar archivo de comparacién
[ <]

Seleccione esta opcién para guardar lineas con diferencias en un archivo .txt.
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b 7 . .
- Paso a paso a través de las diferencias

Habilite esta opcion para sincronizar solo la linea donde esta posicionado el cursor.

Por defecto, CIMCO Edit sincroniza bloques de lineas, como donde dos o tres lineas consecutivas
contienen diferencias. Al habilitar esta opcién, puede concentrarse en una linea a la vez.

Q Configuracién de comparacién de archivos

Seleccione esto para ingresar a la seccién de comparacién de archivos en la configuracién del editor.

o« 7

4.6. Transmision

Esta seccion describe las opciones en la pestafia de transmisién.

CIMCO Edit permite la transferencia (envio y recepcion) de programas NC hacia y desde
maquinas CNC a través de conexion serial o FTP.

® Ppara transferencias a través de serial, consulte-el-Protocolo-Serial-Estandar.
o Paratransferencias a través de FTP, consulte el Protocolo de Cliente FTP.

Tanto la conexidn serial como la FTP se eonfiguran en el didlogo de configuracion DNC, que se puede
abrir desde el menu de transmision o el menu de configuracion en la pestafia de transmision. El didlogo
de configuracién DNC es independiente de la configuracion del editor y no se puede acceder desde este.

CIMCO Edit 2025 debe estar licenciado para operaciones DNC para usar esta opcién.

4.6.1. Transmision

Esta seccién describe las opciones en el menu de transmision que se utilizan para enviary
recibir programas hacia y desde maquinas CNC.

EI’I“ DT Ui *|~L =
Send Send Receive Receive FReceive Into

File~ File Current Window

Transmission Ta
Menu de transmisién.

Opciones del menu
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|§| i Enviar

Seleccione esta opcién para enviar el programa NC actual a la maquina seleccionada en el
menu desplegable en el menu de Maquina.

El didlogo de estado de transmisién aparecera mostrando el estado de la transferencia.

Haga clic en la flecha hacia abajo para ver opciones adicionales.

Esta opcién no esta disponible para FTP.

T
|; Enviar lineas seleccionadas

Seleccione esta opcidn para enviar un bloque de lineas seleccionadas a la maquina
seleccionada en el menu desplegable en el menu de Maquina.

El didlogo de estado de transmisién aparecerd mostrando el estado de la transferencia.

Esta opcién no esta disponible para FTP.

T

D Enviar archivo

Utilice esta opcién para localizar un archivo y enviarlo a la maquina seleccionada en el menu desplegable en el menu de Maquina.

Para serial, el didlogo de estado de transmisién aparecera mostrando el estado de la transferencia.

Para FTP, el didlogo de transferencia FTP aparecera, sin embargo, solo si la opcion Usar ventana dividida esta
habilitada en Configuracion de Envio/Recepcién en la configuracion DNC para el protocolo del cliente FTP.

Haga clic en la flecha hacia abajo para ver una lista de archivos enviados recientemente.

J
D Recibir archivo

Seleccione esta opcidn para recibir un programa NC de la maquina seleccionada en el menu
desplegable en el menu de Maquina. El archivo se guardara sin abrirlo.

Seleccione esta opcidn para abrir el didlogo de recibir archivo 1.

Localice la carpeta donde se debe guardar el archivo 2.

Ingrese un nombre de archivo y seleccione un tipo de archivo 3.
Haga clic en el botén Guardar 4.

El didlogo de estado de recepcidn aparecerd mostrando el estado de la transferencia 5.

Al usar FTP, el didlogo_de transferencia FTP se mostrara al recibir un archivo de un servidor FTP.
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Haga clic en la flecha hacia abajo para ver una lista de archivos recibidos recientemente.

+
|:| Recibir

Seleccione esta opcién para recibir un programa NC de la maquina seleccionada en el menu
desplegable en el menu Maquina. El programa se abrira en una nueva ventana.

El didlogo de estado de Recepcion aparecera mostrando el estado de la transferencia.

Esta opcién no esta disponible para FTP.

e
|§| Recibir en la ventana actual

Seleccione esta opcidn para recibir un programa NC de la maquina seleccionada en el menu
desplegable en el menu Maquina. El programa se insertara en la ventana actual.

El didlogo de estado de Recepcidn aparecerd mostrando el estado de la transferencia.

Esta opcién no esta disponible para FTP.

] Configuracién de DNC

Haga clic en esto para abrir el didlogo de Configuracién de DNC.

4.6.2. Maquina

Esta seccidn describe las opciones en el menu Maquina que se utilizan para seleccionar la
maquina a la que desea enviar o recibir.

Las maquinas se configuran en el didlogo de Configuracién de DNC.
Machine 1 -
Machine

Menu de maquina.

Opciones del menu

¥ Tipo de maquina
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Utilice este menu desplegable para seleccionar la maquina a la que desea enviar o recibir.

E— Estado

Seleccione esta opcién para mostrar el didlogo de Transmitir (si ha sido oculto).

Esta opcidn estd deshabilitada para maquinas que utilizan FTP.

4.6.3. Configuracién

Esta seccién describe la opcién en el menu de Configuracion que se utiliza para abrir el didlogo de Configuracién DNC.

3

DMC
Setup

ef |:
Menu de configuracién.

Opciones del menu

Q Configuracién DNC

Seleccione esta opcién para abrir el didlogo de Configuracién DNC.

4.6.4. Didlogos de Transmitir/Recibir

Los dialogos de Estado de Transmitir y Estado de Recibir son esencialmente el mismo
didlogo con ligeras variaciones para acomodar operaciones de envio o recepcion.

4.6.4.1. Didlogo de Estado de Transmitir
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B Trancmit status 7 pe

Transfer status

B Ry Machine: Moxa 196

e Fil C:\NC-Data'\_MC-Programs\Fanuc\1023.nc

lename: S\ - d

1 RTS

B CTS Bytes sent: 4,231 Remaining time: 00:01
1 DTR Lines sent: 215 Errors: ]
B DSk

B o CPS: 848 Status: Sending
[ Hide Terminal Hide . stop
H584G2X-40.Y41.5E4. )

N586G1X-30.355
HNSEE8G2ZX-25.T759Y35.556Re. 5
N590G1X-13.081Y26.919
N592G3X13.081R18.5
H594G1lX25.7597Y39.55%0
N59eG2X30.355Y41.5R6.5

-

Scroll Show CR/LF[]

Didlogo de estado de transmision.

Sefiales (superior izquierda)

Esta seccion muestra las sefales clave de la transmisién de datos en serie de acuerdo con el
estandar EIA RS-232-C para comunicacién en serie. Las sefales se iluminan cuando se activan.

Informacién (superior derecha)

Esta seccién muestra informacion sobre la transmisidn actual, como el nombre de la maquina,
el nombre del archivo, los bytes enviados, etc.

Barra de progreso

La barra de progreso indica el progreso actual de la transmision del 0 al 100%.

[ 1 Ocultar terminal

Haga clic en este botén para alternar la ventana del terminal en la parte inferior del didlogo.

|:| Ocultar

Haga clic en este botén para ocultar el didlogo. Use la opcién de estado en el menu de la maquina para mostrarlo nuevamente.
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|:| Detener

Haga clic en este botén para detener la transmision. Aparecera el siguiente didlogo pidiendo confirmacién.

Stop Transfer

e Are you sure you want to abort the current transfer?

Yas Mo

[ Ventana del terminal
La ventana del terminal muestra el programa NC que se esta transmitiendo en texto plano.

Las opciones para desplazar el texto o mostrar CR/LF (caracteres de retorno de carro/salto de
linea) se encuentran debajo de la ventana.

4.6.4.2. Didlogo de estado de recepcion

El didlogo de estado de recepcién es mayormente similar y funciona igual que el didlogo de estado de transmisién.

BB Receive status ? >

Transfer status

[ Machine: [ Machine 1
O e —
CRTS
Bl CTS Bytes received:
CIDTR
B DSR
Bl Error

© 1.042.669  Elpsed time: [ o0
46.901  Errors: I |

CPS: [ 1042669  Status: | Receiving

[
Lines received: |

Hide Terminal Hide Stop

N7010X34.51¥-3%5
NT012X34.465Y-3
HNT7014X34.4159Y-3
N7016X34.414Y-3
3
3
3

[1=%
-3
-
(]
=
4

=
=i
-

[ = = Y T % B

[Ta}
[T Y i o
[rs)

[T
[ I o I

NT018X34.183Y-
NT020X34.018Y-
NT022X33.976Y-

-] i)

o]
=

[ T T T

(%51

L < I = = I S e T
fa VI A8 IR

-1 -1 .
[ T e T e IO o ]

[Ta]

-

Scroll Show CR/LF[]
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4.6.5. Didlogo de transferencia FTP (ventana dividida)

El dialogo de transferencia FTP, también conocido como la ventana dividida, opera de manera similar a
muchos clientes FTP, mostrando la PC local a la izquierda y el servidor FTP remoto (CNC) a la derecha.

FTP Transfer O X
Fanuc | @ [/1234-ABC &
MName Type Size Modifiec ™ Mame Type Size Modified
&)o0001.., NC 4KEB 09-04-2 & JOBO0O1  Folder 27-10-202
?sei Q00a3... NC 95EB 26-02-2 — ]ODDDI 7B 02-05-2015
%] ooo04... NC 4KB 27-11-2 ] Qoo 38B 12-08-2020
%)o0099... NC 6B 07-10-2 j Q0a03 164E 17-02-202
%|oo100... NC S5KB 07-10-2 =5 ] Qo004 4 KB 12-08-2020
&]o0110... NC SKB 07-10-2 jODDQ‘B 218 12-08-2020
?Sei 00815... NC 74KB 07-07-2 ]ODIDD 4 KB 12-03-2020
Z]o100.NC NC 4KB 27-11-2 #= ]OlDDZ 130 KB 11-07-2015
#)01000... NC 4KE 07-10-2 _ 301003 84 KE 01-04-2019
Z]o1001... NC 407B 21-12-2 ]OIDDS 37B 12-08-2020
&]o1002... NC 11KB 15-08-2
E]o1003... NC 338 07-10-2 _ _
&)o1004.., NC 10076 07-10-2 u-j ..-}
%
:1 01005... NC 10028 07-10-2 lEﬁ I'!_J_ﬁ
G1l01006... MNC 941B 21-12-2 :
%]01007... NC o941B 14-07-2 % K H
L4 >
File Type w e e
Fangz.Nc

Dialogo de transferencia FTP.

¥  Rutade PC(desplegable en el lado izquierdo)

Utilice este desplegable para seleccionar una ruta en la PC local o en la red. Use el icono de
carpeta en el lado derecho del desplegable para ir al directorio padre.

Cuando estd conectado, el didlogo de transferencia FTP muestra el contenido del directorio local predeterminado.

El directorio local predeterminado se puede configurar en la seccién de Puerto en la configuracién de DNC.

* Ruta CNC (lado derecho)

Cuando esta conectado, el didlogo de transferencia FTP muestra el contenido del directorio remoto
predeterminado. Use el icono de carpeta en el lado derecho del campo de ruta para ir al directorio padre.

El directorio remoto predeterminado se puede configurar en la seccién de Puerto en la configuracién de DNC.

[ Actualizar

Haga clic en este botén para actualizar tanto los directorios local como remoto.

] Flecha apuntando a la derecha
Guia del usuario de CIMCO Edit 2025 102



Haga clic aqui para enviar el(los) archivo(s) seleccionado(s) desde el lado local (PC) al lado remoto (servidor).

|:| Flecha apuntando a la izquierda

Haga clic aqui para enviar el(los) archivo(s) seleccionado(s) desde el lado remoto (servidor) al lado local (PC).

[ ] Nuevacarpeta

Haga clic en este botdn para crear una nueva carpeta en el lado local o en el lado remoto.

Las opciones Creacién de directorio local y Creacién de directorio remoto deben estar habilitadas en el envio/recepcién

seccion en la configuracién de DNC.

|:| Renombrar

Haga clic en este botdn para renombrar el archivo o carpeta seleccionado en el lado local o en el lado remoto.

Las opciones Renombrar local y Renombrar remoto deben estar habilitadas en la seccién de envio/recepcion en el DNC

Configuracién.

] Eliminar

Haga clic en este botén para eliminar el archivo o carpeta seleccionado en el lado local o en el lado remoto.

Las opciones Eliminacién local y Eliminacién remota deben estar habilitadas en la seccién de envio/recepcién en el DNC

Configuracién.

¥ Lista desplegable para tipo de archivo (lado PC)

Utilice este campo para especificar el tipo de archivo utilizado para enviar programas.
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5. Simulacion

CIMCO Edit 2025 incluye dos motores de simulacidn; la version Estandar y la nueva versién Rapida que ahora es el motor
predeterminado. Puedes cambiar la version en la seccidn de configuracidn de Backplot en la Configuracion del Editor.

Ademas, antes de comenzar la simulacién, primero necesitas configurar el backplot para el tipo de archivo del programa que
deseas simular. Abre el didlogo de configuracién de Backplot en la Configuracién del Editor, selecciona el Tipo de Control (por
ejemplo, 'Fresado ISO') y configura los pardmetros deseados. Consulta la configuracién de Backplot para mas informacién.

Descripcidn general de la pestafia de Backplot y la ventana de simulacién.

Menu de la barra de cinta (Backplot): Acceso facil a las opciones de simulacion relevantes

Vista del programa NC (izquierda): Muestra tu programa NC en sincronia con la simulacién
Ventana de simulacion (centro): Muestra la simulacion 3D real y los controles (usando
la version Rapida o la version Estandar)

Panel de acoplamiento (derecha): Contiene multiples pestafias, incluyendo:

o Simulacién: Informe de simulacién y configuraciones
o Navegacion: Descripcion general del programa NC
o Variables: Sequimiento de variables en tu cédigo NC durante la simulacién.

o Administrador de geometria: Configuracién de elementos en la simulacion
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5.1. Ventana de simulacién (Version rapida)

Esta seccion describe la Ventana de simulacion y sus elementos de interfaz de usuario al
usar la simulacion de version rapida.

RO < - & x
Edtor  NCPunctions  NCAssstent | Backplot | FieCompare  Tensmission Window~ Help* - & X
* 3 = ; S 99 = - * Contrl | Haas UMC Millng -
Y W x QQ I 9B RCIZOE ~= 0 ML BIS ™ o o e arr
Backpiot Close  Zoom Zoom FitTo  View ViewFrom Rotate Messure Projecton Show iz Toolpsth Mode  Stop  Tool | Tool Simulate Stock | Zoom Voo
Backplt  In Out Window- Reset ool  ©) (7 Views Distances| View- | Control Conditions~ || Setup Compare window Aces X fool change
s ™ i

Toolpath ool

6 N51 22
6 N52 Gl 2-2.5 v e
6 (ARC RADIUS DESIGNATION) X
65 N53 G3 Y16. R4 Y
6 N54 GO 22.5 Z
& N <

Status
Tool

Spindie speed
Dist

Total

76 N64 Gl z-2
77 (RELATIVE TO START CENTER POINT
76 N65 G19 G3 Y-11. Z-6. J4. KO

79 N66 Y-7. z-2. JO. Ka.

80 N67 GO z3.

54 NT1 Gl z-2.

86 N73 GO z3.

% N77 Gl z-2.
91 (ARC RADIUS DESIGNATION)
92 N78 G3 Y-7. z-2. R4

95 N79 GO 23

0.0000:0.0000:99.0000;
0.00000.0000,0.0000;

s

Metic

108 .
105 (RELATIVE TO START CENTER POINT
106 N91 G3 Y-7. z-2. J4.

IR S ]

h . s N - o 9 4

Ventana de simulacién de version rapida.

Navegar en vista 3D (Rotar, Acercar y Desplazar)

* Rotar vista: Haz clicy mantén presionado el botdn izquierdo del ratdn sobre la ventana de
simulacién, luego arrastra para rotar la vista alrededor de un punto de interés.

e Acercar: Usa la rueda de desplazamiento para acercar y ver mas de cerca o alejar para ver mas de la simulacién.

® Desplazar: Para cambiar tu vista sin cambiar la orientacion, haz clic y mantén presionado el botén
derecho del ratén y mueve el ratdon para desplazar la vista a través del espacio de simulacién.

Controles de reproduccion

Barra de progreso

La barra de progreso muestra la posicion actual en el programa NC. Haz clicy arrastra el
control deslizante azul para mover la simulacion hacia adelante o hacia atras.

Usa la rueda de desplazamiento del ratén para acercar y alejar en la barra de progreso para una posicién mas precisa del control deslizante.

Control deslizante de direccién y velocidad

Cuando se inicia la simulacién, usa este control deslizante para establecer la direccién y la velocidad de reproduccion.
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e Adelante: desde el punto medio hacia la derecha (lento a rapido)

® Atras: desde el punto medio hacia la izquierda (lento a rapido)

Puedes ajustar el control deslizante arrastrandolo o usando la rueda de desplazamiento de tu ratén.

—

P Iniciar / Detener simulacién

Selecciona esto para iniciar la simulacion.

Il Pausar simulacién

Selecciona esto para pausar la simulacion.

L] _— .
[ Saltar al siguiente movimiento

Selecciona esto para saltar al siguiente movimiento. Usa la opcién correspondiente para saltar al movimiento anterior.

w"  Saltar al siguiente nivel Z

Selecciona esto para saltar al siguiente nivel Z. Usa la opcién correspondiente para saltar al nivel Z anterior.

.'H.

M- Saltar al siguiente pase de corte

Selecciona esto para saltar al siguiente pase de corte. Usa la opcidn correspondiente para saltar al pase de corte anterior.

»T

Saltar a la siguiente herramienta

Selecciona esto para saltar al siguiente cambio de herramienta. Usa la opcién correspondiente para saltar al cambio de herramienta anterior.

P Saltar al final

Selecciona esto para saltar al final de la simulacién. Usa la opcion correspondiente para saltar al
principio de la simulacion.

Paneles

Panel de posicion y estado de la herramienta

El panel de posicién y estado de la herramienta se encuentra en la esquina superior izquierda de la
pantalla, proporcionando un facil acceso para monitorear la posicion y estado actual de tu herramienta.
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Tool position

0.000
0.000

Status

Tool 1
Feed 1000
Spindle speed 10000
Dist 3956.137
Tota 12101.258

La seccion superior del panel muestra la posicién actual de la herramienta en cada uno de los ejes
disponibles, como X, Y, Z, A, By C. La disponibilidad de estos ejes varia segun la configuracién de la maquina.

En la seccién inferior bajo Estado, se muestran los siguientes parametros:

® Herramienta: El nimero de herramienta actual

® Avance: El avance actual. Simplemente muestra Rapido para movimientos rapidos.

® Velocidad del husillo: La velocidad actual del husillo en revoluciones por minuto (RPM).

® Dist: Muestra la distancia actual de la trayectoria de la herramienta que la(s) herramienta(s) han recorrido durante el programa/simulacion.

® Total: Muestra la distancia total de todas las trayectorias de herramientas dentro del programa.

Las unidades utilizadas para algunos de estos pardmetros se pueden configurar para controles de maquina individuales en la Maquina

seccién en la Configuracién del Editor.

Paneles de comparacién de material

La opcién de Comparacién de Material se utiliza para comparar el material con un modelo de disefio (pieza de trabajo). El material esta codificado por colores-

codificado segun su distancia al modelo de disefio para identificar facilmente cualquier inexactitud, ya sea que se haya
eliminado demasiado material (la herramienta mide el modelo de disefio) o donde no se ha eliminado suficiente material.

Comparar Visibilidad

Este panel contiene tres botones y dos opciones:

* Menos: Alternar color rojo que indica areas con muy poco
material restante.

* Rango: Alternar color verde que indica que el material
esta dentro de la tolerancia.

* Mayor: Alternar color azul que indica areas con demasiado
material restante.

* Rango de Comparacion: Se refiere al rango de tolerancia dentro del cual se considera
que el material esta mecanizado correctamente. Si se establece en 1 mm, una
diferencia por debajo de -1 mostrara todo en rojo y por encima de 1 mostrara todo
en azul. Consulte Comparacion de Material en el menu Sélido para mas informacion.

* Material a dejar: La diferencia esperada. Por ejemplo, si espera dejar 1 mm de
material para un proceso posterior, puede establecer esto en 1. Consulte

Comparacion de Material en el menu Sdélido para mas informacion.
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Comparar rango

* Color rojo: Indica areas donde el material ha sido sobre-maquinado y se ha eliminado
demasiado material

* Color azul: Indica areas donde el material ha sido sub-maquinado y se ha eliminado
muy poco material

* Color verde: Indica que el material
esta dentro de la tolerancia

* Pase el ratén: Pase el ratén sobre el material coloreado para ver la distancia al
modelo de disefio en diferentes areas

I- |
Compare Visibility
Less Range Greater
Compare range 0.5
Stock to leave o

Panel de control de ejes

El panel de control de ejes se encuentra en la esquina superior derecha de la pantalla y le permite rastrear la
posicién de cada eje durante la simulacion. Cualquier eje que exceda su limite de recorrido se resalta en rojo.

Guia del usuario de CIMCO Edit 2025 108



5 ——

Axis control
X <

-1016 -34.76 0
Y »

0 -1480.6 635
£ <

-635 -265.91 0
E —a

-35 0 20
C &

0

Desplaza la rueda del raton en cada barra de control de ejes para acercary alejar, lo
gue te permite hacer ajustes finos y ver la actualizacidon en tiempo real.

La opcién para habilitar el Control de Acceso se encuentra en la pestafia de Backplot bajo el menu Ver.

Calidad y Vision Verdadera

Para mostrar el panel de Calidad y Visién Verdadera, selecciona el material en el Administrador de Geometria.

Utiliza el control deslizante de Calidad para ajustar la precision de renderizado del material seleccionado. Una
configuracién mas alta proporciona mayor precision, pero también aumenta el tiempo de procesamiento.

Habilita la casilla de verificacién de Visiéon Verdadera para activar un renderizado avanzado y preciso a nivel de pixel con aun mayor
precision. Este modo tiene en cuenta el perfil exacto de la herramienta y otros parametros clave para una simulacién mas realista.

La Visién Verdadera solo es visible cuando la ventana de simulacién esta estatica. Se desactiva
temporalmente mientras se rota, se desplaza o se hace zoom en la vista de simulacién.

Quality X

Low High

True Vision

Panel de Plano de Seccién Transversal

Este panel aparece cuando la Vista de Seccion Transversal esta habilitada, lo que te permite cortar el material a lo largo de un
eje. Esto se habilita en el Administrador de Geometria haciendo clic derecho en el material y seleccionando Seccién Transversal.

Consulta el Administrador de Geometria para mas informacion.

* X+ La posicion del corte a lo largo del eje X. Esto cambiara al eje que se esta
cortando actualmente.

* Plano de Herramienta: Habilita esto para establecer las secciones
transversales en relacidn con el plano de herramienta activo actual.
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* Pieza de trabajo: Habilite esto para comparar el material con la pieza de trabajo. El
color rojo indica que se ha eliminado demasiado material, mientras que el color
amarillo indica que se ha eliminado muy poco.

Cross Section Plane X
X+ 0.0000
[]

Tool Plane Workpiece

Panel de condiciones de parada

Cuando-se activa-una condicién de parada, este panel aparece en el lado derecho de la
pantalla con informacion sobre la causa de la parada. En este ejemplo, la simulacién se ha
detenido porque el eje Y ha viajado mas alla de su limite.

Stopped Limit
Axis Y

La opcién de condiciones de parada solo esta disponible para la simulacién de maquinas.

Panel de medir distancia

Este panel aparece en el lado izquierdo cuando la opcion Medir distancia esta habilitada en la pestafia
Backplot del menu Ver. La opcién Medir distancia se utiliza para medir la distancia entre 2 puntos.

| .
Measure mm
From X -25.5000
From ¥ -25.0000
From Z 99,0000
To X -13.5000
Ta¥Y -25.0000
To Z 99.0000
Distance
Dist 12.0000
Dist XY 12.0000
 § Dist Z 0.0000

Panel de posicién de la pieza de trabajo

Muestra la posicién de origen de la pieza de trabajo. Consulte la opcién Seleccionar origen
en simulacion en el GeometryManager para mas informacién.
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Workpiece position

5.2. Ventana de simulacion (Versidon estandar)

Esta seccion describe la Ventana de simulacion y sus elementos de interfaz de usuario al usar la
simulacion de version estandar.

% N77 Gl z-2.
91 (ARC RADIUS DESIGNATION)
92 N78 G3 Y-7. z-2. R4

0 2z

97 N83 Gl 22

99 N85 Y-30. z-2. Rd.

1
104 N90 Gl z-2.

105 (RELATIVE TO START CENTER POINT DESIGNATION)
106 N91 G3 Y-7. z-2. J4.

107 N92 GO z3.

108 N93 z5

109 N94 Y-22.

110 N95 72

11 N96 Gl z-2

12 N97 G2 Y-30. z-2. J-4
13 N98 GO 23

114 N99 z5

15 N100 X13. Y-15

116 N101 z2

117 N102 G1 z-2

116 (ARC RADIUS DESIGNATION)
139 N103 G3 Y-7. z-2. Rd.
120 N104 GO z3.

121 N105 z5

122 N106 ¥-22.

125 N107 z2

124 N108 Gl z-2.

125 N109 G2 ¥-30. z-2. R4
126 N110 GO z3.

127 N111 25

Min -
000000.0000:99.0000;

131 (RELATIVE TO START CENTER POINT DESIGNATION)
12 N115 G18 G3 X-26. 2-6. I-4. KO. (XZ PLANE) ost. 1493 From x 52768 Tox:
133 N116 X-30. z-2. 10. Ka & osx 2601 Fom - 1544601 ToY:
14 N117 GO z3 0.2 771 Fom 2 41833 Toz
135 N118 25

Ventana de simulacién de versién estandar.

Navegar en vista 3D (Rotar, Acercar y Desplazar)

* Rotar vista: Haga clicy mantenga presionado el botdn izquierdo del mouse sobre la
ventana de simulacion, luego arrastre para rotar la vista alrededor de un punto de interés.

® Acercar: Use la rueda de desplazamiento para acercar y ver mas de cerca o alejar para ver mas de la simulacion.

* Desplazar: Para cambiar su vista sin cambiar la orientacién, haga clic y mantenga presionado
el boton derecho del mouse y mueva el mouse para desplazarse por el espacio de simulacion.

Controles de reproduccién

La barra de informacién, ubicada en la parte inferior de la ventana de simulacidn, contiene diferentes controles para
navegar por la simulacién y muestra informacion de la herramienta segun la posicién actual en el programa NC.
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X 0000 | A 0.000 Tool: 77 Dist 0.000 G e
Iﬁ. Y: 0.000 J: B: 0.000 Feed Rapid Total: 28663.007 .
Z 0.000 K C: 0.000 R: b [[ T TR

Barra de informacion.

Barra de progreso (0 - 100%)

La barra de progreso muestra la posicion actual en el programa NC. Haga clic y arrastre el
control azul para mover la simulacién hacia adelante o hacia atras.

Control deslizante de velocidad y direccién

Cuando se inicia la simulacién, use este control deslizante para establecer la direccién y la velocidad de reproduccién.

e Adelante: desde el punto medio hacia la derecha (lento a répido)

e Atras: desde el punto medio hacia la izquierda (lento a rpido)

L O R I A R I Y B A

b Iniciar / Detener simulacién

Seleccione esto para iniciar la simulacién.

l Pausar simulacién

Seleccione esto para pausar la simulacion.

Eﬁ Saltar al siguiente movimiento

Seleccione esto para saltar al siguiente movimiento. Saltard al anterior cuando el control deslizante de velocidad y direccién esté en reversa.

H%*' Saltar al siguiente pase de corte

Seleccione esto para saltar al siguiente pase de corte. Saltara al anterior cuando el control
deslizante de velocidad y direccion esté en reversa.

ﬁ% Saltar al siguiente nivel Z

Seleccione esto para saltar al siguiente nivel Z. Saltard al anterior cuando el control deslizante de velocidad y direccién esté en reversa.
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Esta opcién no estd disponible al simular un programa de torneado.

ﬁ' Saltar a la siguiente herramienta

Seleccione esto para saltar al siguiente cambio de herramienta. Saltara al anterior cuando
el control deslizante de Velocidad y Direccion esté en reversa.

IZ' Mostrar / ocultar barra de informacién
Seleccione esto para alternar la visibilidad de la Barra de Informacién.

Datos y medicién de herramientas

Posicién y estado de la herramienta

Los campos de datos muestran los datos de la herramienta relevantes para la posicién actual dentro del programa NC simulado.
Los campos presentados variaran dependiendo de si el programa esta disefiado para operaciones de fresado o torneado.

X: 0.000 I A 0.000 Tool: 777 Dist.: 0.000
lﬁ. Y: 0.000 J: B: 0.000 Feed: Rapid Total: 28663.007
Z 0.000 K: C: 0.000 R:

Medir distancia

Estos campos de datos aparecen cuando la opcién Medir distancia esta habilitada en la pestafia de
Backplot bajo el menu Ver. La opcién Medir distancia se utiliza para medir la distancia entre 2 puntos.

Dist. : 53.867 From X: -80.764 To X: -108.171
& Dist. %Y 27417 From Y: -15448601 ToY: -1545.356
Dist. Z: 53213 From Z: 418337 Tol: -471.556
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5.3. Pestana de Simulacion

Esta seccion describe la pestafia de Simulacion que se encuentra en el panel de acoplamiento. La
pestafia se divide en dos areas principales: la seccidon superior muestra el Informe de Simulacién,
mientras que la seccion inferior esta dedicada a varias configuraciones de simulacién.

5.3.1. Informe de Simulacién

El Informe de Simulacién enumera todos los errores del programa que se han detectado dentro del
programa NC, incluyendo el nimero de linea donde ocurre el error, el tipo de error, una
descripcion del error y la accion tomada. El Informe de Simulaciéon también proporciona
informacion sobre colisiones y limites cuando se utiliza el complemento de Simulaciéon de Maquina.

La columna ACCION describe qué accién tomard CIMCO Edit hasta que se resuelva el error,
como ignorar un comando o resaltar una colisién.

Haga clic en cualquier error del programa en la lista para saltar a la linea correspondiente y
resaltar el error en el programa NC.

El Informe de Simulacion se actualiza automaticamente cuando se realizan cambios en el
programa NCy los errores se eliminan inmediatamente de la lista cuando se corrigen.

La verificacion de errores se puede desactivar en Configuracioén de Simulacién / Informar errores (ver mas abajo).

START TIME (LIMNE) TYPE MESSAGE ACTION
00:00:00,000 (12) Error Message Inwvalid value for command Command ignored
(00:00:00.000 (12) Error Message Value expected but not found Command ignored

Informe de Simulacién en la seccién superior de la pestafia de Simulacién.

[ Verificar errores de colisién y limites

Haga clic en este botdn para volver a ejecutar la deteccién de colisiones. Esta tarea puede ser intensiva
en CPU, particularmente para programas grandes, por lo que no se ejecuta con cada modificacion al
codigo NC. Usando este botdn, puede decidir cuando ejecutar la deteccion de colisiones.

Esta opcion solo esta disponible para la Simulaciéon de Maquina.

+ Mostrar Errores
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Habilite esta opcion para mostrar mensajes de error en el Informe de Simulacién.

< Mostrar advertencia

Habilite esta opcién para mostrar advertencias en el Informe de Simulacién.

5.3.2. Configuraciones

5.3.2.1. Configuraciones de colision

Las configuraciones de colisién solo se muestran cuando la Simulacién de Maquina esté habilitada.

123 Verificacién de colisiones por modelo

Esta funcién define si la verificacion de colisiones debe detenerse después de encontrar la primera
colisién (Encontrar Uno) o continuar para encontrar todas las posibles colisiones (Encontrar Todas)
entre pares de componentes de la maquina. El término "por modelo" puede ser un poco engafioso, ya
que en realidad significa "por par de modelos" - es decir, colisiones entre dos componentes especificos.

® Encontrar Uno: Detecta una colisién para cada tipo de par de modelos (por ejemplo, herramienta/pieza de trabajo o eje C/eje Z).

® Encontrar Todas: Detecta todas las colisiones para todos los pares de modelos. Esto puede ser potencialmente lento.

123 Colisiones herramienta/pieza de trabajo

Esta opcion controla la deteccidn de colisiones entre la herramienta y la pieza de trabajo y ofrece las siguientes configuraciones:

ENCENDIDO: Detecta todas las colisiones entre la herramienta y la pieza de trabajo.
® Movimientos rapidos: Solo detecta colisiones durante movimientos rapidos (no de corte).

® Movimientos de corte: Solo detecta colisiones durante operaciones de corte.

APAGADO: Desactiva toda la deteccién de colisiones entre la herramientay la pieza de trabajo.

Puede ser util desactivarlo porque la herramienta entra en contacto frecuentemente con la pieza de
trabajo durante el mecanizado normal, lo que puede ralentizar la deteccion de colisiones. Ademas,
este tipo de colision a menudo puede manejarse de manera mas efectiva utilizando Stock Compare.

123 Tamafio del paso de colisién
Esta opcién define la distancia entre puntos a lo largo de la trayectoria de la herramienta donde se realizan las verificaciones de colision.

Dado que la simulacidn no puede verificar colisiones de manera continua, coloca multiples puntos a lo largo de la
trayectoria de la herramienta y verifica colisiones en cada uno. Un tamafio de paso mas pequefio aumenta la precisién pero
puede ralentizar el procesamiento, mientras que un tamafio de paso mas grande acelera la simulacion pero podria perder
algunas colisiones.
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123 Margen del cortador
Esta opcion define cuan lejos puede penetrar el cortador en la pieza de trabajo antes de que se informe una colisién.

Dado que los modelos STL estan compuestos por tridngulos con un pequefio margen de error, el cortador puede
parecer tocar ligeramente la pieza de trabajo, lo que lleva a detecciones de colisién falsas positivas. Al establecer
un valor (por ejemplo, 0.1 mm), permites que el cortador se mueva esa distancia dentro de la pieza de trabajo
antes de que se considere una colision. Esto ayuda a reducir las advertencias de colisién innecesarias causadas
por pequenfias inexactitudes en el modelo.

123 Colisiones de modelos ocultos

Esta opcién controla si las colisiones que involucran modelos ocultos deben ser detectadas e informadas.

® ENCENDIDO: Se verifican las colisiones incluso para modelos ocultos. Esto asegura que todas las colisiones sean detectadas.

* APAGADO: Las colisiones para modelos ocultos son ignoradas. Esto previene informes de
colisién innecesarios para modelos que estan ocultos.

Si un modelo esta oculto solo para una mejor visibilidad pero sigue siendo importante para
la deteccion de colisiones, esta opcion debe permanecer habilitada.

5.3.2.2. Configuraciones de verificacién de material

123 Refinar bordes

Habilita esto para mejorar la precisidon de los bordes en el modelo de material.

¢ Si: Habilitado
® No: Deshabilitado

Esta opcién no estd disponible cuando el nuevo algoritmo de mejora esta habilitado.

123 Colisiones rapidas
Habilita esto para verificar colisiones durante el movimiento rapido.

® Encendido (Destacado en rojo): Habilitado

® Apagado: Deshabilitado

123 Eje detenido

Esta opcién determina qué debe suceder en la simulacién cuando el eje no esta girando (la
velocidad del eje es 0).

e Cortar: Ignorar el error y cortar el material de stock de todos modos.

Guia del usuario de CIMCO Edit 2025 116



® Sin corte: No corte el material en bruto.

® Marcar colisién: Corte el material en bruto, pero marque el corte en rojo.

= Colores de
12 - herramientas

Active esto para agregar un color distinto a las dreas mecanizadas del material en bruto, correspondiente a cada herramienta utilizada.

® Activado: Habilitado

Desactivado:
Deshabilitado

123 - Filtro de profundidad de zoom de calidad

Active esto para limitar las opciones de Ventana de zoom y Seleccién.de zoom (en el menu
Sélido) para hacer solo un "recorte" a una cierta profundidad en la direccidn de vista.

® Activado: Habilitado

Desactivado:
Deshabilitado

5.3.2.3. Configuraciones de simulacién

123 - Limite maximo de iteraciones de bucle

Si se encuentra un bucle dentro del programa NC que se esta simulando, esta configuracion controla cuantas iteraciones de
bucle se permitiran antes de que CIMCO Edit active la accion Comportamiento cuando se alcanza el limite (a continuacion).

12 :| Comportamiento cuando se alcanza el limite

Esta configuracién controla lo que ocurrira cuando se alcance el Limite maximo de iteraciones de bucle (arriba).

e Ignorar el limite
e Salir del bucle
e Solicitar decisién

123 - Compensacién de radio

Esta configuracidén controla si se ignora o no la compensacién de radio.

e Habilitado: La compensacién de radio no se ignora

® Deshabilitado: La compensacién de radio se ignora

123 = Tipo de arco
Controla cémo interpretar la especificacién del centro del arco.

e Como en G-code: el arco se interpreta tal como estd escrito en el G-code y en las configuraciones de control.
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Deteccidon automatica: el sistema detectard automaticamente si los movimientos del arco
son absolutos o incrementales segun una interpretacion geométrica.

Relativo al inicio: el tipo de arco se fuerza a ser incremental.

Centro de arco absoluto: el tipo de arco se fuerza a ser absoluto.

Valor de radio: el arco se interpreta utilizando un valor de radio.

123 - Carpeta de subprogramas

Al simular un programa NC que incluye subprogramas, CIMCO Edit busca automaticamente los archivos de
subprogramas en el mismo directorio que el archivo del programa principal. Sin embargo, si lo necesita,
puede usar esta opcién para especificar una carpeta diferente para buscar archivos de subprogramas.

5.4. Pestafa de Navegacion
Esta seccion describe la pestafia de Navegacion que se encuentra en el panel de acoplamiento.

Durante la simulacién de un programa NC, la pestafia de Navegacion ofrece una visién general bien
organizada (un menu en arbol) del contenido del programa. Esta funcidn facilita la localizacién rapida y
sin esfuerzo de posiciones correspondientes tanto en el programa NC como en la pestafia de Navegacion.

Para usar la Navegacidn, simplemente seleccione una palabra clave en el menu en arbol para saltar
automaticamente a la palabra clave correspondiente en el programa NC activo. Seleccione cualquier
linea en el programa NCy la palabra clave mas cercana en el arbol de Navegacién se resaltara.

Haga clic derecho en cualquier parte del panel de Navegacion para expandir o colapsar todos los niveles en el menu en arbol.

Edtor  NCFunctions NC-Assistant Beckplot | File Compare  Transmission Wiindow = Help~

ontrol onditon: S s Ae X Y Z A B C s

99 z2.

G01 z-10. F1000

G91 GO3 X-.999 Y.038 I-.5 J.019 F1200.
7

z15.
X0. ¥30. x 30000 1 & 0000 Too S 1892585

2. T oo 5 000 Feec 1000000 T 2097703 L}
- R

bW o W e

4=

Pestafia de Navegacion.
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5.4.1. Activacion y Configuracion

Para activar la Navegacién, primero debe habilitar la opcién 'Buscar informacién de navegacion' que se encuentra
en el dialogo de Escaneo de la Configuracién del Editor. Después de eso, configure la estructura y las palabras
clave para el escaneo en el didlogo de Navegacién, que también se encuentra en la Configuracién del Editor.

Tenga en cuenta que la pestafia de Navegacion solo es visible y se actualiza mientras la simulacién (Backplot) esta activa.

Consulte el didlogo de Navegacion para obtener informacién sobre cdmo configurar la estructura y las palabras clave.

5.5. Pestafia de Variables

Esta seccion describe la pestafia de Variables que se encuentra en el panel de acoplamiento.

La pestafia de Variables se divide en dos areas: la seccidén superior muestra el estado inicial de
las variables en su programa NC, mientras que la seccién inferior, también conocida como la

'Lista de Vigilancia', muestra el estado actual de las variables en cualquier punto del programa.

Las variables se detectan automaticamente dentro del programa NC activo.

Puede cambiar los valores iniciales en la seccién superior sin cambiar el codigo NC real. Esto proporciona
una forma rapida de probar diferentes valores. Simplemente haga clic en un valor para cambiarlo.
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]

Variables

Filter by used variables

PREDEFINITIONS | VALUE
#10000 0
#10012 0
#10013 0
#10014 0
#10015 0
#10016 0
#10017 0
WATCH VALUE
£10000 360
#10012 -5
#10013 16
#10014 0.9375
10015 120
#10016 4
£10017 17

Simulation | Mavigation | Variables | Geometry Manager

Pestafia de variables.

Opciones

<\ Filtrar por variables utilizadas
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Habilite esto para mostrar solo las variables que se estan utilizando dentro del programa NC actual.

5.6. Pestaina del Administrador de Geometria

Esta seccion describe la pestafia del Administrador de Geometria que se encuentra en el panel de acoplamiento.

El Administrador de Geometria se utiliza para configurar el entorno de simulacién, incluyendo el origen, los
desplazamientos, la pieza de trabajo, el accesorio, los modelos de maquina y el material. Se divide en dos areas: la seccién
superior muestra los elementos dentro del entorno de simulacién, mientras que la seccion inferior enumera las
propiedades del elemento seleccionado.

Haga clic derecho en cualquier parte del Administrador de Geometria o en un elemento especifico para ver las opciones disponibles.
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Geometry Manager

A Work Crigin
A Work Offsets
i0y Fixtures
@ Workpieces
EB Stock Rectangly
Visibility b
Cross Section b
Remowve
Save Setup
Save STL file
Copy position
Add Fixture...
Add Workpiece...
Add Stock b
4 Properties -
Chuality High -
Translation (0, 0000 0.0000:%9,0000:
Height 10,0000
Width 75,0000
Length 75,0000
4 Origin Top -
.
- L
- b ™
P e ™
" I "
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Simulation | Variables | Mavigation | Geometry Man...

Pestafia del administrador de geometria.

Elementos

#  Origen de trabajo (Origen de maquina)
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Especifique una posicién en la maquina en relacién con la posicién cero de la maquina utilizando las propiedades de Traduccién.
Propiedades:

e Traduccidn: la posicién X-Y-Z del origen

___,,-"1 Desplazamientos de trabajo
Ajuste los desplazamientos de trabajo utilizando las propiedades a continuacion.

Propiedades:

® Traduccioén: la posicién X-Y-Z
e Rotacion: la rotacién A-B-C

Los elementos Cabeza, Mesa y Base a continuacién solo estan disponibles para la Simulacién de Maquina.

; Cabeza

Muestra la cabeza de la maquinay sus ejes asociados. Haga clic derecho para establecer la
visibilidad. Se puede modificar utilizando el Editor de Configuracién de la Maquina.

:= Mesa

Muestra la mesa de la maquina y sus ejes asociados. Haga clic derecho para establecer la
visibilidad. Se puede modificar utilizando el Editor de Configuracién de la Maquina.

L. Base

Muestra la base de la maquina y sus ejes asociados. Haga clic derecho para establecer la
visibilidad. Se puede modificar utilizando el Editor de Configuracién de la Maquina.

IOy Fijaciones / Agregar Fijacién

Muestra las fijaciones que se han agregado al entorno de simulacién. Para agregar una fijacion, haga
clic derecho en cualquier parte del Administrador de Geometria y seleccione la opcién Agregar Fijacion.
Localice el archivo STL correspondiente y haga clic en Abrir. La fijacion aparecera debajo de Fijaciones.

Propiedades:

e Traduccidn: la posicién XYZ

e Rotacién (Euler): la rotacién Z-X-Z"

Color: el color definido en RGB (0-255)

e Sistema de unidades: cambia la unidad de medida

® Eje de montaje: Automatico o configurado a un eje.
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Visibility b
Save Setup

Add Fixture...

Add Workpiece..,

Add Stock b

@ Piezas de trabajo / Agregar pieza de trabajo

Muestra las piezas de trabajo que se han agregado al entorno de simulacién. Para agregar una pieza de trabajo,
haz clic derecho en cualquier lugar del Administrador de Geometria y selecciona la opcion Agregar pieza de
trabajo. Localiza el archivo y haz clic en Abrir. La pieza de trabajo aparecera debajo de Piezas de trabajo.

Propiedades:

e Traduccidn: la posicién XYZ

e Rotacién (Euler): la rotacién Z-X-Z"

e Color: el color definido en RGB (0-255)

¢ Sistema de unidades: cambia la unidad de medida

Visibility »
Save Setup

Add Fixture...

Add Workpiece...
Add Stock b

ﬂ:] Material / Agregar material (Rectangulo/Cilindro/STL)

Muestra el material que se ha agregado al entorno de simulacién. Solo puedes agregar un
material. Haz clic derecho en el Administrador de Geometria y selecciona Agregar material.

Veras un menu adicional con las siguientes opciones:

® STL: Agregar modelo STL como material
e Cilindro: Agregar un material en forma de cilindro

e Caja (Dimensiones, Min/Max): Agregar un material rectangular

También puedes agregar un material utilizando la opcién en el menu Sélido bajo la pestafa de
Retroceso. Consulta el menu Sélido para descripciones detalladas de los diferentes tipos de material.

Una vez agregado, el material aparecera en el Administrador de Geometria. Selecciona el material
para configurar sus propiedades y revelar el panel de True Vision en la ventana de simulacion:

Propiedades (generales):

* Calidad: establece la calidad del modelo de material. Mas alto es mas preciso, pero
requiere mas procesamiento (mas lento)

e Traduccién: la posicién X-Y-Z
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Propiedades (STL):

e Rotacién (Euler): la rotacién Z-X-Z"
® Ruta: la ruta al archivo .stl (haga clic en ... a la derecha para seleccionar un archivo)

e Sistema de unidades: cambia la unidad de medida
Propiedades (Cilindro):

¢ Diametro: el diametro del material

Altura: la altura del material

Eje: el eje que "pasa a través" del cilindro

e Origen: establece la posicion del origen del material

Propiedades (Dimensiones):

Altura: la altura del material
Ancho: el ancho del material
Longitud: la longitud del material

e Origen: establece la posicidn del origen del material
Propiedades (Min/Max):

e Esquina inferior: posicién X-Y-Z
e Esquina superior: posicién X-Y-Z

Visibility b
Save Setup
Add Fixture...
Add Workpiece..,
Add Stock b STL
Cylinder
Box b Dimensions

Min/Max

Opciones adicionales al hacer clic derecho

— Detectar de la definicién de la maquina

Haga clic derecho en el Origen de Trabajo en el Administrador de Geometria y seleccione esta
opcion para copiar la posicion XYZ de la definicién de la maquina.

Para ver la definicién de la maquina y sus propiedades, abra la seccién de Backplot en la Configuracion del Editor y luego
haga clic en el botén con el icono de la maquina en el lado derecho del menu desplegable de Configuracién de la Maquina
(4/5 Ejes). Esto abrira el Editor de Configuracion de la Maquina donde puede seleccionar la Base y luego ver la propiedad de

Origen Predeterminado.

— Seleccionar origen en la simulacién

Haga clic derecho en el Origen de Trabajo en el Administrador de Geometria y seleccione
esta opcion para resaltar la posicidon del Origen de Trabajo en la simulacién. La posicion

esta indicada por un punto blanco y los ejes del sistema de coordenadas rojo/verde/azul.
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Arrastre los ejes para modificar la posicién del origen directamente en la ventana de simulacion.

La posicion XYZ se muestra en el panel de posicién de la pieza de trabajo en el lado derecho de la ventana de simulacién.

Workpiece position

= Visibilidad

Haga clic derecho en un elemento y seleccione Visibilidad para configurarlo como Visible, Oculto o Transparente.

— Vista de seccidén transversal

Haga clic derecho en el material y seleccione Seccién transversal para cortar el material a lo largo de un eje. En la vista
de simulacion, arrastre las flechas del elemento del sistema de coordenadas para cambiar la posicién de la seccion.

Cuando se activa, el Panel de plano de seccién transversal aparecera en la ventana de simulacién.

Visibility b

Cross Section P My
Remove -
Save Setup Y+
Save 5TL file V-
Copy position I+
Paste position Z-
Add Fixture... OFF
Add Workpiece..,

Add Stock b

Seleccione APAGADO para deshabilitar la opcién de Seccién transversal.
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Esta opcién solo esta disponible para la simulacién de la versién Rapida.

— Eliminar

Haga clic derecho en un elemento y seleccione Eliminar para quitarlo (si es posible).

- Regenerar

Haga clic derecho en el material y seleccione esta opcién para regenerar (actualizar) el modelo
solido del material en la posicidon actual en el programa NC.

Esta opcidn solo esta disponible para la simulacion de la version Estandar.

— Guardar configuracién
Haga clic derecho en cualquier parte del Administrador de Geometria y seleccione Guardar configuracién para guardar toda la configuracion.

Por defecto, se creara un archivo .setup en la misma ubicacidon que el programa NC que esta
simulando. El archivo de configuracion se carga automaticamente al iniciar Backplot / simulacién.

Tanto la carga como el guardado de la configuracion del Administrador de Geometria, sus
elementos y datos de herramientas son parte de la caonfiguracién de Escaneo en CIMCO Edit.
Por favor, consulte la seccion de Escaneo en la Configuracion del Editor para mas informacion.

— Guardar archivo STL

Haga clic derecho en el material en el Administrador de Geometria y seleccione Guardar archivo STL para guardar
el material, tal como se muestra en la posicién actual en el programa NC / simulacién, como un archivo STL.

— Copiar posicion

Haga clic derecho en un elemento y seleccione esto para copiar sus propiedades de Traduccién y Rotacién.

- Pegar posicidon

Haga clic derecho en un elemento y seleccione esto para pegar las propiedades de Traduccién y Rotacidn copiadas anteriormente.
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5.7. Administrador de herramientas

Esta seccién describe el Administrador de herramientas que se utiliza para crear y editar
herramientas, y configurar bibliotecas de herramientas.

El Administrador de herramientas se abre de la siguiente manera:

Seleccione la pestafia de Backplot 1.

Encuentre el menu Herramientas y haga clic en la opcién Configuracién de herramientas 2.
La ventana principal en el Administrador de herramientas se divide en tres areas:

* Herramientas en el programa NC actual: El area superior contiene las herramientas identificadas
en el programa NC actual (marcadas en rojo en la captura de pantalla a continuacién).

® Bibliotecas de herramientas: El drea inferior contiene bibliotecas de herramientas (marcadas en azul a continuacion).

* Vista previa de herramientas: La seccion de la derecha contiene una vista previa de la
herramienta actualmente seleccionada (marcada en verde a continuacion).

Los elementos y opciones en cada una de estas areas se describen a continuacion.

Tool Manager (Milling Mode) -0

oy | Repece

ing Assembly

TOOLCHG T1 - ENDMILL 10

Administrador de
herramientas.

Herramientas en el programa NC actual

[ 1 Pestafias (Conjuntos, Cortadores y Sujetadores)

Seleccione estas pestafias para ver una lista de los conjuntos, cortadores y sujetadores identificados en el programa NC actual.

®* Haga clic en un elemento para seleccionarlo (observe las opciones Editar y
¢ Eliminar a la derecha). Haga doble clic en un elemento para editarlo. Haga
o Clic derecho en un elemento para opciones adicionales (ver a continuacion).

Consulte las siguientes secciones para obtener informacién sobre cémo editar un Conjunto, Cortador o Sujetador:

e FEdicion de un Conjunto
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[ .
Editando un cortador
o Editando un soporte

Menu de clic derecho

¢ Edit

& Duplicate

i Delete

[tem number

1

Descripticn
TOCL CHANGE

e Editar: Editar el elemento seleccionado

e Duplicar: Duplicar el elemento seleccionado

® Eliminar: Eliminar el elemento seleccionado

® D del elemento: Agregar un ID personalizado al elemento

e Numero de elemento: El nimero del elemento dentro del programa NC
e Descripcion: Una descripcion del elemento

+ Agregar elemento al documento actual

Crear un conjunto de herramientas o un componente de herramienta individual como un soporte,
una herramienta de perforacién, una herramienta de fresado, inserto, etc. al programa NC actual.

Por favor, consulte Crear elemento para mas informacion.

T Ocultar vista previa

Seleccione esta opcidn para ocultar la seccién de vista previa de la herramienta.

E: Eliminar componentes asociados

Habilite esta opcién para eliminar también componentes asociados como el soporte y el cortador al eliminar un conjunto.

Bibliotecas de herramientas

— Opciones de visibilidad

Seleccione este menu para ocultar toda la seccién de Bibliotecas de herramientas o solo las bibliotecas a la izquierda.
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Bibliotecas
Muestra una lista de bibliotecas de herramientas predefinidas y personalizadas.

* Haz clic en una biblioteca para seleccionarla. Haz clic derecho en una biblioteca para

* renombrarla o eliminarla. Pasa el ratén sobre una biblioteca para ver dénde se

* encuentra en el sistema de archivos. Las bibliotecas siempre se almacenan en
/ToolLibs en la carpeta de instalacion.

Cuando se selecciona una biblioteca, estas opciones también estan disponibles como iconos en el lado derecho de la seleccién.

[ 1 Pestafias (Conjuntos, Cortadores y Sujetadores)

Selecciona estas pestafias para ver una lista de los conjuntos, cortadores y sujetadores disponibles en la biblioteca seleccionada actualmente.

® Haz clic en un elemento para seleccionarlo (observa las opciones Editar
e y Eliminar a la derecha). Haz doble clic en un elemento para editarlo.
e Haz clic derecho en un elemento para opciones adicionales (ver abajo).

Por favor, consulta las siguientes secciones para obtener informacién sobre cémo editar un Conjunto, Cortador o Sujetador:

e Editando un Cortador
Editando un Sujetador

Menu de clic derecho

£ Edit

@ Duplicate

i Delete

[tem id

[term number

1

Descnption
TOOL CHANGE

e Editar: Editar el elemento seleccionado

e Duplicar: Duplicar el elemento seleccionado

® Eliminar: Eliminar el elemento seleccionado

® 1D del elemento: Agregar un ID personalizado al elemento

e Numero de elemento: El nimero del elemento dentro del programa NC

® Descripcion: Una descripcion del elemento
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Errores

Si el Administrador de herramientas detecta un error, el elemento mostrara un tridngulo r& en el lado derecho de la lista. Pase el ratén

el raton sobre el triangulo para ver una descripcion del error.

¥ Copy Copiar

Las herramientas se pueden copiar entre una biblioteca y la lista de herramientas actual. La flecha direccional
del boton de copiar (arriba o abajo) cambiara segun la seleccién realizada en la lista superior o en una biblioteca.

¥ Replace Reemplazar

Una herramienta de la biblioteca puede reemplazar una herramienta seleccionada en la lista actual, preservando el nimero
de herramienta original. Una herramienta de la lista actual también puede reemplazar una herramienta en una biblioteca.
La direccion de la flecha del botén de reemplazo (arriba o abajo) cambiara segun la seleccién realizada en la lista superior o
en una biblioteca.

+ Crear biblioteca o agregar elemento

Seleccione esto para crear una nueva biblioteca o agregar un ensamblaje de herramientas o un componente de herramienta
individual como un soporte, una herramienta de perforacién, una herramienta de fresado, un inserto, etc. a una biblioteca.

Por favor, consulte Crear elemento para mas informacion.

Vista previa de la
herramienta

Alternar renderizado en modo oscuro

Seleccione este elemento para alternar entre el renderizado oscuro y claro de la seccién de vista previa de la herramienta.
Crear elemento

El didlogo Crear elemento aparece al crear un ensamblaje, cortador, soporte, componente o biblioteca.

El dialogo es dinamico y cambiara dependiendo del tipo de elemento que esté creando. Algunos
elementos tienen varios subgrupos para ayudarle a seleccionar el elemento exacto que necesita. Una
vez seleccionado, el Administrador de herramientas le permitira continuar configurando el elemento.
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Create item X
T T
|
s ®
Assembly Mill Drill Probe
—
| J
Milling holder Turning insert Threading insert Grooving insert
Parting insert Turning holder Drill lathe holder Threading holder
Boring bar Grooving halder Parting holder Library
Close

Guardary cerrar

Cuando la simulacidn (ya sea Backplot o Simulacién de Maquina) esta en ejecucién, CIMCO Edit retiene la
configuracion de herramientas (para herramientas en el programa NC actual), y cualquier cambio realizado
en el Administrador de Herramientas se reflejara instantaneamente en la simulacién. Sin embargo, si
cierras (terminas) el Backplot o la Simulaciéon de Maquina sin guardar, estas modificaciones se perderan.

Para guardar los cambios realizados en el Administrador de Herramientas, sigue estos pasos:

Cierra el Administrador de Herramientas (si esta abierto) 1.

Haz clic derecho en cualquier parte del Administrador de Geometria 2.

Selecciona la opcién Guardar configuracién (ver abajo) 3.

Cerrar

Selecciona la X para cerrar el Administrador de Herramientas. La simulacién se actualizara para reflejar tus cambios.

Guardar (Guardar configuracién)
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Geometry Manager
Wl Work Crigin
A Work Offsets

Detect from machine definition
Select origin in sirmulation

Save Setup

Add Fixture..,

Add Workpiece...

Add Stock b

Por defecto, la configuracién de la herramienta asociada con el programa NC actual se guardara
automaticamente en un archivo .setup ubicado en la misma carpeta que el archivo del programa NC. Sin
embargo, también es posible escribir (insertar) la configuracién directamente en el programa NC activo.

El método de guardado depende de cdmo se configure el Escaneo dentro de CIMCO Edit. Tanto la configuracién como la herramienta

los datos de configuracion se guardan utilizando Comandos de Escaneo que se cargan
automaticamente al iniciar la simulacion.

Por favor, consulte la seccién de Escaneo en la Configuraciéon del Editor para mas informacién.

5.7.1. Editando un Ensamblaje

La ventana de edicién de ensamblaje permite la configuracién tanto del cortador como del
soporte, que constituyen los componentes de un ensamblaje.

Por favor, consulte el Administrador de Herramientas para obtener informacién sobre cémo seleccionar un ensamblaje y abrir la ventana de edicién de ensamblaje.

Tool Manager (Milling/Turning Mode) Editing assembly - 0 x ‘

Design Details

Components

\
=

Miling holder e

=

End mil - Bal Ve

159.926rmm

Ventana de edicién de ensamblaje.
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La barra lateral a la izquierda contiene dos pestafias; la pestafia de Disefio y la pestafia de Detalles.

Observe que los botones Guardar, Guardar como y Cancelar estan ubicados en la esquina inferior derecha de
la vista previa del ensamblaje. También puede usar la tecla Escape para Cancelar y volver a la ventana anterior.

Pestafia de Disefio

La pestafia de Disefio contiene los componentes que constituyen el ensamblaje. Los
componentes estan anidados de tal manera que un soporte contiene un cortador.

L)
T
ol

Design
Components:
Pilling holder

End mill - Flat

* Pase el mouse sobre un componente para resaltarlo en la vista previa del
* ensamblaje a la derecha. Haga clic en el botdn izquierdo del mouse para
« seleccionar el componente. Haga doble clic en un componente para editarlo.

También puede hacer esto directamente en la vista previa del ensamblaje.

(;? Editar Componente

Seleccione esta opcidn para editar el componente.

q_":," Seleccionar Componente (Reemplazar)

Seleccione esta opcion para reemplazar el componente por otro.

@ Eliminar Componente

Seleccione esta opcién para eliminar el componente. Cualquier componente anidado también serd eliminado.

+ Crear Nuevo Componente

Al crear un ensamblaje vacio o si se ha eliminado un componente, seleccione esta opcidn
para agregar un nuevo componente.

Pestafia de Detalles

La pestafia de Detalles contiene informacion sobre el ensamblaje, como una Descripcion, ID
y numero de articulo. Esta informacién también se muestra en la lista y biblioteca actuales.

Un ensamblaje también le permite establecer el punto de corte y la orientaciédn segun la configuracién de la maquina.
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abc Descripcién

Agregue una descripcién del articulo.

ahc ID

Agregue un id personalizado al articulo.

123 NuUmero de articulo

El nimero del articulo dentro del programa NC.

[ 1 Punto de corte (Fresado)

El punto de corte se refiere al borde de corte real de la herramienta que interactua con el
material. Es la parte de la herramienta que realiza la accion de corte.

* Punto de compensacion del centro: Ajusta la trayectoria de la herramienta para el
centro de la herramienta. Util para herramientas que no tienen un perfil de corte
simétrico o cuando el centro exacto es crucial para el mecanizado.

® Punto de compensacién de la punta: Ajusta la trayectoria de la herramienta para tener en cuenta
el punto exacto de la herramienta que esta realizando el corte, lo cual es especialmente
importante para herramientas con una punta definida, como brocas o herramientas de grabado.

£
» £

Center compensation point

x E x
Tip compensation point

[ 1 Puntode corte (Torneado)

El punto de corte se refiere al borde de corte real de la herramienta que interactua con el
material. Es el borde afilado del inserto que entra en contacto directo con el material a cortar.

Las opciones T2, T6, T1, TO/T9, etc. le permiten definir la posicién del punto de corte.
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T2 Th T1

T7 TO,/T9 T5
T3 Ta& T4

[ 1 Orientacién

Utilice esto para establecer la orientacién del conjunto de herramientas.

®

5.7.2. Editando un cortador
La ventana de edicion de cortadores le permite definir un cortador.

Consulte el Administrador de herramientas para obtener informacién sobre cémo seleccionar un cortador y abrir la ventana de edicién de cortadores.

El término 'Cortador’ se refiere en términos generales a cualquier componente que interactia con el material que se esta
trabajando. Esto incluye herramientas de fresado, insertos de torneado e incluso sondas. Se utiliza en el Administrador
de herramientas como un término general para la parte del conjunto que hace contacto con la pieza de trabajo.

ool Manager (Millng/Turning Mode)

Editing cuter: External iangle threading nsert

Body lengthc Poffe ditance .

Faing hoe dameter:

Shauder dameter

nscribe cicle imetan
e

Nomber of thesd teethc

Shatt dameter:

Trvead it
[——

Theoretcl coting e et
165004mm

Editando un cortador (herramienta de fresado a la izquierda, inserto de torneado a la derecha).
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5.7.2.1. Flujo de trabajo

A medida que mueves el cursor sobre los diferentes segmentos del cortador, los campos de parametros
correspondientes se resaltaran con un borde azul. Las herramientas de fresado normalmente constan
de multiples segmentos, mientras que los insertos de torneado tienen un solo segmento.

Para seleccionar un segmento, simplemente haz clic en él. Esto también resaltara y activara el campo de parametro relacionado.
Luego puedes hacer clic directamente en el segmento, ingresar tu valor deseado y presionar enter para aplicar el cambio.

Hacer clic repetidamente en un segmento recorrera los parametros relacionados, y las
medidas se mostraran en la vista previa para una facil referencia.

Para herramientas de fresado y sondas, la longitud del cuerpo es la longitud total del cortador, desde la punta
hasta el extremo donde se sostiene en su lugar. Dentro de esta longitud total, decides la longitud del cono y la
longitud del hombro. Finalmente, dentro del hombro, defines la longitud de la aleta. Asi que estas estableciendo
las longitudes de cada seccién distinta de la herramienta de fresado, comenzando desde la herramienta en
general hasta el area de corte.

Cada tipo de cortador viene con su propio conjunto de opciones y parametros. Cada
parametro tiene una descripcién claray, utilizando el método anterior de seleccionary
recorrer los parametros, deberia ser tanto intuitivo como sencillo configurar un cortador.

Pestafia de disefio

® Unidades de medida

Selecciona la unidad de medida que prefieras.

o Metric Imperial

Los siguientes parametros son algunos de los mas comunes para herramientas de fresado, sin embargo, los parametros variaran

dependiendo del cortador especifico seleccionado.

123 Diametro de la aleta

El didmetro de la parte de trabajo de la herramienta donde se encuentran las aletas.

123 Longitud de la aleta

La longitud de la aleta define hasta dénde llegan las aletas a lo largo del cuerpo de la herramienta.

123 Longitud del cuerpo

La longitud total de la herramienta, incluyendo los segmentos de cono, hombro y aletas.
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123 = Didmetro del hombro

El didmetro del hombro.

123 :  Longitud del hombro

La longitud del hombro que también incluye el segmento de las estrias.

13 2| Diametro del eje

El diametro del eje, que es la parte de la herramienta que se sostiene con el portaherramientas.

i :| Longitud del cono

La longitud de la seccidn cdnica de la herramienta.

123 -/ Radio de esquina

El radio de la punta de la herramienta dentro del segmento de las estrias.

123 - Distancia de bisel

La longitud del borde biselado en la punta de la herramienta dentro del segmento de las estrias.

Pestafia de detalles

abc Descripcién

Agrega una descripcién del articulo.

abc ID

Agrega un ID personalizado al articulo.

abc Nombre del archivo

Utiliza este campo para mostrar un modelo STL en la simulacién en lugar del cortador configurado.

Haz clic en el icono de la carpeta para localizar un archivo STL1.

La ruta del archivo se insertara automaticamente en el campo2.
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El modelo STL solo se mostrara en la simulacién una vez que se haya seleccionado un STL para todos los componentes en un

ensamblaje (tanto para el portaherramientas como para la herramienta de corte).

Esta funcidn esta destinada solo a fines visuales. CIMCO Edit seguird dependiendo de la herramienta de corte configurada para

operaciones internas como la deteccién de colisiones.

abc Ndmero de ensamblaje

Muestra el nimero de articulo de ensamblaje o el texto Mdltiple si el portaherramientas se utiliza en mas de un ensamblaje.

5.7.3. Editando un portaherramientas
La ventana de edicién de portaherramientas te permite definir un portaherramientas.

Por favor, consulta el Administrador de herramientas para obtener informacién sobre cémo seleccionar un portaherramientas y abrir la ventana de edicién de portaherramientas.

Tool Manager (Millng/Turning Mode)
Desion

Editing holder: Millng holder

Tool Manager (Millng/Turning Mode) Editing holder: Exernal turming K holder o

® Metic () imperial
L
Upper (mm) Lower (mm)  Length ()

Toomm
Jws s o

Sasy  ws s 25mm &
C e2om 97 95w

somm
@ s n

s -

v

Tomm

Editando un portaherramientas (portaherramientas de fresado a la izquierda, portaherramientas de torneado a la
derecha).

5.7.3.1. Flujo de trabajo

A medida que mueves el cursor sobre los diferentes segmentos del portaherramientas, el campo correspondiente del
segmento del portaherramientas (fresado) o los campos de pardmetros (torneado) se resaltaran con un borde azul.

Para seleccionar un segmento, simplemente haz clic en él. Esto también resaltara y activara el campo de parametro relacionado.
Luego puedes hacer clic directamente en el segmento, ingresar tu valor deseado y presionar enter para aplicar el cambio.

Hacer clic repetidamente en un segmento recorrera los parametros relacionados, y las
medidas se mostraran dentro de la vista previa para una facil referencia.

Los portaherramientas de fresado consisten en una secuencia de segmentos de portaherramientas que todos

tienen un pardmetro Superior, Inferior y Longitud. Los portaherramientas de torneado, por otro lado, ofrecen un

conjunto diferente de opciones y parametros que cambian segun el tipo que elijas. Cada parametro tiene una
descripcion clara y, utilizando el método anterior de seleccién y recorrido de los pardmetros, deberia ser tanto
intuitivo como sencillo configurar un portaherramientas.

Pestafia de disefio (portaherramientas de fresado)

Guia del usuario de CIMCO Edit 2025 139



® Unidades de medida

Seleccione la unidad de medida que prefiera.

o Metric Imperial

£ Agregar nuevo segmento de soporte

Seleccione este elemento para agregar un nuevo segmento de soporte al final de la lista.

i Eliminar todos los segmentos de soporte

Seleccione este elemento para eliminar todos los segmentos de soporte actuales.

Segmento de soporte

s
T

60 56 2

Un soporte consiste en una secuencia de segmentos de soporte que conforman la forma
completa. Cada segmento se define por las siguientes medidas en milimetros o pulgadas:

e Superior: El ancho del borde superior
e Inferior: El ancho del borde inferior
¢ Longitud: La longitud del segmento de arriba hacia abajo

Las medidas para los anchos Superior e Inferior se toman equidistantemente del eje central del soporte. Por
ejemplo, un ancho de 60 mm se extenderia 30 mm a la izquierda y 30 mm a la derecha desde el punto medio.

® Flechas arriba/abajo: Use las flechas arriba/abajo a la izquierda para mover el segmento hacia arriba o hacia abajo en la lista

e Icono de cerrar: Seleccione esto para eliminar el segmento de la lista

Pestafia de disefio (Soporte de torneado/torno)

® Unidades de medida

Seleccione la unidad de medida que prefiera.

® Metric Imperial

123 Campos de parametros

Cada tipo de soporte de torneado tiene su propio conjunto de opciones y parametros. Los parametros estan claramente
etiquetados, y cuando selecciona uno, la vista previa del soporte indicard visualmente la parte del soporte a la que corresponde.
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Pestafia de detalles

abc Descripcion

Agregue una descripcién del articulo.

abc D

Agregue un id personalizado al articulo.

abc Nombre del archivo

Utilice este campo para mostrar un modelo STL en la simulacién en lugar del soporte configurado.

Haga clic en el icono de carpeta para localizar un archivo STL1.

La ruta del archivo se insertard automaticamente en el campo?2.

El modelo STL solo se mostrara en la simulacién una vez que se haya seleccionado un STL para todos los componentes en un

ensamblaje (tanto para el soporte como para el cortador).

Esta funcion esta destinada solo a fines visuales. CIMCO Edit sequira dependiendo del soporte configurado para

operaciones internas como la deteccién de colisiones.

abc Numero de ensamblaje

Muestra el nimero del articulo de ensamblaje o el texto Multiple si el soporte se utiliza en mas de un ensamblaje.
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5.8. Simulacién de maquina

La Simulacién de maquina es un complemento para CIMCO Edit 2025, pero no es una descarga separada
que necesites instalar. La Simulaciéon de maquina ya esta instalada como parte de CIMCO Edit y sus
caracteristicas simplemente se vuelven disponibles una vez que se ha instalado una clave de licencia valida.

5.8.1. Empezando

@

La Simulacion de maquina se inicia desde la opcién de Simulacién de méquina—en el menu Backplot. Esto
es similar a iniciar Backplot, excepto que muestra la maquina y proporciona algunas opciones adicionales
en la ventana de simulacién y en las pestafias de Simulacién y Administrador de geometria (ver abajo).
Sin embargo, para ver una maquina en la simulacién, primero necesitas seguir un par de pasos.

Ve a la seccién de Modelos de maquina en la Configuraciéon del Editor e instala la maquina que deseas simular. 1.

Bajo la pestafia del menu Backplot, selecciona el Control y la Maquina del menu desplegable en el Tipo de Control 2.

menu. Las maquinas descargadas mostraran '(Agrupadas)' después de su nombre. Inicia
la Simulacion de maquina desde el menu Backplot y ahora deberias ver la maquina en el 3.

simulacién y sus componentes en la pestafia del Administrador de geometria.

5.8.2. Maquinas personalizadas

Si la maquina que deseas simular no esta disponible, puedes usar el Editor de configuracion de

maquina, ubicado en la Configuracion del Editor bajo Maquinas personalizadas, para configurar la tuya.

También puedes dejar que CIMCO la cree por ti. Luego crearemos la maquina y te enviaremos un solo archivo .MacBundle (Paquete
de maquina) que puedes instalar. El instalador simplemente descomprime los archivos necesarios en la ubicacién correcta.

dentro de CIMCO Edit y luego puedes comenzar a simular con la maquina.

Por favor, contdctanos para aprender mas sobre este proceso.

5.8.3. Caracteristicas exclusivas

A continuacion se describen las caracteristicas que se vuelven disponibles con la Simulacién de maquina.

5.8.3.1. Informe de simulacién y configuraciones

Cuando se inicia la Simulacién de maquina, el Informe de simulacidén (ubicado en la pestafa
de Simulacion) también incluira informacion sobre colisiones y errores de limite.

Una seccién con Configuraciones de colisiéon también estara disponible en la seccién de Configuraciones de la pestafia de Simulacién.
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5.8.3.2. Gestor de geometria

Cuando se inicia la simulacion de la-maguina, el Gestor de geometria mostrara componentes
adicionales para la Cabeza, Mesa y Base de la maquina actual. Expandir cualquiera de estos
revelara los modelos STL utilizados para visualizar los componentes de la maquina.

Puedes usar la opcion de visibilidad para mostrar u ocultar componentes.

5.8.3.3. Condiciones de parada

La opcion de Condiciones de parada te permite detener automaticamente la simulacién cuando ocurren eventos
especificos. Esto podria ser una colisién, cambio de herramienta, husillo detenido, limite de recorrido excedido, etc. Las
opciones de Condiciones de parada se pueden encontrar y habilitar en el menu de Trayectoria de herramienta bajo la
pestafia de Retroceso.

5.9. Controles soportados

5.9.1. Brother

5.9.1.1. Fresado Brother

Lista de cédigos G y M para Fresado Brother a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripciéh de cédigos G

GO Posicignamiento (travesia rapida)

G1 Interpolacién lineal (avance de corte)

G2 Interpolacjon circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido horario

G3 Interpolac{én circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido antihorario

G4 Esper3

G5_1 Control de contorno Al / Suavizado Nano / Interpolacién suave

G10 Entrada de datos programable

G17 Selecrién del plano XY

G18 Selecridn del plano XZ

G19 Selecfién del plano YZ

G20 Entrada en pulgadas

G21 Entrada en mm

G28 Retorho automatico a la posicién de referencia

G30 Retorno a la 2%, 32 y 42 posicion de referencia

G40 Compensacion de radio de herramienta/radio de punta de herramienta: cancelar, compensacién de cortador tridimensional: cancelar

G41 Compengdacion de radio de herramienta/radio de punta de herramienta: izquierda, compensacién de cortador tridimensional: izquierda

G42 Compensacién de radio de herramienta/radio de punta de herramienta: derecha, compensacién de cortador tridimensional: derecha

G43 Compernsacién de longitud de herramienta +
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Descripcion

de los codigos G

G43_4 Contr

| del punto central de la herramienta (tipo 1)

G43_5 Contr

| del punto central de la herramienta (tipo 2)

G44 Compen

sacion de longitud de herramienta -

G49 Cancela

compensacién de longitud de herramienta

G52 Configy

racién del sistema de coordenadas local

G53 Configuri

acion del sistema de coordenadas de la maquina

G53_1 Contro

de direccion del eje de la herramienta

G54 Sistemg

de coordenadas de la pieza de trabajo #1

G54_1 Sisten

nas de coordenadas de piezas de trabajo adicionales

G54_2 Desplazami

ento del dispositivo de sujecion rotativo

G55 Sistema

de coordenadas de la pieza de trabajo #2

G56 Sistemg

de coordenadas de la pieza de trabajo #3

G57 Sistema

de coordenadas de la pieza de trabajo #4

G58 Sistemg

de coordenadas de la pieza de trabajo #5

G59 Sistema

de coordenadas de la pieza de trabajo #6

G65 Llamg

da a subprograma con argumentos

G68 Convi

ersion del sistema de coordenadas 3D

G68_2 Conm

ando de plano de trabajo inclinado

G693 Conve

rsién de coordenadas D DESACTIVADA

G73 Ciclo de

perforacién de picado de alta velocidad

G74 Ciclo

de roscado a la izquierda

G76 Ciclo

de perforacién fina

G77 Ciclo

e roscado de ciclo enlatado (modo sincrénico)

G78 Ciclo

enlatado (Ciclo de roscado inverso) (modo sincrénico)

G80 Cance

lar ciclo enlatado, Caja de cambios electrénica: cancelacidn de sincronizacion

G81 Ciclo d¢

» perforacién, Perforacién puntual

G82 Ciclod

e perforacion, Ciclo de contra-perforacién

G83 Ciclo de

perforacién por picado

G84 Ciclo

de roscado

G385 Ciclo qie perforacion 1

G86 Ciclo 4ie perforaciéon 2

G87 Ciclo 4ie perforacién 2

G388 Ciclo tiie perforacion 3

G89 Ciclo Jie perforacion 4

G90 Progt

amacién absoluta

G91 Progt

amacién incremental

G92 Valor de g

esplazamiento de sistemas de coordenadas de trabajo

G92_1 Preajug

te del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo

G94 Avan

Ce por minuto
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Descripcién|de los cédigos G

G95 Avance por revolucion

G98 Ciclo enlatado: volver al nivel inicial

G99 Ciclo enlatado: volver al nivel del punto R

G100 Camb|o automatico de herramienta sin parar

G102 Interpplacion circular XZ en sentido horario

G103 Interpolacion circular XZ en sentido antihorario

G202 Interpplacidn circular YZ en sentido horario

G203 Interpolacion circular YZ en sentido antihorario

Descripcién de los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario

M5 Parada del husillo

M6 Cambio de herramienta

M8 Refrigerante encendido - Refrigerante a chorro

M9 Refrigerjante apagado

M30 Fin del programa y reinicio

M98 Llamada a subprograma

M99 Fin de subprograma

5.9.2. Fagor

5.9.2.1. Torneado Fagor

Lista de cddigos G y M para el torneado Fagor a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcién|de los cédigos G

GO Posicionpmiento de movimiento rapido

G1 Moviniento de interpolacién lineal

G2 Movimienito de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimiento de interpolacién circular en sentido antihorario

G4 Esper3

G5 Redondeo de esquinas controlado (modal)

G6 Centrg de arco en coordenadas absolutas (no modal)

G7 Esquina cuadrada (modal)

G8 Arco tangente a la trayectoria anterior

G9 Arco definido por tres puntos

G10 Cancelacién de imagen en espejo
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Descripcion

de los codigos G

G11 Imagen espejo en el primer eje del canal

G12 Imag

en espejo en el sequndo eje del canal

G13Imag

en espejo en el tercer eje del canal

G14 Imag

en espejo en las direcciones programadas

G17 Selec

cion del plano XY

G18 Selec

cion del plano XZ

G19 Selec

cién del plano YZ

G30 Origen

polar preestablecido

G31 Despls

zamiento temporal del origen polar al centro del arco

G33 Rosca

electrdnica con paso constante

G34 Roscg

electrénica con paso variable

G36 Redor

deo de esquinas, mezcla de radio

G37 Entra

da tangencial

G38 Salidg

3 tangencial

G39 Chafl

anado de esquinas

G40 Cancelar

compensacion de la punta de la herramienta

G41 Compeng

acién de la punta de la herramienta (TNC) Izquierda

G42 Compen

sacion de la punta de la herramienta (TNC) Derecha

G53 Canc

2lar compensacion cero

G54 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #1

G55 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #5

G59 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #6

G60 Esqui

na cuadrada (no modal)

G61 Redo

ndeo controlado de esquinas (no modal)

G63 Rosca

rigida

G66 Ciclo e

nlatado de repeticién de patron

G68 Ciclo de

eliminacién de material a lo largo del eje X

G69 Ciclo en

atado de eliminacion de material a lo largo del eje Z

G70 Selecq

ionar pulgadas

G71 Selec

cionar métrico

G72 Facto

r de escala

G73 Rotaq

ion de patrén

G74 Busqu

eda de referencia cero de la maquina (inicio)

G80 Canc

blar ciclo enlatado

G81 Ciclo

enlatado de torneado con secciones rectas

G82 Ciclo

enlatado de desbaste con secciones rectas
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Descripcién|de los cédigos G

G83 Ciclo enlatado de perforacién y roscado axial

G84 Ciclo enlatado de torneado con arcos

G85 Ciclo enlatado de desbaste con arcos

G86 Ciclo enlatado de roscado longitudinal

G87 Ciclo enlatado de roscado de cara

G88 Ciclo enlatado de estriado a lo largo del eje X

G89 Ciclo enlatado de estriado a lo largo del eje Z

G90 Programacién absoluta

G91 Programacion incremental

G92 Estableger sistema de coordenadas de trabajo local

G93 Tiempp de mecanizado en segundos

G94 Modg de avance por minuto

G95 Avance por revolucion

G96 Velocidad de superficie constante

G97 Velocidad de torneado constante

G151 Programacion en didametros

G152 Programacion en radio

G158 Desplpzamiento cero incremental

G159 Desplazamientos cero absolutos adicionales

G192 Programacion del limite de velocidad de torneado

G261 Centro del arco en coordenadas absolutas (modal)

G262 Centro del arco referido al punto de inicio

G263 Programacion del radio del arco

Descripcién e los cédigos M

MO Parada programada

M1 Paradg condicional del programa

M2 Fin dellprograma

M3 Iniciar|el husillo en sentido horario

M4 Iniciar el husillo en sentido antihorario

M5 Detener el husillo

M6 Cambio de herramienta

M17 Fin de una subrutina global o local

M29 Fin de una subrutina global o local

M30 Fin del programa y reinicio

5.9.3. Fanuc

5.9.3.1. Fresado Fanuc

Lista de codigos G y M para fresado Fanuc a partir de CIMCO Edit 2024.01.30
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Descripcién de los Cédigos G

GO Posicignamiento (travesia rapida)

G1 Interpolacién lineal (avance de corte)

G2 Interpolacjén circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido horario

G3 Interpolaci{én circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido antihorario

G4 Esper3

G5_1 Control de contorno Al / Suavizado Nano / Interpolacion suave

G10 Entrada de datos programables

G12.1 Modo de interpolacion de coordenadas polares

G13.1 Modo|de cancelacién de interpolacién de coordenadas polares

G15 Cancelar comando de coordenadas polares

G16 Comgndo de coordenadas polares

G17 Selecfion del plano XY

G18 Selecrién del plano XZ

G19 Selecfion del plano YZ

G20 Entrada en pulgadas

G21 Entrada en mm

G28 Retorno automatico a la posicién de referencia

G30 Retorno a la 2%, 32 y 42 posicion de referencia

G40 Compengacion del radio de la herramienta / radio de la punta de la herramienta: cancelar, compensacién de cortador tridimensional: cancelar

G41 Compensacién del radio de la herramienta / radio de la punta de la herramienta: izquierda, compensacién de cortador tridimensional: izquierda

G42 Compensfcién del radio de la herramienta / radio de la punta de la herramienta: derecha, compensacién de cortador tridimensional: derecha

G43 Compernsacion de longitud de herramienta +

G43_4 Control del punto central de la herramienta (tipo 1)

G43_5 Contrgl del punto central de la herramienta (tipo 2)

G44 Comperjsacion de longitud de herramienta -

G49 Cancelar compensacién de longitud de herramienta

G52 Configuracién del sistema de coordenadas local

G53 Configurpcion del sistema de coordenadas de la maquina

G53_1 Control de direccién del eje de la herramienta

G53_6 Control de direccién del eje de la herramienta tipo retencién del punto central de la herramienta

G54 Sistemg de coordenadas de la pieza de trabajo #1

G54_4 Compepsacién de error de configuracion de la pieza de trabajo

G54_1 Sisteras de coordenadas de piezas de trabajo adicionales

G55 Sistemg de coordenadas de la pieza de trabajo #2

G56 Sistemd de coordenadas de la pieza de trabajo #3

G57 Sistemg de coordenadas de la pieza de trabajo #4

G58 Sistemd de coordenadas de la pieza de trabajo #5

G59 Sistemd de coordenadas de la pieza de trabajo #6

G65 Llamdda a subprograma con argumentos
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Descripcién|de los cédigos G

G66 Subprpgrama modal configurado con argumentos

G66_1 Subprograma modal configurado con argumentos

G67 Cancelar llamada de subprograma modal

G68 Conversién del sistema de coordenadas 3D

G68_1 Conversion del sistema de coordenadas 3D

G68_2 Comando de plano de trabajo inclinado

G69 Conversién de coordenadas D DESACTIVADA

G73 Ciclo de|perforacién por picado de alta velocidad

G74 Ciclo de roscado a la izquierda

G76 Ciclo de perforacion fina

G80 Cancelar ciclo enlatado, caja de cambios electrdnica: cancelacién de sincronizacién

G81 Ciclo de¢ perforacién, perforacién puntual

G82 Ciclo de perforacion, ciclo de contra-perforacion

G83 Ciclo de perforacion por picado

G84 Ciclo de roscado

G385 Ciclo qie perforacion 1

G386 Ciclo tiie perforacion 2

G87 Ciclo 4ie perforacion 2

G388 Ciclo tiie perforacion 3

G89 Ciclo Jie perforacion 4

G90 Programacion absoluta

G91 Progfamacioén incremental

G92_1 Preajuste del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo

G92 Valor de dpsplazamiento de los sistemas de coordenadas de trabajo

G94 Avancge por minuto

G95 Avance por revolucién

G98 Ciclo enlatado: volver al nivel inicial

G99 Ciclo enlatado: volver al nivel del punto R

G103 Macro de verificacién de rotura de herramienta

G130 Cancelar modo de alta velocidad

G131 Modo de alta velocidad

G950 Configuracién de niveles de mecanizado

Descripcién e los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario

M5 Detener husillo
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Descripcién

de los cédigos M

M6 Cambio

de herramienta

M8 Refrigerar

te encendido - Refrigerante a chorro

M9 Refrigern

ante apagado

M13 Husillo en

rendido en sentido horario/Refrigerante encendido

M14 Husillo e

ncendido en sentido antihorario/Refrigeran

te encendido

M30 Fin dg

2| programa y reinicio

M317?

M98 Llama

da a subprograma

M99 Fin d¢

> subprograma

M198 Llam

ada a subprograma externo

5.9.3.2. Torneado Fanuc

Cdédigos G y M para el torneado Fanuc a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Cddigos G

Sistema A Sistema B Sistema C

GO Posicion

amiento de movimiento rapido Posicior]

amiento de movimiento rapido Posicion

amiento de movimiento rapido

G1 Movim

iento de interpolacién lineal Movi

miento de interpolacién lineal Movi

miento de interpolacion lineal

G2 Movim
circular ef

iento de interpolacién
n sentido horario

Movimiento de interpolacion
circular en sentido horario

Movimiento de interpolacion
circular en sentido horario

G3 Movim
circular ef

iento de interpolacion
n sentido antihorario

Movimiento de interpolacién
circular en sentido antihorario

Movimiento de interpolacién
circular en sentido antihorario

G4 Espers

Espera Espera

G7.1 (G1

D7) Interpolacién cilindrica (G

107) Interpolacién cilindrica (g

5107) Interpolacién cilindrica

G10 Entra

da de datos programables Entrac

la de datos programables Entrada

de datos programables

G12.1 Mo
coordena

do de interpolacién de
das polares

Modo de interpolacion de
coordenadas polares

Modo de interpolacion de
coordenadas polares

G13.1 Mo
interpolac

do de cancelacion de
i6n de coordenadas polares

Modo de cancelacién de interpolacién
de coordenadas polares

Modo de cancelacién de interpolacién
de coordenadas polares

G17 Selec

cion del plano XY Seleccion del pl

ano XY Seleccién del plano XY

G18 Selec

cién del plano XZ Seleccion del pl

ano XZ Seleccion del plano XZ

G19 Selec

cion del plano YZ Seleccion del pl

ano YZ Seleccion del plano YZ

G20 Selec

cionar pulgadas Seleccionar pulg

adas Ciclo de torneado O.D./I.D.

G21 Selecrionar métrico Seleccionar métrigo Ciclo de roscado

G24--Fin del ciclo de cara

G28 Regresar al punto cero de la maquina Regresar al punto cero de la maquina Regresar al punto cero de la maquina
G30 Regreso a la 28, 32 y 42 posicion Regreso a la 22, 32y 4° Regreso a la 2?2, 32y 4°

de referencia posicion de referencia posicion de referencia

G32 Cortg de rosca--

G33 Cortg de rosca Corte de rosca

G40 Cancelar c

mpensacion de la punta de la herramienta Cancel

r compensacién de la punta de la herramienta Cance

lar compensacién de la punta de la herramienta
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Sistema d

e Cédigos G Sistema A Sistema B

Sistema C

G41 Comy

herramier

pensacion de la
nta (TNC) Izquierda

Compensaciéon de la
herramienta (TNC) Izquierda

Compensacion de la
herramienta (TNC) Izquierda

G42 Compensacion de la Compensacion de la Compensacion de la
herramienta (TNC) Derecha herramienta (TNC) Derecha herramienta (TNC) Derecha
G50 Velgcidad maxima del husillo RPM Limite Escalado cancelar Escalado cancelar

G51 - Escglado Escalado

G52 Establecer sistema de Establecer sistema de Establecer sistema de
coordenagas de trabajo local coordenadas de trabajo local coordenadas de trabajo local
G53 Configuracién del sistema de Configuracién del sistema de Configuracién del sistema de
coordenagas de la maquina coordenadas de la maquina coordenadas de la maquina

G53_1 Contro

de direccion del eje de la herramienta Contro

| de direccion del eje de la herramienta Control

e direccion del eje de la herramienta

G54 Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de
coordenadas de trabajo #1 coordenadas de trabajo #1 coordenadas de trabajo #1
G54 _1 Sistemas de coordenadas Sistemas de coordenadas Sistemas de coordenadas
adicionales de la pieza de trabajo adicionales de la pieza de trabajo | adicionales de la pieza de trabajo
G55 Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de
coordenagdas de trabajo #2 coordenadas de trabajo #2 coordenadas de trabajo #2

G56 Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de
coordenagas de trabajo #3 coordenadas de trabajo #3 coordenadas de trabajo #3

G57 Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de

coordena

das de trabajo #4

coordenadas de trabajo #4

coordenadas de trabajo #4

G58 Selec

cionar sistema de

Seleccionar sistema de

Seleccionar sistema de

coordenagas de trabajo #5 coordenadas de trabajo #5 coordenadas de trabajo #5
G59 Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de Seleccionar sistema de
coordenagas de trabajo #6 coordenadas de trabajo #6 coordenadas de trabajo #6
G65 Llamada a subprograma Llamada a subprograma Llamada a subprograma

con argurnentos con argumentos con argumentos

G68_2 Compndo de plano de trabajo inclinado Comando de plano de trabajo inclinado Comando de plano de trabajo inclinado
G70 Ciclo de acabado Ciclo de acabado Seleccionar pulgadas

G71 Ciclo de eliminacion de material O.D./1.D. Ciclo de eliminacién de material O.D./1.D. Seleccionar métrico

G72 Ciclo de eliminacién de material de cara final Ciclo de eliminacién de material de cara final Ciclo de acabado

G73 Repeticion de patrén Repeticidn de patrén Ciclo de eliminacion de materjal O.D./1.D.

G74 Ciclo de estriado de cara final Ciclo de estriado de cara final Ciclo de eliminaciéon de material de cara final
G75 Ciclo de estriado O.D./L.D. Ciclo de estriiado O.D./1.D. Repeticion de patron

G76 Ciclo de roscado, ciclo de roscado de multiples pasadas, ciclo de estriado|de cara final

G77 Ciclo de torneado O.D./L.D. Ciclo de estriado O.D./1.D.

G78 Ciclo de roscado Ciclo de roscado de multiples pasadas

G79 Ciclo de cara final -

G80 Cancelar ciclo enlatado Cancelar ciclo enlatado Cancelar ciclo enlatado

G81 Ciclo dg perforacién, perforacion puntual Ciclo de perforaciédn, perforacion puntual Ciclo de perforacién, perforacion puntual
G82 Ciclo|de perforacidn, ciclo de contra | Ciclo de perforacion, ciclo de Ciclo de perforacion, ciclo de
-perforacion contra-perforacién contra-perforacién

G83 Ciclo de perforacién por picado Ciclo dg perforacién por picado Ciclo de pefforacién por picado
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Sistema d

e Cédigos G Sistema A Sistema B

Sistema C

G83.5 Ciclio de perforacion de picado de | Ciclo de perforacién de picado | Ciclo de perforacién de picado
alta velocidad frontal de alta velocidad frontal de alta velocidad frontal
G83.6 Ciclo de perforacién de picado de | Ciclo de perforacién de picado | Ciclo de perforacion de picado
alta velocidad frontal de alta velocidad frontal de alta velocidad frontal

G84 Ciclo de roscado Ciclo de roscado Ciclg de roscado

G85 Ciclo de perforacion cara Ciclo de perfpracién cara Ciclo de perforacién cara

G87 Ciclo de perforacion lateral Ciclo de perforacién lateral Ciclo de perforacipn lateral

G87.5 Ciclo de perforaciéon de picado Ciclo de perforacién de picado Ciclo de perforacion de picado
de alta velocidad lateral de alta velocidad lateral de alta velocidad lateral

G87.6 Ciclo de perforacion de picado Ciclo de perforacién de picado Ciclo de perforaciéon de picado
de alta velocidad lateral de alta velocidad lateral de alta velocidad lateral

G88 Ciclo de roscado lateral Ciclo de roscado lateral Ciclo de roscado lateral

G89 Perfgrar dentro, esperar, Perforar dentro, esperar, Perforar dentro, esperar,

perforar fuera Ciclo enlatado perforar fuera Ciclo enlatado perforar fuera Ciclo enlatado

G90 Ciclo

de torneado O.D./1.D. Programad

i6n absoluta Programacion absolu

ta

G91 Progt

amacion incremental Programac

ion incremental

G92 Cicl

0 de roscado Velocidad max

ima del husillo Limite RPM

Velocidad maxima del husillo
Limite RPM

G94 Ciclo

de cara final Modo de avance por

minuto Modo de avance por mind

to

G95 Avan

ce por revolucidn Avance por rev

plucién

G96 Activ
de superf

2 la velocidad de superficie const
cie constante

ante Activa la velocidad de superfi

cie constante Activa la velocidad

G97 Canc
velocidad

ela la velocidad de superficie con
de superficie constante

stante Cancela la velocidad de sup

erficie constante Cancela la

G98 Mod

b de avance por minuto Ciclo en

latado: regresar al nivel inicial

Ciclo enlatado: regresar al
nivel inicial

G99 Avan

ce por revolucion Ciclo enlatad

o: regresar al nivel del punto R

Ciclo enlatado: regresar al nivel
del punto R

G107 (GT

07) Interpolacion cilindrica (¢

5107) Interpolacion cilindrica ((

5107) Interpolacion cilindrica

G112 Mog
coordena

o de interpolacion de
das polares

Modo de interpolacion de
coordenadas polares

Modo de interpolacion de
coordenadas polares

G113 Mog

o de cancelacién de

interpolad

ién de coordenadas polares

Modo de cancelacién de interpolacién
de coordenadas polares

Modo de cancelacién de interpolacién
de coordenadas polares

Sistema dé

» Cédigos M Sistema A Sistema B

Sistema C

MO Paradd

programada Parada programad:

» Parada programada

M1 Paradg

opcional Parada opcional Parada

opcional

M2 Fin del

programa Fin del programa Fin d

el programa

M3 Husilla

en sentido horario Husillo en sen

tido horario Husillo en sentido ho

rario

M4 Husillo

en sentido antihorario Husillo en g

entido antihorario Husillo en sent

ido antihorario

M5 Paradd

del husillo Parada del husillo Par

ada del husillo

M8 Refrige

2rante encendido Refrigerante en

rendido Refrigerante encendido

M9 Refrige

2rante apagado Refrigerante apad

ado Refrigerante apagado
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Sistema dé

> Cédigos M A Sistema B Sistema (C

-

M13 Husil
horario /R

o encendido en sentido
efrigerante encendido

Husillo encendido en sentido
horario / Refrigerante encendido

Husillo encendido en sentido
horario / Refrigerante encendido

M14 Husil
antihorari

o encendido en sentido
0 / Refrigerante encendido

Husillo encendido en sentido
antihorario / Refrigerante encendido

Husillo encendido en sentido
antihorario / Refrigerante encendido

M30 Fin d¢

2| programa y reinicio Fin del prog

ramay reinicio Fin del programa

reinicio

M98 Llama

1da a subprograma Llamada a suk

programa Llamada a subprogran

na

M99 Fin d¢

» subprograma Fin de subprogran

na Fin de subprograma

M198 Llam

ada a subprograma externo Llam

ada a subprograma externo Llama

da a subprograma externo

M199 Fin ¢

le subprograma Fin de subprogra

ma Fin de subprograma

5.9.3.3. Torneado Fanuc MX

Lista de cédigos G y M para el torneado Fanuc MX a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcio

N de Cédigos G

GO Posicion

Bmiento de movimiento rapido

G1 Movin

iento de interpolacion lineal

G2 Movimien

to de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimien

o de interpolacién circular en sentido antihorario

G4 Esper3

G7.1(G10

7) Interpolacion cilindrica

G10 Entra

da de datos programables

G12.1 Mod

b de interpolacién de coordenadas polares

G13.1 Modo

de cancelacién de interpolacion de coordenadas polares

G17 Selec

cién del plano XY

G18 Selec

cion del plano XZ

G19 Selec

cién del plano YZ

G28 Regre

so al punto cero de la maquina

G30 Regreé

250 a la 22, 32 y 42 posicidn de referencia

G40 Cancelar

compensacion de la punta de la herramienta

G41 Compensg

acién de la punta de la herramienta (TNC) Izquierda

G42 Compen

sacion de la punta de la herramienta (TNC) Derecha

G52 Estable

rer sistema de coordenadas de trabajo local

G53 Configur|

acion del sistema de coordenadas de la maquina

G53_1 Contro

de direccién del eje de la herramienta

G54 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #1

G54 _1 Sist

emas de coordenadas de pieza adicionales

G55 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #5
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Descripcion

de los codigos G

G59 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #6

G65 Llamgda a subprograma con argumentos

G68_2 Comando de plano de trabajo inclinado

G80 Canc

clar ciclo enlatado

G81 Ciclo de¢ perforacién, perforacién puntual

G82 Ciclo de perforacion, ciclo de contra-perforacion

G83 Ciclo dg perforacién por picoteo

G83.5 Ciclod

e perforacion por picoteo frontal de alta velocidad

G83.6 Ciclod

e perforacién por picoteo frontal de alta velocidad

G84 Ciclo

de roscado

G385 Ciclo de perforacién de cara

G87 Ciclo de perforacion lateral

G87.5 Ciclo de perforacién por picoteo lateral de alta velocidad

G87.6 Ciclo d¢ perforacion por picoteo lateral de alta velocidad

G88 Ciclo

de roscado lateral

G89 Ciclo en

atado de perforacion, espera, perforacion de salida

G96 Activa

la velocidad de superficie constante

G97 Cancel

a la velocidad de superficie constante

G107 (G107) Interpolacién cilindrica

G112 Moda de interpolacién de coordenadas polares

G113 Modo

e cancelacién de interpolacién de coordenadas polares

G400 Compen

acion automatica de desplazamiento de herramienta

G490 Orientacién automatica del husillo de fresado

Descripcién

de los codigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin de

llprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en

sentido antihorario

M5 Parada del husillo

M6 Comando de cambio de herramienta ATC

M8 Refrigergnte encendido

M9 Refrigeriante apagado

M13 Husillo engendido en sentido horario/Refrigerante encendido

M14 Husillo encendido en sentido antihorario/Refrigerante encendido

M30 Find

el programa y reinicio

M98 Llamada a subprograma

M99 Find

@ subprograma
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5.9.4. Haas

5.9.4.1. Torneado Haas NGC

Lista de cédigos Gy M para el torneado Haas NGC a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los codigos G

GO Posicionpmiento de movimiento rapido

G1 Movinrjiento de interpolacién lineal

G2 Movimiento de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimiento de interpolacién circular en sentido antihorario

G4 Espers

G17 Selecrion del plano XY

G18 Selecridn del plano XZ

G19 Selecfidn del plano YZ

G20 Selecgionar pulgadas

G21 Selectionar métrico

G28 Regresar al punto cero de la maquina

G30 Regresar a la posiciéon de referencia

G32 Cortdg de rosca

G40 Cancelar compensacién de la punta de la herramienta

G41 Compensacién de la punta de la herramienta (TNC) a la izquierda

G42 Compensfacion de la punta de la herramienta (TNC) a la derecha

G50 Limite maximo de RPM del husillo

G52 Establecer sistema de coordenadas de trabajo local

G53 Configurpcién del sistema de coordenadas de la maquina

G54 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #1

G55 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #5

G59 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #6

G65 Llamgda a subprograma con argumentos

G70 Ciclo de acabado

G71 Ciclo de eliminacién de material O.D./1.D.

G72 Ciclo d¢ eliminacién de material de cara final

G73 Eliminacién de material en ruta irregular

G74 Ciclo de estriado de cara final
G75 Ciclo de estriado O.D./1.D.

G76 Ciclo de roscado, multiples pasadas

G80 Cancelar ciclo enlatado
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Descripcion

de los Cédigos G

Ciclo enlat

ndo de taladrado G81

Ciclo enlata

do de taladrado de punto G82

Ciclo enlatg

1do de taladrado por picado normal G83

Ciclo enla

rado de roscado G84

Ciclo enlat

ado de perforacién G85

Ciclo enlat

ado de perforacién y parada G86

Ciclo enlat

ado de perforacion, espera, perforaciéon G89

Ciclo de tq

rneado O.D./1.D. G90

Ciclo de rq

pscado G92

Ciclode c

ara final G94

Rosca rigig

a de herramienta viva G95 (cara)

Activa la vé

locidad de superficie constante G96

Cancelala

elocidad de superficie constante G97

Modo de

avance por minuto G98

Avance pd

r revolucién G99

Interpolag

i6n cilindrica G107

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #7 G110

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #8 G111

Interpolag

i6n de XY a XC G112

Cancelar

5112 G113

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #9 G114

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #10 G115

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #11 G116

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #12 G117

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #13 G118

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #14 G119

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #15 G120

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #16 G121

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #17 G122

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #18 G123

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #19 G124

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #20 G125

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #21 G126

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #22 G127

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #23 G128

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #24 G129

Seleccionat

coordenadas de trabajo P1-P99 G154

Ciclo enla

rado de roscado inverso para roscas a la izquierda G184

Rosca rigid

h de herramienta viva inversa (para roscas a la izquierda) G186
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Descripcién|de los cédigos G

G187 Control de precision

G195 Perforaciéon radial de herramienta viva hacia adelante (Didmetro)

G196 Perforracion radial de herramienta viva en reversa (Didmetro)

G241 Ciclo enlatado de taladro radial

G242 Ciclo lenlatado de taladro de punto radial

G243 Ciclo enlatado de perforacién normal radial

G245 Ciclojenlatado de perforacion radial

G246 Ciclojenlatado de perforacion radial y parada

G249 Ciclo enlatado de perforaciéon radial y espera

Descripcién de los cédigos M

MO Detener programa

M1 Parada opcional del programa

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario

M5 Parada del husillo

M6 Cambio de herramienta

M8 Refrigergnte encendido

M9 Refrigerfante apagado

M12 Pistola de aire automatica encendida

M13 Pistola de|aire automatica apagada

M19 Orientar husillo

M23 Chaflan fuera de rosca encendido

M24 Chaflan fuera de rosca apagado

M30 Fin del programa y reinicio

M59 Establecer relé de salida

M69 Borrdr relé de salida

M88 Refrigerante de alta presion encendido

M89 Refrigerante de alta presidon apagado

M96 Saltar si no hay entrada

M97 Llamada a subprograma local

M98 Llamada a subprograma

M99 Retorno / salto / bucle de subprograma

M109 Entrgda de usuario interactiva

M133 Herram|enta viva hacia adelante (Opcional)

M134 Herramienta viva en reversa (Opcional)

M135 Parad3 de herramienta viva (Opcional)

M154 Actiyar eje C (Opcional)

M155 Desactivar eje C (Opcional)

Guia del usuario de CIMCO Edit 2025 157




5.9.4.2. Fresado Haas NGC

Lista de codigos Gy M para el fresado Haas NGC a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los cédigos G

GO Posicionpmiento de movimiento rapido

G1 Moviniento de interpolacién lineal

G2 Movimiento de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimiento de interpolacién circular en sentido antihorario

G4 Espers

G10 Establecer compensaciones

G12 Fresado [de bolsillo circular en sentido horario

G13 Fresado de bolsillo circular en sentido antihorario

G17 Selecrion del plano XY

G18 Selecrién del plano XZ

G19 Selecfion del plano YZ

G20 Selecdgionar pulgadas

G21 Selecgionar métrico

G28 Regresar al punto cero de la maquina

G40 Cancelar compensacién de herramienta

G412D Compensacion de herramienta a la izquierda

G422D Compensacién de herramienta a la derecha

G43 Comperjsacion de longitud de herramienta + (Agregar)

G44 Compensacién de longitud de herramienta - (Sustraer)

G49 Cancelar G43/G44/G143

G52 Estableqer sistema de coordenadas de trabajo

G53 Configurpcién del sistema de coordenadas de la maquina

G54 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #1

G55 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #5

G59 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #6

G65 Llamgda a subprograma con argumentos
G68 Rotagion
G69 Cancelar rotacién G68

G70 Circulo d¢ agujeros para tornillos

G71 Arco de agujeros para tornillos

G72 Agujeros|para tornillos a lo largo de un angulo

G73 Ciclo erjlatado de perforacién de picoteo a alta velocidad

G74 Ciclo enlatado de roscado inverso
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Descripcion

de los codigos G

Ciclo enlat

ado de perforacion fina G76

Ciclo enlata

do de perforacién trasera G77

Cancelar

iclo enlatado G80

Ciclo enlat

ndo de taladrado G81

Ciclo enlata

do de taladrado de punto G82

Ciclo enla

rado de taladrado normal G83

Ciclo enla

rado de roscado G84

Ciclo enlat

ado de perforacién G85

Ciclo enlat

ado de perforacién y parada G86

Ciclo enlat

ado de perforacién y parada G87

Ciclo enlat

ado de perforacion, espera, perforacion G89

Programa

cién absoluta G90

Programa

cién incremental G91

Valor de desplazamiento de sistemas de coordenadas de trabajo G92

Modo de

avance por minuto G94

Avance pg

r revolucién G95

Retorno a

punto inicial del ciclo enlatado G98

Retorno a

plano R del ciclo enlatado G99

Cancelari

magen espejo G100

Habilitar i

magen espejo G101

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #7 G110

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #8 G111

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #9 G112

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #10 G113

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #11 G114

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #12 G115

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #13 G116

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #14 G117

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #15 G118

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #16 G119

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #17 G120

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #18 G121

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #19 G122

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #20 G123

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #21 G124

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #22 G125

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #23 G126

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #24 G127

Seleccionar

sistema de coordenadas de trabajo #25 G128

Guia del usu

ario de CIMCO Edit 2025 159




Descripcién|de los cédigos G

G129 Selecdonar sistema de coordenadas de trabajo #26

G154 Selecgionar coordenadas de trabajo P1-P99

G187 Estapblecer el nivel de suavidad

G234 Contro| del punto central de la herramienta (TCPC)

G253 QOrientar el husillo normal al sistema de coordenadas de la caracteristica

G254 Desplgzamiento de trabajo dindmico (DWO)

G255 Cancelar desplazamiento de trabajo dinamico (DWO)

G268 Comando del sistema de coordenadas de la caracteristica

G269 Cancelar plano inclinado

Descripcién de los cédigos M

MO Detener programa

M1 Parada opcional del programa

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario

M5 Detener husillo

M6 Cambio de herramienta

M7 Activar refrigerante de ducha

M8 Activar|refrigerante

M9 Desactivar refrigerante

M10 Activar freno del 4° eje

M11 Liberar freno del 4° eje

M12 Activar freno del 5° eje

M13 Liberar freno del 5° eje

M16 Cambio|de herramienta

M19 Orientar husillo

M30 Fin del programa y reinicio

M56 Establecer relé de salida

M69 Borrdr relé de salida

M73 Activar soplado de aire de la herramienta

M74 Desactivar soplado de aire de la herramienta

M83 Activar pistola de aire automatica

M84 Desactivar|pistola de aire automética

M88 Activar refrigerante a través del husillo

M89 Desactivar refrigerante a través del husillo

M96 Saltar si no hay entrada

M97 Llamada a subprograma local

M98 Llamada a subprograma

M99 Retorno / salto / bucle de subprograma
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Descripcién e los cédigos M

M109 Entrgda de usuario interactiva

5.9.4.3. Fresado VR de Haas

Lista de cédigos G y M para el fresado VR de Haas a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los cédigos G

GO Posicionpmiento de movimiento rapido

G1 Moviniento de interpolacién lineal

G2 Movimienito de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimiento de interpolacién circular en sentido antihorario

G4 Espers

G10 Establecerf compensaciones

G12 Fresado [de bolsillo circular en sentido horario

G13 Fresado de bolsillo circular en sentido antihorario

G17 Selecrion del plano XY

G18 Selecrién del plano XZ

G19 Selecfion del plano YZ

G20 Selecdgionar pulgadas

G21 Selectionar métrico

G28 Regresar al punto cero de la maquina

G40 Cancelar compensacién de herramienta

G412D Compensacion de herramienta a la izquierda

G422D Compensacién de herramienta a la derecha

G43 Comperjsacion de longitud de herramienta + (Agregar)

G44 Compensacion de longitud de herramienta - (Restar)

G49 Cancelar G43/G44/G143

G50 Cancelar escalado

G51 Escalado

G52 Estableqer sistema de coordenadas de trabajo

G53 Configurpcién del sistema de coordenadas de la maquina

G54 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #1

G55 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Seleccionar sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Seleccionar sistema de coordenadas de trabajo #5

G59 Seleccipnar sistema de coordenadas de trabajo #6

G65 Llamgda a subprograma con argumentos
G68 Rotagion
G69 Cancelar rotacién G68

G70 Circulo d¢ agujeros para tornillos
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Descripcion

de los codigos G

G71 Arco de

agujero de perno

G72 Agujero|

5 de perno a lo largo de un &dngulo

G73 Ciclo er

latado de perforacién por picado a alta velocidad

G74 Ciclo

enlatado de roscado inverso

G76 Ciclo

enlatado de perforacién fina

G77 Ciclo enlatado de perforacién trasera

G80 Canc

elar ciclo enlatado

G81 Cicloe

nlatado de perforacién

G82 Ciclo en

atado de perforacién de punto

G83 Ciclo e

nlatado de perforacién normal por picado

G84 Ciclo

enlatado de roscado

G85 Ciclo ¢

nlatado de perforacion

G86 Ciclo €

nlatado de perforacién y parada

G87 Ciclo €

nlatado de perforacién y parada

G89 Ciclo en

atado de perforacion, espera, perforacion de salida

G90 Progt

amacion absoluta

G91 Progt

amacién incremental

G92 Valor de g

esplazamiento de sistemas de coordenadas de trabajo

G94 Modc

de avance por minuto

G95 Avan

ce por revolucion

G98 Retor

no al punto inicial del ciclo enlatado

G99 Retor

no al plano R del ciclo enlatado

G100 Can

celar imagen espejo

G101 Hab

ilitar imagen espejo

G110 Selecq

onar sistema de coordenadas de trabajo #7

G111 Selecc

onar sistema de coordenadas de trabajo #8

G112 Selecq

onar sistema de coordenadas de trabajo #9

G113 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #10

G114 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #11

G115 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #12

G116 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #13

G117 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #14

G118 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #15

G119 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #16

G120 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #17

G121 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #18

G122 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #19

G123 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #20

G124 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #21
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Descripcién|de los cédigos G

G125 Selecdjonar sistema de coordenadas de trabajo #22

G126 Selecdonar sistema de coordenadas de trabajo #23

G127 Selecdjonar sistema de coordenadas de trabajo #24

G128 Selecdjonar sistema de coordenadas de trabajo #25

G129 Selecdionar sistema de coordenadas de trabajo #26

G1413D+ Compensacion de cortador

G1435 Compensacién de longitud de herramienta del eje +

G1535 Ciclp enlatado de perforacién de alta velocidad del eje

G154 Selecgionar coordenadas de trabajo P1-P99

G1555 Ciclp enlatado de roscado inverso del eje

G1615 Ciclp enlatado de taladro del eje

G1625 Ciclg enlatado de taladro de punto del eje

G1635 Cido enlatado de perforacion normal del eje

G1645 Cido enlatado de roscado del eje

G1655 Ciclo enlatado de perforacién del eje

G1665 Ciclg enlatado de perforacién y parada del eje

G1695 Ciclp enlatado de perforacién y espera del eje

G174 Rosca rfgida no vertical en sentido antihorario

G184 Rosca rigida no vertical en sentido horario

G187 Control de precision

G234 Contro| del punto central de la herramienta (TCPC)

G253 Orientar el husillo normal al sistema de coordenadas de la caracteristica

G254 Desplgzamiento de trabajo dinamico (DWO)

G255 Cancelar desplazamiento de trabajo dinamico (DWO)

G268 Comando del sistema de coordenadas de la caracteristica

G269 Cangelar plano inclinado

Descripcién de los cédigos M

MO Detenér programa

M1 Parada opcional del programa

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario

M5 Detener husillo

M6 Cambio de herramienta

M7 Activar refrigerante de ducha

M8 Activar|refrigerante

M9 Apagar|refrigerante

M10 Activar freno del 4° eje

M11 Liberar freno del 4° eje
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Descripcién e los cédigos M

M12 Activar el freno del 5° eje

M13 Liberar el freno del 5° eje

M16 Cambio|de herramienta

M19 Orientar el husillo

M30 Fin del programa y reinicio

M56 Configurar relé de salida

M69 Borrdr relé de salida

M73 Activar soplado de aire de la herramienta

M74 Desactivar soplado de aire de la herramienta

M83 Activar pistola de aire automatica

M84 Desactivar|pistola de aire automética

M88 Activar refrigerante a través del husillo

M89 Desactivar refrigerante a través del husillo

M96 Saltar si no hay entrada

M97 Llamada a subprograma local

M98 Llamada a subprograma

M99 Retorno / Salto / Bucle de subprograma

M109 Entrgda de usuario interactiva

5.9.4.4. Fresado Haas UMC

Lista de cédigos Gy M para el fresado Haas UMC a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcién|de los cédigos G

GO Posicionpmiento de movimiento rapido

G1 Moviniento de interpolacion lineal

G2 Movimienito de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimiento de interpolacién circular en sentido antihorario

G4 Esper3

G10 Configuraf compensaciones

G12 Fresado|de bolsillo circular en sentido horario

G13 Fresado de bolsillo circular en sentido antihorario

G17 Selectién del plano XY

G18 Selecfion del plano XZ

G19 Selecfion del plano YZ

G20 Selecgionar pulgadas

G21 Selecfionar métrico

G28 Regresar al punto cero de la maquina

G40 Cancelar compensaciéon de herramienta

G412D Compensacién de herramienta a la izquierda

G422D Compensacién de herramienta a la derecha
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Descripcion

de los Cédigos G

G43 Comper

sacion de longitud de herramienta + (Agregar)

G44 Comps

nsacion de longitud de herramienta - (Restar)

G49 Canc

clar G43/G44/G143

G52 Estableq

er sistema de coordenadas de trabajo

G53 Configur|

acion del sistema de coordenadas de la maquina

G54 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #1

G55 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #5

G59 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #6

G65 Llamg

da a subprograma con argumentos

G68 Rotag

ion

G69 Canc

plar rotacion G68

G70 Circulo dg

agujeros para tornillos

G71 Arcode a

ujeros para tornillos

G72 Agujeros|

para tornillos a lo largo de un dngulo

G73 Ciclo en

latado de perforacién por picoteo a alta velocidad

G74 Ciclo

enlatado de roscado inverso

G76 Ciclo

enlatado de perforacién fina

G77 Ciclo enlatado de perforacién trasera

G80 Canc

clar ciclo enlatado

G81 Cicloe

nlatado de perforacién

G82 Ciclo en|

atado de perforacién de punto

G83 Ciclo e

nlatado de perforacién normal por picoteo

G84 Ciclo

enlatado de roscado

G85 Ciclo ¢

nlatado de perforacién

G86 Ciclo &

nlatado de perforacién y parada

G87 Ciclo €

nlatado de perforacién y parada

G89 Ciclo en

atado de perforacién, espera, perforacion de salida

G90 Progt

amacion absoluta

G91 Progt

amacién incremental

G92 Valor de g

esplazamiento de sistemas de coordenadas de trabajo

G94 Modc

de avance por minuto

G95 Avan

ce por revolucion

G98 Retor

no al punto inicial del ciclo enlatado

G99 Retor

no al plano R del ciclo enlatado

G100 Can

celar imagen espejo

G101 Hab

ilitar imagen espejo

Guia del usu

ario de CIMCO Edit 2025 165




Descripcion

de los codigos G

G103 Limitacid

n de almacenamiento en bloque

G110 Selecq

onar sistema de coordenadas de trabajo #7

G111 Selecc

onar sistema de coordenadas de trabajo #8

G112 Selecq

onar sistema de coordenadas de trabajo #9

G113 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #10

G114 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #11

G115 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #12

G116 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #13

G117 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #14

G118 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #15

G119 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #16

G120 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #17

G121 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #18

G122 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #19

G123 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #20

G124 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #21

G125 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #22

G126 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #23

G127 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #24

G128 Selecd

ionar sistema de coordenadas de trabajo #25

G129 Selecc

ionar sistema de coordenadas de trabajo #26

G154 Selec

rionar coordenadas de trabajo P1-P99

G187 Esta

blecer el nivel de suavidad

G234 Contro|

| del punto central de la herramienta (TCPC)

G254 Desplq

zamiento de trabajo dindmico (DWO)

G255 Cancel

lar desplazamiento de trabajo dinamico (DWO)

G268 Comar

do del sistema de coordenadas de caracteristicas

G269 Can

elar plano inclinado

Descripcién

He los cédigos M

MO Deten

er programa

M1 Paradg

opcional del programa

M2 Fin de

Ilprograma

M3 Husillo en

sentido horario

M4 Husillo en

sentido antihorario

M5 Deten

er husillo

M6 Cambio

de herramienta

M7 Enfriamie

nto por chorro encendido

M8 Enfriamisg

nto encendido

M9 Enfriam

ento apagado
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Descripcién e los cédigos M

M10 Activar el freno del 4° eje

M11 Liberar el freno del 4° eje

M12 Activar el freno del 5° eje

M13 Liberar el freno del 5° eje

M16 Cambio|de herramienta

M19 Orientar el husillo

M30 Fin del programa y reinicio

M56 Configurar relé de salida

M69 Limpiar relé de salida

M73 Activar soplado de aire de la herramienta

M74 Desactivar soplado de aire de la herramienta

M83 Activar pistola de aire automatica

M84 Desactivar|pistola de aire automatica

M88 Activar refrigerante a través del husillo

M89 Desactivar refrigerante a través del husillo

M96 Saltar si no hay entrada

M97 Llamada a subprograma local

M98 Llamada a subprograma

M99 Retorno / Salto / Bucle de subprograma

M109 Entrgda de usuario interactiva

5.9.5. Heidenhain

5.9.5.1. Fresado ISO Heidenhain

Lista de cédigos G y M para fresado ISO Heidenhain a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los cédigos G

GO Posicignamiento rapido

G1 Posicignamiento de corte lineal

G2 Interpolacion circular en sentido horario

G3 Interpolacién circular en sentido horario

G4 Tiempo de espera

G5 Interpolacién circular, coordenadas cartesianas, sin indicacién de direccion

G6 Arco circular con conexién tangencial al elemento de contorno anterior

G7 Bloque|de posicionamiento paraxial

G10 Interpolacion en linea recta, coordenadas polares, avance rapido

G11 Interpplacién en linea recta, coordenadas polares, con velocidad de avance

G12 Interpo|acion circular, coordenadas polares, en sentido horario

G13 Interpolacién circular, coordenadas polares, en sentido antihorario
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Descripcion

de los Cédigos G

G15 Inter

polacion circular, coordenadas polares, sin direccion programada

G16 Traydctoria circular con conexién tangencial

G17 Selec

cion del plano XY

G18 Selec

cién del plano XZ

G19 Selec

cion del plano YZ

G24 Chafl

an entre segmentos de linea

G25 Redo

ndeo entre segmentos de linea

G26 Acerdamiento en linea recta con conexion tangencial

G27 Salida en linea recta con conexién tangencial

G28 Imag

en espejo

G29 Transferir el Ultimo valor de posicion nominal como un polo (centro del circulo)

G30 Puntg minimo de la pieza en bruto

G31 Puntg maximo de la pieza en bruto

G36 Orierjtacién del husillo

G37 GEONIETRIA DE CONTORNO

G38 DETENER la ejecucién del programa

G39 Llama

da a subprograma

G40 Compensacion de radio desactivada

G41 Compengdacion de radio de herramienta/radio de punta de herramienta: izquierda, compensacién de cortador tridimensional: izquierda

G42 Compen

sacion de radio de herramienta/radio de punta de herramienta: derecha, compensacién de cortador tridimensional: derecha

G43 Compensacion paraxial para G07, alargamiento

G44 Compensacién paraxial para GO7, acortamiento

G51 Numero d

la siguiente herramienta (con archivo de herramienta central)

G53 Desplaza

miento de datum en la tabla de datum

G54 Desplazd

miento de datum en el programa

G55 Medi

- cualquier coordenada

G62 Desvia

cién de tolerancia para fresado de contorno rapido

G70 Entrada en pulgadas

G71 Entra

da en mm

G72 Factor de escala

G73 Rotagion del patrén

G79 Llamgada de ciclo

G80 Inclinfacidn del plano de trabajo

G90 Programacion absoluta

G91 Programacion incremental

G98 Definigion de etiqueta de subprograma

G99 Definici

on de herramienta

G120 Datags de contorno

G121 PER

FORACION PILOTO
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Descripcién|de los Cédigos G

G122 ROYGH-OUT

G123 ACABADO DE SUELO

G124 ACABADO LATERAL

G200 Perforacién

G201 Reamer

G202 Boring

G203 Perfloracion universal

G204 Perfgracion trasera

G205 Picado universal

G206 Rosga nueva con un portapuntas flotante

G207 Ros¢a rigida sin un portapuntas flotante nuevo

G208 Fresado de agujeros

G209 Rosga con ruptura de virutas

G220 Patron polar

G221 Patrdn cartesiano

G230 Fresado multipaso

G231 Superficie regida

G232 Fresado de cara

G240 Perforacjén de agujeros profundos de labio tnico

G241 Perforacjén de agujeros profundos de labio tnico

G247 Configuracién de datum

G251 Pocket rectangular

G252 Pocket circular

G253 Fresado de ranuras

G254 Fresado de ranuras

G256 Acabado de pernos rectangulares

G257 Acabado de pocket circular

G262 Fredado de roscas

G263 FRESADO DE ROSCAS/CONTRAHUNDIDO

G264 Fredado de roscas

G265 Fredado de roscas

G267 Fredado de roscas

G400 Rotacién basica

G401 Rotdcidn basica desde 2 agujeros

G402 Rotacion basica sobre 2 pernos

G403 Compensacion de rotacion basica a través del eje rotativo

G404 ESTABLECER ROTACION BASICA

G405 Compensando la desalineacion de la pieza de trabajo al rotar el eje C

G408 PUNTO DE REFERENCIA DEL CENTRO DE LA RANURA
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Descripcion

de los codigos G

G409 PUNTO DE REFERENCIA DEL CENTRO DE CRESTA

G410 DATUM DESDE EL INTERIOR DEL RECTANGULO

G411 DATUM DESDE EL EXTERIOR DEL RECTANGULO

G412 DAT

UM DESDE EL INTERIOR DEL CIRCULO

G413 DATUM DESDE EL EXTERIOR DEL CIRCULO

G414 DATUM DESDE EL EXTERIOR DE LA ESQUINA

G415 DAT

UM DESDE EL INTERIOR DE LA ESQUINA

G416 CENTRO DEL CIRCULO DATUM

G417 DAT

UM EN EL EJE DE LA SONDA TACTIL

G418 DATUM EN EL CENTRO DE 4 AGUJEROS

G419 DATUM EN UN EJE

G420 MEDIR ANGULO

G421 MEDIR AGUJERO

G422 MEDICION. CIRCULO EXTERIOR

G423 MEDI

CION. RECTANGULO INTERIOR

G424 MEDIR RECTANGULO EXTERIOR

G425 MEDIR ANCHO INTERIOR

G426 MEDIR ANCHO DE CRESTA

G427 MEDIR COORDENADA

G430 MED

R CIRCULO DE AGUJEROS DE PERNO

G431 MEDIR PLANO

G480 Cali

prar el TT

G481 Medir|la longitud de la herramienta

G482 Medi

r el radio de la herramienta

G483 Medi

r la longitud y el radio de la herramienta

Descripcién

de los cédigos M

MO Programa DETENER, Husillo DETENER

M1 DETENCION opcional del programa

M2 Fin de

[[programa

M3 Husillo E

CENDIDO en sentido horario

M4 Husillo

ENCENDIDO en sentido antihorario

M5 Husillg DETENER

M8 Refrigera

te ENCENDIDO

M9 Refriger

ante APAGADO

M13 Husillo EN

ENDIDO en sentido horario/Refrigerante ENCENDIDO

M14 Husillo ENCENDIDO en sentido antihorario/Refrigerante ENCENDIDO

M30 Find

el programay reinicio

M89 Llamada de ciclo en cada bloque hasta que se llame M99 o se defina un nuevo ciclo

M91 Coord

enadas de datum de la maquina
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Descripcién

de los cédigos M

M92 Coord

enadas de datum adicionales de la maquina

M94 Reducir|

el valor de visualizacién de los ejes rotativos

M99 Llama

da de ciclo por bloque

M126 Recor

rido de ruta mas corta de los ejes rotativos

M127 Rest

ablecer M126

M128 Gestid

n del punto central de la herramienta

M129 Rest

ablecer M128

M130 Movin

M140 Retrq

ccion del contorno en la direccion del eje de la herramienta

5.9.5.2. Fresado Heidenhain

Lista de codigos M para el fresado Heidenhain a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcién

de los cédigos M

MO Detens

>r programa, Detener husillo

M1 Detenc

6n opcional del programa

M2 Fin del

programa

M3 Husillo e

ncendido en sentido horario

M4 Husillo

encendido en sentido antihorario

M5 Deteng

>r husillo

M8 Refriger3

nte encendido

M9 Refriger]

ante apagado

M13 Husillo en

tendido en sentido horario/Refrigerante encendido

M14 Husillo e

ncendido en sentido antihorario/Refrigerante encendido

M30 Fin dé¢

2| programa y restablecer

M89 Llamada

de ciclo en cada bloque hasta que se llame a M99 o a una nueva definicién de ciclo

M91 Coord

enadas de datum de la maquina

M92 Coord

pnadas de datum adicionales de la maquina

M94 Reducir|

el valor de visualizacién de los ejes rotativos

M99 Llama

da de ciclo por bloque

M126 Recor

rido de ruta mas corta de los ejes rotativos

M127 Rest

ablecer M126

M128 Gestig

n del punto central de la herramienta

M129 Rest

ablecer M128

M130 Movin

M140 Retrq

ccion del contorno en la direccién del eje de la herramienta

5.9.6. Hurco
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5.9.6.1. Fresado Hurco

Lista de c6d

igos Gy M para el fresado Hurco a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion

de los codigos G

GO Posicig

namiento (avance rapido)

G1 Interp

placién lineal (avance de corte)

G2 Interpolad|

6n circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido horario

G2_4 Interpol

acion circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido horario

G3 Interpolaci

6n circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido antihorario

G3_4 Interpol

cién circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido antihorario

G4 Esper3

G5_1 Acab

ado de superficie

G5_2 Sua

izado de datos

G5_3 Calida

i del acabado de superficie

G8_1 Activ

ar el bufer de comandos ASR

G8_2 Desac

tivar el bufer de comandos ASR

G10 Entra

da de datos programables

G17 Selec

cion del plano XY

G18 Selec

cion del plano XZ

G19 Selec

cién del plano YZ

G20 Entrag

a en pulgadas

G21 Entra

da en mm

G28 Retor

no automatico a la posicién de referencia

G30 Retor]

no a la 2?2 3%y 42 posicién de referencia

G40 Compen

acién del radio de la herramienta/radio de la punta de la herramienta: cancelar, compensacién de cortador tridimensional: cancelar

G41 Compens

cién del radio de la herramienta/radio de la punta de la herramienta: izquierda, compensacién de cortador tridimensional: izquierda

G42 Compendacion del radio de la herramienta/radio de la punta de la herramienta: derecha, compensacién de cortador tridimensional: derecha

G43 Compery

sacion de longitud de herramienta +

G43_451n

terpolacion lineal de ejes

G44 Comper

sacion de longitud de herramienta -

G49 Cancela

compensacién de longitud de herramienta

G52 Configy

racién del sistema de coordenadas local

G53 Configur|

acion del sistema de coordenadas de la maquina

G54 Sistemg

de coordenadas de la pieza de trabajo #1

G54_1 Sisten

nas de coordenadas de piezas de trabajo adicionales

G54_2 Sisten

nas de coordenadas de piezas de trabajo adicionales

G55 Sistema

de coordenadas de la pieza de trabajo #2

G56 Sistemg

de coordenadas de la pieza de trabajo #3

G57 Sistemg

de coordenadas de la pieza de trabajo #4

G58 Sistema

de coordenadas de la pieza de trabajo #5
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Descripcién|de los cédigos G

G59 Sistemg de coordenadas de la pieza de trabajo #6

G65 Llamgda a subprograma con argumentos

G68 Conversion del sistema de coordenadas 3D

G68_2 Comando de plano de trabajo inclinado

G68_3 Planp de transformacién NC de rotacion local

G69 Conversién de coordenadas D DESACTIVADA

G69_1 Cancelar todos los planos de transformacién activos

G73 Ciclo dg perforaciéon de picado de alta velocidad

G74 Ciclo de roscado a la izquierda

G76 Ciclo de perforacion fina

G80 Cancelar ciclo enlatado, caja de cambios electrdnica: cancelacién de sincronizacién

G81 Ciclo de¢ perforacién, perforacién puntual

G82 Ciclo de perforacion, ciclo de contra-perforacion

G83 Ciclo de perforacién de picado

G84 Ciclo de roscado

G84_2 Ciclo de roscado rigido

G84_3 Ciclo de roscado rigido

G85 Ciclo (]ie perforacion 1

G386 Ciclo tiie perforacion 2

G87 Ciclo 4ie perforacion 2

G388 Ciclo 4ie perforacion 3

G89 Ciclo Jie perforacion 4

G90 Programacion absoluta

G91 Progfamacién incremental

G92 Valor de desplazamiento de sistemas de coordenadas de trabajo

G92_1 Preajugte del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo

G94 Avance por minuto

G95 Avance por revolucién

G98 Ciclo enlatado: volver al nivel inicial

G99 Ciclo enlatado: volver al nivel del punto R

Descripcién e los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario

M5 Parada del husillo

M6 Cambio de herramienta

M8 Refrigerante ENCENDIDO - Refrigerante a chorro
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Descripcién

de los cédigos M

M9 Refrigerjante apagado

M30 Fin del programa y reinicio

M317?

M98 Llamada a subprograma

M99 Fin de subprograma

5.9.7. Mazak

5.9.7.1. Torneado Mazak

Lista de c6d

igos Gy M para el torneado Mazak a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion

de los codigos G

GO Posicion

amiento de movimiento rapido

G1 Movin

iento de interpolacion lineal

G2 Movimien

to de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimien

o de interpolacién circular en sentido antihorario

G4 Esper3

G7.1(G10

7) Interpolacion cilindrica

G10 Entra

da de datos programables

G17 Selec

cién del plano XY

G18 Selec

cion del plano XZ

G19 Selec

cién del plano YZ

G28 Regre

sar al punto cero de la maquina

G30 Regreé

250 a la 22, 32 y 42 posicidn de referencia

G30.1 Reg

resar al punto de referencia flotante

G40 Cancelar

compensacion de la punta de la herramienta

G41 Compensg

acion de la punta de la herramienta (TNC) Izquierda

G42 Compen

sacion de la punta de la herramienta (TNC) Derecha

G46 Compen

acion del radio de la punta de la herramienta (seleccién de direcciéon automatica) ACTIVADA

G54 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #1

G55 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #5

G59 Selecci

bnar sistema de coordenadas de trabajo #6

G65 Llamg

da a subprograma con argumentos

G80 Canc

clar ciclo enlatado

G83 Ciclod

e taladrado frontal

G84 Ciclo g

e roscado frontal
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Descripcién|de los cédigos G

G84.2 Ciclo de roscado sincrénico frontal

G85 Ciclo de perforacion frontal

G87 Ciclo de taladrado lateral

G88 Ciclo de roscado lateral

G88.2 Ciclo de roscado sincrénico lateral

G89 Ciclo de perforacion lateral

G96 Activalla velocidad de superficie constante

G97 Cancelga la velocidad de superficie constante

G107 (G107) Interpolacién cilindrica

Descripcién de los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario

M5 Parada del husillo

M8 Refrigergnte encendido

M9 Refrigerjante apagado

M30 Fin del programa y reinicio

M98 Llamada a subprograma

M99 Fin de subprograma

M198 Llamada a subprograma externo

M199 Llamada a subprograma externo

M203 Rotaciéh normal de la herramienta de fresado

M204 Rotaciéh inversa de la herramienta de fresado

M205 Parada del la herramienta de fresado

5.9.7.2. Mazak Integrex

Lista de codigos G y M para Mazak Integrex a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los cédigos G

GO Posicionpmiento de movimiento rapido

G1 Moviniento de interpolacion lineal

G2 Movimienjto de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimiento de interpolacién circular en sentido antihorario

G4 Esper3

G5 Modo de mecanizado de alta velocidad

G7.1 (G10[7) Interpolacion cilindrica

G10.9 Seleccidn entre entrada de datos de diametro y radio

G12.1 Interpolacién de fresado ACTIVADA
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Descripcion

de los Cédigos G

G13.1 Interp

olaciéon de fresado DESACTIVADA

G15 Interpo

acion de coordenadas polares DESACTIVADA

G16 Interpg

lacién de coordenadas polares ACTIVADA

G17 Selec

cién del plano XY

G18 Selec

cion del plano XZ

G19 Selec

cion del plano YZ

G20 Selecq

ionar Pulgadas

G21 Selecfionar Métrico

G28 Regresar al punto cero de la maquina

G30 Regreso a la segunda, tercera y cuarta posicion de referencia
G32 Cortg de rosca

G33 Cortg de rosca

G40 Cancelar rcompensacién de la punta de la herramienta

G41 Compensg

acién de la punta de la herramienta (TNC) Izquierda

G41.2 Compe

nsacién del radio de la herramienta para mecanizado de cinco ejes (izquierda)

G42 Compen

sacion de la punta de la herramienta (TNC) Derecha

G42.2 Comped

nsacion del radio de la herramienta para mecanizado de cinco ejes (derecha)

G43 Compery

sacién de longitud de herramienta +

G43.1 Desviaciol

de longitud de herramienta en direccién del eje de la herramienta

G43.4 Contrdg

| del punto central de la herramienta (tipo 1)

G43.5 Contrg

| del punto central de la herramienta (tipo 2)

G49 Cancela

compensacién de longitud de herramienta

G53 Configur|

acion del sistema de coordenadas de la maquina

G53.1 Control

de la direccion del eje de la herramienta

G54 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #1

G54.1 Selec

rion de sistemas de coordenadas de piezas de trabajo adicionales

G54.2 Compensacién dinamica II

G54.4 Correcci

n de errores de configuracién de la pieza de trabajo

G55 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #5

G59 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #6

G65 Llamg

da a subprograma con argumentos

G683 Conv

brsion de coordenadas D ACTIVADA

G68.2 Meca

nizado en plano inclinado ACTIVADO

G68.3 Mecani

zado en plano inclinado (especificando la direccién del eje de la herramienta) ACTIVADO

G693 Conve

rsién de coordenadas D DESACTIVADA

G80 Ciclo {

[ijo DESACTIVADO
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Descripcién|de los cédigos G

G81 Ciclo de perforacién, perforacién puntual

G82 Ciclo de perforacion, ciclo de contra-perforacion

G82.2 Ciclo|de perforacion, ciclo de contra-perforacion

G83 Ciclo de perforacién frontal

G84 Ciclo de roscado frontal

G84.2 Ciclo de roscado sincrénico frontal

G84.3 Rogcado inverso sincrénico

G85 Ciclo de escariado frontal

G87 Ciclo d¢ perforacién lateral

G88 Ciclo de roscado lateral

G89 Ciclo ¢e escariado lateral

G90 Programacion absoluta

G91 Progfamacioén incremental

G92 Limite maximo de RPM del husillo

G94 Modg de avance por minuto

G95 Avance por revolucién

G96 Activalla velocidad de superficie constante

G97 Cancelg la velocidad de superficie constante

G98 Retorno al nivel del punto inicial

G99 Retorno al nivel del punto R

G270 Ciclo de acabado

G271 Ciclo de corte en bruto longitudinal

G272 Ciclo de desbaste transversal (dejando margen de acabado)

G273 Ciclg de corte en bruto de material formado

G274 Ciclo de corte longitudinal

G275 Ciclo de corte transversal

G276 Ciclo de corte de rosca compuesta

G283 Ciclo de perforacion frontal

G284 Ciclo de roscado frontal

G285 Ciclo|de escariado frontal

G290 Ciclo de torneado longitudinal

G292 Cortle de rosca

G294 Ciclo de cara final

Descripcién de los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario
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Descripcién e los cédigos M

M5 Parada del husillo

M6 Cambio de herramienta

M8 Refrigergnte encendido

M9 Refrigeriante apagado

M30 Fin del programa y reinicio

M98 Llamada a subprograma

M99 Fin de subprograma

M198 Llamada a subprograma externo

M199 Llamada a subprograma externo

M203 Rotaciéh normal de la herramienta de fresado

M204 Rotaciéh inversa de la herramienta de fresado

M205 Parada del la herramienta de fresado

5.9.7.3. Fresado Mazak

Lista de cédigos Gy M para el fresado Mazak a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcién|de los cédigos G

GO Posicignamiento (avance rapido)

G1 Interpolacién lineal (avance de corte)

G2 Interpolacjén circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido horario

G3 Interpolaci{én circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido antihorario

G4 Esper3

G10 Modo de ¢onfiguracién de datos ACTIVADO

G17 Selecridn del plano XY

G18 Selecfidn del plano XZ

G19 Selecfion del plano YZ

G20 Comando en pulgadas

G21 Comando métrico

G28 Retorno al punto de referencia

G30 Retorno a los 2°, 3°y 4° puntos de referencia

G34_1 Ciclo de patron de mecanizado de agujeros (en un circulo)

G35 Ciclo dg patrén de mecanizado de agujeros (en una linea)

G36 Ciclo de patrén de mecanizado de agujeros (en un arco)

G37_1 Ciclo de patrén de mecanizado de agujeros (en una cuadricula)

G40 Compendacién del radio de la herramienta APAGADO

G41 Compensgacion del radio de la herramienta (izquierda)

G42 Compenisacion del radio de la herramienta (derecha)

G43 Desplazamiento de longitud de herramienta (+)

G43_4 Contrgl del punto central de la herramienta (tipo 1)

G43_5 Contrgl del punto central de la herramienta (tipo 2)
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Descripcion

de los codigos G

G44 Desviacior

de longitud de herramienta (-)

G49 Cancela

compensacién de longitud de herramienta

G52 Configy

raciéon del sistema de coordenadas local

G53 Selecci

n del sistema de coordenadas de la maquina

G53_1 Contro

de direccién del eje de la herramienta

G54 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #1

G54_1 Sisteny

as de coordenadas adicionales para la pieza de trabajo

G54_2 Seleccién

e desplazamiento del dispositivo de sujecién

G54_4 Correcci

n de errores en la configuracién de la pieza de trabajo

G55 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #5

G59 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #6

G65 Llam4

da a subprograma con argumentos

G68 Conve

rsion del sistema de coordenadas tridimensional

G68_2 Maquinado en plano inclinado ACTIVADO

G69 Conver

sion de coordenadas D DESACTIVADA

G73 Ciclo fij

b (Perforacion de agujeros profundos a alta velocidad)

G74 Ciclo

fijo (Rosca inversa)

G75 Ciclo

fijo (Biselado 1)

G76 Ciclo

fijo (Biselado 2)

G77 Ciclo

fijo (Fresado de cara trasera)

G78 Ciclo

fijo (Biselado 3)

G79 Ciclo

fijo (Biselado 4)

G80 Ciclo 1

[ijo DESACTIVADO

G81 Ciclo

fijo (Perforacion de puntos)

G82 Ciclo

fijo (Perforacion)

G83 Ciclo fij

o (Perforacion de agujeros profundos)

G84 Ciclo

fijo (Rosca)

G84_2 Cic

o fijo (Rosca sincroénica)

G84_3 Cic

o fijo (Rosca inversa sincrénica)

G85 Ciclo

fijo (Rebajado)

G86 Ciclo

fijo (Biselado 5)

G87 Ciclo

fijo (Biselado trasero)

G88 Ciclo

fijo (Biselado 6)

G89 Ciclo

fijo (Biselado 7)

G90 Progt

amacion absoluta

G91 Progt

amacién incremental
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Descripcién|de los cédigos G

G92 Configuracion del sistema de coordenadas

G94 Avance por minuto (asincrono)

G95 Avance por revolucion (sincrono)

G98 Retorno al nivel del punto inicial en ciclos fijos

G99 Retorpno al nivel del punto R en ciclos fijos

Descripcién e los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Inicio della rotacién del husillo de fresado hacia adelante

M4 Inicio de la rotacién del husillo de fresado hacia atras

M5 Parada de la rotacién del husillo de fresado

M6 Cambio de herramienta

M8 Refrigergnte encendido

M9 Refrigerfante apagado

M30 Fin del programa y reinicio

M98 Llamada a subprograma

M99 Retorno de subprograma / Bucle

5.9.7.4. Fresado Mazak SmoothAi

Lista de codigos G y M para el fresado Mazak SmoothAi a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcién|de los cédigos G

GO Posicignamiento (travesia rapida)

G1 Interpolacién lineal (avance de corte)

G2 Interpolacjén circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido horario

G3 Interpolaci{én circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido antihorario

G4 Esper3

G5 Modo de mecanizado de alta velocidad

G10 Modo de ¢onfiguracién de datos ACTIVADO

G12 Corte de|circulo en sentido horario

G13 Corte de ¢irculo en sentido antihorario

G17 Selecfion del plano XY

G18 Selecrion del plano XZ

G19 Selecfidn del plano YZ

G20 Comando en pulgadas

G21 Comando métrico

G28 Retorno al punto de referencia

G30 Retorno a los 2°, 3° y 4° puntos de referencia

G34_1 Ciclode patrén de mecanizado de agujero (en un circulo)
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Descripcién de los Cédigos G

Ciclo de patrén de mecanizado de agujeros G35 (en una linea)

Ciclo de patrén de mecanizado de agujeros G36 (en un arco)

Ciclo de patrdn de mecanizado de agujeros G37_1 (en una cuadricula)

Compensacign de radio de herramienta G40 APAGADA

Compensacidn de radio de herramienta G41 (izquierda)

Compensacipn de radio de herramienta G42 (derecha)

Desviacién de ongitud de herramienta G43 (+)

Control de pupto de punta de herramienta G43_4 (tipo 1)

Control de pupto de punta de herramienta G43_5 (tipo 2)

Desviacién de [ongitud de herramienta G44 (-)

Cancelar compensacion de longitud de herramienta G49

Configuracion del sistema de coordenadas local G52

Seleccién del sistema de coordenadas de maquina G53

Control de direccién del eje de herramienta G53_1

Seleccionar el sistema de coordenadas de trabajo G54 #1

Sistemas de|coordenadas de pieza de trabajo adicionales G54_1

Seleccion de compensacion de fijacién G54_2

Correccién delerror de configuracién de pieza de trabajo G54_4

Seleccionar el sistema de coordenadas de trabajo G55 #2

Seleccionar el sistema de coordenadas de trabajo G56 #3

Seleccionar el sistema de coordenadas de trabajo G57 #4

Seleccionar el sistema de coordenadas de trabajo G58 #5

Seleccionar el sistema de coordenadas de trabajo G59 #6

Modo de alta precision G61_1 (Compensacidon geométrica)

Llamada a|subprograma con argumentos G65

Conversién de sistema de coordenadas tridimensional G68

Mecanizado|en plano inclinado G68_2 ACTIVADO

Conversion de coordenadas G69-D APAGADA

Ciclo fijo G738 (Perforacién de agujeros profundos a alta velocidad)

Ciclo fijo G74 (Rosca inversa)

Ciclo fijo G75 (Barrenado 1)

Ciclo fijo G76 (Barrenado 2)

Ciclo fijo G77 (Fresado de cara trasera)

Ciclo fijo G78 (Barrenado 3)

Ciclo fijo G79 (Barrenado 4)

Ciclo fijo G80 APAGADO

Ciclo fijo G81 (Perforacidon puntual)

Ciclo fijo G82 (Perforacion)

Ciclo fijo G8B (Perforacién de agujeros profundos)
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Descripcién|de los cédigos G

G84 Ciclo ffijo (Roscar)

G84_2 Cic|o fijo (Rosca sincrénica)

G84_3 Ciclo fijo (Rosca inversa sincronica)
G85 Ciclo ffijo (Reamer)

G86 Ciclo ffijo (Taladrado 5)

G87 Ciclo ffijo (Taladrado trasero)

G88 Ciclo ffijo (Taladrado 6)

G89 Ciclo ffijo (Taladrado 7)

G90 Programacion absoluta

G91 Progfamacion incremental

G92 Configuracién del sistema de coordenadas

G94 Avance por minuto (asincrono)

G95 Avance por revolucion (sincrénico)

G98 Retorno al nivel del punto inicial en ciclos fijos

G99 Retorpno al nivel del punto R en ciclos fijos

Descripcién de los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Inicio de|la rotacién del husillo de fresado hacia adelante

M4 Inicio de la rotacién del husillo de fresado hacia atras

M5 Parada de la rotacién del husillo de fresado

M6 Cambio de herramienta

M8 Refrigergnte encendido

M9 Refrigerjante apagado

M30 Fin del programa y reinicio

M98 Llamada a subprograma

M99 Retorno de subprograma / Bucle

5.9.8. Mitsubishi

5.9.8.1. Torneado Mitsubishi

Lista de cédigos G y M para el torneado Mitsubishi a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcién|de los cédigos G

GO Posicionpmiento de movimiento rapido

G1 Movinrjiento de interpolacién lineal

G2 Movimienito de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimiento de interpolacion circular en sentido antihorario
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Descripcion

de los Cédigos G

G4 Esper3

G7.1(G107

/) Interpolacion cilindrica

G10 Entra

da de datos programables

G17 Selec

cién del plano XY

G18 Selec

cion del plano XZ

G19 Selec

cion del plano YZ

G20 Selecq

ionar pulgadas

G21 Selec

cionar métrico

G28 Regre

sar al punto cero de la maquina

G30 Regrs

2s0 a la 2%, 32 y 4% posicion de referencia

G40 Cancelar

compensacion de la punta de la herramienta

G41 Compensg

acion de la punta de la herramienta (TNC) Izquierda

G42 Compen

sacion de la punta de la herramienta (TNC) Derecha

G50 Limit

e maximo de RPM del husillo

G52 Configu

racion del sistema de coordenadas local

G53 Selecci

n del sistema de coordenadas basico de la maquina

G54 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #1

G55 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #2

G56 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #3

G57 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #4

G58 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #5

G59 Seleccig

nar el sistema de coordenadas de trabajo #6

G65 Llamad

h @ macro de usuario

G70 Ciclo

de acabado

G71 Ciclo

de corte en bruto longitudinal

G72 Ciclo

de corte en bruto de cara

G73 Ciclo

de corte en bruto de material formado

G74 Ciclo

de corte de cara

G75 Ciclo

de corte longitudinal

G76 Ciclo

de corte de rosca compuesta

G76.12 Cic

o de corte de rosca sincrénico del sistema de 12 partes I

G76.22 Cic

o de corte de rosca sincrénico del sistema de 22 partes II

G80 Canc

clar ciclo enlatado

G81 Ciclo dg

> perforacién, perforacién puntual

G82 Ciclod

e perforacion, ciclo de contra-perforacion

G83 Ciclo dsg

perforacién por picado

G84 Ciclo

de roscado

G85 Ciclo d

e perforacion de cara

G87 Ciclo ¢

e perforacion lateral
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Descripcién|de los cédigos G

Ciclo de roscado G88

Ciclo enlatagdo G89: Perforar dentro, esperar, perforar fuera

Control de velocidad de superficie constante G96 ACTIVADO

Control de ve|ocidad de superficie constante G97 DESACTIVADO

Interpolacién cilindrica G107 (G107)

Descripcién e los cédigos M

Parada programada MO

Parada opgional M1

Fin del prggrama M2

Eje en sentigdo horario M3

Eje en sentido antihorario M4

Parada de| eje M5

Refrigerante|encendido M8

Refrigerante apagado M9

Segundo eje gn sentido horario M23

Segundo eje eh sentido antihorario M24

Parada de| sequndo eje M25

Fin del prggrama y reinicio M30

Llamada a subprograma M98

Fin de subprograma M99

Llamada a subprograma externo M198

5.9.8.2. Fresado Mitsubishi

Lista de cddigos G y M para fresado Mitsubishi a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los cédigos G

Posicionamiento GO (avance rapido)

Interpolacién lineal G1 (avance de corte)

Interpolacign circular G2 en sentido horario

Interpolacién circular G3 en sentido antihorario

Espera G4 (designacidn basada en tiempo)

Entrada de datos programables G10

Seleccién del plano XY G17

Seleccién del plano XZ G18

Seleccién (del plano YZ G19

Comando de pulgadas G20

Comando|métrico G21

Retorno a la posicion de referencia completado G28

Retorno a la|segunda a cuarta posicion de referencia G30

Ciclo fijo especial G34 (circulo de agujeros de tornillo)
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Descripcion

de los codigos G

G35 Ciclo ffijo especial (linea en angulo)

G36 Ciclo ffijo especial (arco)

G37_1 Cic

o fijo especial (rejilla)

G40 Cancela

compensacion del radio de la herramienta

G41 Compensg

cion del radio de la herramienta a la izquierda

G42 Compens|

acion del radio de la herramienta a la derecha

G43 Comper

sacion de longitud de herramienta +

G43_4 Control

del punto central de la herramienta tipo 1 ENCENDIDO

G44 Compen

sacién de longitud de herramienta -

G49 Cancelar

rompensacion de longitud de herramienta, cancelar control del punto central de la herramienta

G52 Configy

racion del sistema de coordenadas local

G53 Selecci

n del sistema de coordenadas de la maquina bésica

G53_1 Contrq

| de direccién del eje de la herramienta (tipo 1)

G54 Seleccid

n del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo 1

G54_1 Selecd

ion del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo extendido

G55 Seleccid

n del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo 2

G56 Seleccid

n del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo 3

G57 Seleccid|

n del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo 4

G58 Seleccid

n del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo 5

G59 Seleccid|

n del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo 6

G65 Llamg

da a subprograma con argumentos

G68_2 Com

ando de mecanizado de superficie inclinada

G693 Modo

G73 Ciclo

fijo (ciclo de paso)

G74 Ciclo

fijo (tapa inversa)

G76 Ciclo

fijo (biselado fino)

G80 Canc

2lar ciclo fijo

G81 Ciclo f

ijo (taladro/taladro de punto)

G82 Ciclo

fijo (taladro/contra-biselado)

G83 Ciclo fijo

(perforacion profunda/perforacion de agujeros profundos de pequefio didmetro)

G84 Ciclo

fijo (roscar)

G85 Ciclo

fijo (biselado)

G86 Ciclo

fijo (biselado)

G87 Ciclo

fijo (biselado trasero)

G88 Ciclo

fijo (biselado)

G89 Ciclo

fijo (biselado)

G90 Coma3

ndo de valor absoluto

G91 Comando de valor incremental

G92_1 Preajuste del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo
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Descripcion

de los codigos G

G92 Configu

racion del sistema de coordenadas

G94 Avan

Ce por minuto (avance asincrénico)

G95 Avan

ce por revolucion (avance sincronico)

G98 Ciclo

fijo Retorno al nivel inicial

G99 Ciclo

fijo Retorno al nivel del punto R

Descripcién

He los cédigos M

MO Paradg del programa

M1 Parada opcional

M2 Fin de

llprograma

M3 Inicio della rotacién del husillo de fresado hacia adelante

M4 Inicio de la rotacién del husillo de fresado hacia atras

M5 Parada

de la rotacion del husillo de fresado

M6 Cambio

de herramienta

M8 Refrigergnte encendido

M9 Refrigerfante apagado

M30 Find

el programay reinicio

M98 Llamada a subprograma

M99 Find

el subprograma

M198 Llamaga a subprograma desde la tarjeta SD

5.9.9.N

5.9.9.1. Fr

Lista de cédi

umeriPath

esado de NumeriPath

gos Gy M para el fresado de NumeriPath a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion

de los codigos G

GO Posicig

namiento (travesia rapida)

G1 Interp

blacién lineal (avance de corte)

G2 Interpolad|

6n circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido horario

G3 Interpolaci

6n circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido antihorario

G4 Espers

G17 Selec

cion del plano XY

G18 Selec

cion del plano XZ

G19 Selec

cion del plano YZ

G20 Selec

cién del plano AX

G21 Selec

cion del plano BY

G22 Selec

cion del plano CZ colineal Y

G23 Selec

cion del plano CZ colineal X

G24 Selec

cién del plano AB
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Descripcién|de los cédigos G

Plano G25VW - Cabezal de contorneado NC

G40 Compensacion del radio de la herramienta / radio de la punta de la herramienta: cancelar, compensacién del cortador tridimensional: cancelar

G41 Compensacién del radio de la herramienta / radio de la punta de la herramienta: izquierda, compensacién del cortador tridimensional: izquierda

G42 Compensfacion del radio de la herramienta / radio de la punta de la herramienta: derecha, compensacién del cortador tridimensional: derecha

G43 Compensacion del radio de la herramienta / radio de la punta de la herramienta: izquierda, compensacién del cortador tridimensional: izquierda

G44 Compensfacion del radio de la herramienta / radio de la punta de la herramienta: derecha, compensacién del cortador tridimensional: derecha

G50 Contro| adaptativo desactivado

G51 Control adaptativo activado

G60 Cancelar sobres

G61 Habiljtar sobre 1

G62 Habiljtar sobre 2

G70 Entrada en pulgadas

G71 Entrada en mm

G80 Cancelar ciclo enlatado

G381 Ciclo de perforacién/bore

G82 Ciclo de perforacion/bore/pausa

G83 Ciclo de perforacién de agujeros profundos

G84 Ciclo de roscado

G85 Ciclo de alimentacién en / alimentacién fuera

G86 Ciclo de retraccién de perforacion / husillo detenido

G87 Ciclo de perforacién con rompedor de virutas

G88 Ciclo de perforacién / orientar husillo / mover fuera del centro / ciclo de retraccién

G89 Ciclo dg perforacion trasera

G90 Programacién absoluta

G91 Programacion incremental

G92 Valor de desplazamiento de sistemas de coordenadas de trabajo

G94 Alimentacién por minuto

G95 Alimentacion por revoluciéon

Descripcién ge los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario

M5 Detener husillo

M6 Cambio de herramienta

M8 Refrigeramte encendido - Refrigerante a chorro

M9 Refrigerjante apagado

M30 Fin del programa y reinicio
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5.9.9.2. Torneado de NumeriPath

Lista de cédigos Gy M para el torneado de NumeriPath a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los cédigos G

GO Posicignamiento (travesia rapida)

G1 Interpolacién lineal (avance de corte)

G2 Interpolacjén circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido horario

G3 Interpolaci{on circular en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido antihorario

G4 Espers

G17 Selectién del plano XY

G18 Selecridn del plano XZ

G19 Selecfién del plano YZ

G20 Selecrion del plano AX

G21 Selecfién del plano BY

G22 Selecrion del plano CZ colineal Y

G23 Selecfion del plano CZ colineal X

G24 Selecrion del plano AB

G25 Plano| VW - Cabezal de contorneado NC

G33 Corte de rosca, paso constante

G40 Compensacion del radio de la herramienta/radio de la punta de la herramienta: cancelar, compensacién de cortador tridimensional: cancelar

G41 Compensacion del radio de la herramienta/radio de la punta de la herramienta: izquierda, compensacién de cortador tridimensional: izquierda

G42 Compensacién del radio de la herramienta/radio de la punta de la herramienta: derecha, compensacién de cortador tridimensional: derecha

G43 Compensacion del radio de la herramienta/radio de la punta de la herramienta: izquierda, compensacion de cortador tridimensional: izquierda

G44 Compendacién del radio de la herramienta/radio de la punta de la herramienta: derecha, compensacién de cortador tridimensional: derecha

G50 Contro| adaptativo desactivado

G51 Control adaptativo activado

G60 Cancelar envolventes

G61 Habiljtar envolvente 1

G62 Habiljtar envolvente 2

G70 Entrada en pulgadas

G71 Entrada en mm

G80 Cancelar ciclo enlatado

G81 Ciclo de perforacién/bore

G82 Ciclo dg perforacién/bore/espera

G83 Ciclo de pegrforacién de agujeros profundos

G84 Ciclo de roscado

G85 Ciclo de avance / retroceso

G86 Ciclo de perforacion / retraccion del husillo detenido

G87 Ciclo de perforaciéon con rompedor de virutas

G88 Ciclo de perforacion / Orientar el husillo / Mover fuera del centro / Ciclo de retraccién
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Descripcién|de los cédigos G

Ciclo de retroceso G89

Programacién absoluta G90

Programgcién incremental G91

Valor de desplazamiento de sistemas de coordenadas de trabajo G92

Avance paor minuto G94

Avance por revolucion G95

Descripcién de los cédigos M

Parada programada MO

Parada opgional M1

Fin del pragrama M2

Eje en sentido horario M3

Eje en sentido antihorario M4

Parada de| eje M5

Cambio de herramienta M6

Refrigerante ¢ncendido M8 - Refrigerante a chorro

Refrigerante apagado M9

Fin del prggramay reinicio M30

5.9.10. OSAI

5.9.10.1. Fresado OSAI

Lista de c6digos Gy M para el fresado OSAI a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los cédigos G

Posicionamiento GO (travesia rapida)

Interpolacién lineal G1 (avance de corte)

Interpolacién|circular G2 en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido horario

Interpolacién circular G3 en sentido horario o interpolacién helicoidal en sentido antihorario

Pausa G4

Plano de interpolacion definido G16

Seleccién del plano XY G17

Seleccién del plano XZ G18

Seleccién del plano YZ G19

Cierra el gerfil GTL G20

Abre el perfil GTL G21

Compensacion de radio de herramienta/radio de punta de herramienta G40: cancelar, compensacién de cortador tridimensional: cancelar

Compensaciéh de radio de herramienta/radio de punta de herramienta G41: izquierda, compensacién de cortador tridimensional: izquierda

Compensacign de radio de herramienta/radio de punta de herramienta G42: derecha, compensacién de cortador tridimensional: derecha

Entrada en pulgadas G70
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Descripcién|de los cédigos G

G71 Entrada en mm

G72 Medicién de puntos con compensacion

G73 Sonded de agujeros con compensacién del radio de la bola de sonda

G74 Sondgo para desviacién tedrica del punto sin compensacién del radio de la bola de sonda

G79 Programacion referida al cero de la maquina

G80 Desactiva ciclos fijos

G81 Ciclo de perforacién

G82 Ciclo de cara de punto

G83 Ciclo de perforacion profunda

G84 Ciclo de roscado con transductor

G85 Ciclo de avellanado (o roscado por Tapmatic)

G386 Ciclo de perforacion

G89 Ciclo de perforacién con cara de punto

G90 Programacion absoluta

G91 Progfamacién incremental

G92 Valor de desplazamiento de sistemas de coordenadas de trabajo

G94 Avance por minuto

G95 Avance por revolucién

G96 Velocidad de superficie constante en fpm o mpm

G97 Programacion de velocidad del husillo en rpm

G99 Elimina G92

Descripcién e los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en sentido antihorario

M5 Parada del husillo

M6 Cambio de herramienta

M8 Refrigerante encendido - Refrigerante a chorro

M9 Refrigerfante apagado

M13 Husillo entendido en sentido horario/Refrigerante encendido

M14 Husillo encendido en sentido antihorario/Refrigerante encendido

M19 Parada del husillo y orientacidon angular

M30 Fin del programa y reinicio

5.9.11. Okuma
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5.9.11.1. Torneado Okuma

Lista de codigos G y M para el torneado Okuma a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion

de los codigos G

GOPosicio

namiento

G1Interpg

laciéon lineal

G2Interpg

lacién circular - Corte helicoidal (CW)

G3Interpg

lacion circular - Corte helicoidal (CCW)

G4Espera

G17Selecq

i6n del plano XY

G18Selecq

i6n del plano: ZX

G19Selecq

i6n del plano YZ

G20Coman|

do de retorno a la posicién de origen

G31Ciclo ¢

e corte de rosca fija: longitudinal

G32Ciclo

de corte de rosca fija: Transversal

G33Ciclo

je corte de rosca fija: longitudinal

G34Ciclo

de corte de rosca no fija: creciente

G35Ciclo ¢

de corte de rosca no fija: decreciente

G40Compe

nsacion del radio de la herramienta (cancelar G41, G42)

G41Compeng

acion del radio de la herramienta, izquierda

G42Compen

sacion del radio de la herramienta, derecha

G50Despl:

zamiento cero/Limite maximo de RPM del husillo

G69Ciclo

de corte de forma cdnica longitudinal

G70Ciclo d

e corte de forma cénica de cara final

G71Ciclo ¢

e corte de rosca longitudinal (compuesto/multiples pasadas)

G72Ciclo ¢

e corte de rosca transversal (compuesto/multiples pasadas)

G73Ciclo f

ijo de ranurado longitudinal

G74Ciclo f

ijo de ranurado/perforacién transversal

G75Chafl3

nado automatico en C

G76Redor]

deo automatico

G77Ciclo

le roscado a la derecha

G78Ciclo ¢

e roscado a la izquierda

G80Fin de

la definicion del contorno (LAP)

G81Inicio

de la definicién del contorno, longitudinal (LAP)

G82Inicio

de la definicidn del contorno, transversal (LAP)

G83Inicio d

e la definiciéon de la forma en blanco (solo LAP4)

G84Cambiq

de condiciones de torneado en bruto, torneado de barras (LAP)

G85Ciclo d

e torneado de barras (LAP)

G86Ciclo ¢

e torneado de copia (LAP)

G87Ciclod

e torneado de acabado (LAP)
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Descripcién|de los cédigos G

G90 Modo|de dimensionamiento absoluto

G91 Modo|de dimensionamiento incremental

G94 Modg de avance por minuto

G95 Avance por revolucién

G96 Activalla velocidad de superficie constante

G97 Cancelga la velocidad de superficie constante

G101 Intenpolacién lineal en la generacion de contornos

G102 Interpolacion circular en la generacidn de contornos (Cara) (CW)

G103 Interpolacién circular en la generacién de contornos (Cara) (CWW)

G136 Fin de la conversién de coordenadas o modo Y desactivado

G137 Inicio de la conversiéon de coordenadas

G138 Modo Y activado

G178 Ciclo de roscado hacia adelante

G179 Ciclo de roscado inverso

G180 Cancelacion del ciclo fijo

G181 Ciclo de perforacién

G182 Ciclo de escariado

G183 Ciclo de|perforacién de agujeros profundos

G184 Ciclo de roscado

G185 Ciclo de corte de rosca compuesta longitudinal

G186 Ciclo de corte de rosca compuesta transversal

G187 Ciclo de corte de rosca compuesta recta longitudinal

G188 Ciclo de corte de rosca compuesta recta transversal

G189 Ciclg de reamer/escariado

Descripcién de los cédigos M

MO Paradg del programa

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Husillg CW

M4 Husillg CCW

M5 Parada del husillo

M8 Refrigenante activado

M9 Refrigerapte desactivado

M12 Parada del husillo de herramienta M

M13 Husillo|de herramienta M CW

M19 Orientar el husillo

M22 Chaflanado desactivado

M23 Chaflanado activado

M26 Cancelacion de M27, paralelo al eje Z
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Descripcién e los cédigos M

M27 Paralelo al eje X ENCENDIDO

M30 Fin del programa y reinicio

M32 Alimentgcién recta a lo largo de la cara de rosca (en la cara izquierda)

M33 Alimentacién en zigzag

M73 Patrén de alimentacion 1

M74 Patrér de alimentacién 2

M75 Cortes de desminado seccién transversal uniforme

M85 No regresar al punto de inicio de corte después de completar el ciclo de torneado en bruto

M88 Sopladar de aire APAGADO

M89 Soplador{de aire ENCENDIDO

M254 Parada del programa

5.9.11.2. Fresado Okuma

Lista de cédigos G y M para Fresado Okuma a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los cédigos G

GO Interpolacién rapida

G1 Interpolacién lineal

G2 Interpolacién circular - Corte helicoidal (CW)

G3 Interpolacién circular - Corte helicoidal (CCW)

G4 Esper3
G10 Cancelar G11

G11 Desplazamiento paralelo y rotacional del sistema de coordenadas

G15 Seleccjon del sistema de coordenadas de trabajo (Modal)

G16 Seleccign del sistema de coordenadas de trabajo (Un solo disparo)

G17 Selecfién de plano: XY

G18 Selecfidn de plano: ZX

G19 Selecfién de plano YZ

G20 Confirmacion de entrada en pulgadas

G21 Confirmacién de entrada métrica

G30 Posicignamiento a la posicién de origen

G40 Cancelar compensacion del radio de la herramienta (G41, G42)

G41 Compensacion del radio de la herramienta, izquierda

G42 Compensacion del radio de la herramienta, derecha

G53 Cancelar cdmpensacion de longitud de herramienta

G56 Compensgcién de longitud de herramienta, eje Z

G71 Designacion del nivel de retorno para M53

G73 Ciclo flijo, ciclo de perforacién de alta velocidad

G74 Ciclo ffijo, ciclo de roscado inverso

G75 Ciclo fijo, ciclo de paso y recogida
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Descripcion

de los codigos G

G76 Ciclo

fijo, perforacion fina

G79 Ciclo

fijo, ciclo de paso variable

G80 Ciclo

fijo, cancelacion modal

G81 Ciclo

fijo, perforacion puntual

G82 Ciclo

fijo, perforacion de contra

G83 Ciclo fij

D, ciclo de perforacién de agujeros profundos

G84 Ciclo

fijo, ciclo de roscado

G85 Ciclo

fijo, ciclo de perforacién

G86 Ciclo

fijo, ciclo de perforacién

G87 Ciclo

fijo, ciclo de perforacién inversa

G88 Ciclo fi

o, ciclo de perforaciéon de multiples pasos

G89 Ciclo

fijo, ciclo de perforacién

G90 Modo

de dimensionamiento absoluto

G91 Modo

de dimensionamiento incremental

G94 Modc

de avance por minuto

G95 Modq

de avance por revolucion

G131 Contrg

| de contorneado de alta velocidad activado

G169 Compe

sacion de longitud de herramienta en el filo activada

G170 Cance

lar compensacién de longitud de herramienta en el filo y en direccién axial

G272 Ciclg

fijo; roscado de agujeros profundos y roscado inverso

G273 Ciclo

fijo; roscado de agujeros profundos a alta velocidad y roscado inverso

G274 Ciclg

y fijo; roscado sincronizado, roscado inverso

G281 Ciclo f]

jo; perforacion de agujeros de pequefio didmetro y profundos

G282 Ciclo

fijo; roscado sincronizado de agujeros profundos

G283 Ciclo

fijo; roscado sincronizado de agujeros profundos a alta velocidad

G284 Ciclg

fijo; roscado sincronizado

Descripcion

de los cédigos M

MO Paradg del programa

M1 Parada opcional

M2 Fin de

Ilprograma

M3 Husillo en sentido horario

M4 Husillo en

sentido antihorario

M5 Parada del husillo

M6 Cambio

de herramienta

M8 Refrigerante activado

M9 Refrigerante desactivado

M154 Rotacién del eje 4 en sentido horario

M164 Rotaciér) del eje 4 en sentido antihorario

M30 Find

el programay reinicio
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Descripcién e los cédigos M

M52 Regresar al nivel de limite superior

M53 Regresar al nivel de punto especificado

M54 Regresar al nivel del punto R

M115 Rotacién del 5to eje en sentido horario

M116 Rotacién|del 5to eje en sentido antihorario

5.9.12. Roeders

5.9.12.1. Fresado Roeders

Lista de cédigos Gy M para el fresado Roeders a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcién|de los cédigos G

GO Interpoplacion lineal en avance rapido

G1 Interpolacién lineal con especificacion de avance

G2 Movimiento de interpolacién circular en sentido horario

G3 Movimiento de interpolacién circular en sentido antihorario

G17 Selecfién de plano XY

G18 Selecfidn de plano ZX

G19 Selecfién de plano YZ

G40 Desactivando la correccién de radio

G41 Corrgccidn de radio 2D a la izquierda del contorno

G42 Corrgccién de radio 2D a la derecha del contorno

G70 Dimensiones especificadas en pulgadas

G71 Dimepnsiones especificadas en milimetros

G90 Dimepnsiones absolutas

G91 Dimensiones incrementales

Descripcién de los cédigos M

M3 Husillo en sentido horario

M5 Detener el husillo

M8 Activar el ¢nfriamiento por pulverizacién

M9 Desactivar gl enfriamiento por pulverizacién

M30 Fin del programa

5.9.13. Siemens

5.9.13.1. Torneado Siemens

Lista de cédigos Gy M para el torneado Siemens a partir de CIMCO Edit 2024.01.30
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Descripcion

de los codigos G

GO Coman

do para la activacidn del movimiento de avance rapido

G1 Comarn

do para la activacion de la interpolacion lineal

G2 Comando para la activacién de la interpolacién circular en sentido horario

G3 Comando para la activacion de la interpolacion circular en sentido antihorario
G4 Esper3

G17 Planq de trabajo X/Y

G18 Plang de trabajo Z/X

G19 Planq de trabajo Y/Z

G25 Limite |nferior de velocidad del husillo

G26 Limite superior de velocidad del husillo

G33 Corte de rosca con paso constante

G40 Cancelar

compensacion de la punta de la herramienta

G41 Compensg

cion del radio de la herramienta a la izquierda

G42 Compenspcion del radio de la herramienta a la derecha

G53 G53 sy

G54 Llamad

@ al primer desplazamiento cero ajustable

G55 Llamad

g al sequndo desplazamiento cero ajustable

G56 Llamad

a al tercer desplazamiento cero ajustable

G57 Llamad

a al cuarto desplazamiento cero ajustable

G58 Despla

ramiento de trabajo programable absoluto

G59 Desplq

zamiento de trabajo programable aditivo

G63 Roscg

r con mandril compensador

G70 Activa

cién del sistema de medicidén en pulgadas

G71 Activd

3cion del sistema de medicidn métrica

G90 Comg

ndo para la activacién de dimensiones absolutas modales

G91 Coma3

ndo para la activacién de dimensiones incrementales modales

G93 Tipo de ali

nentacion de trayectoria: Tasa de alimentacién inversa al tiempo [rpm]

G94 Tipo de glimentacién de trayectoria: Tasa de alimentacién lineal [mm/min], [pulgadas/min] o [grados/min]

G95Tipode a

imentacién de trayectoria: Tasa de alimentacién por revolucién [mm/revolucién] o [pulgadas/revolucién]

G96 Tasa d

b corte constante con tipo de alimentaciéon G95: ACTIVADO

G97 Desaq

tivar tasa de corte constante con tipo de alimentacién G95

G153 G15

B tiene el mismo efecto que G53 y también suprime todo el marco basico

G450 Circulo|

de transicién, comportamiento de compensacién de radio en las esquinas

G451 Inters

pccion de equidistancias, comportamiento de compensacién de radio en las esquinas

G500 Desd

ctivacién del desplazamiento cero ajustable actual

G505 Llama

da al quinto desplazamiento cero ajustable

G506 Llama

da al sexto desplazamiento cero ajustable

G507 Llama

la al séptimo desplazamiento cero ajustable

G508 Llama

da al octavo desplazamiento cero ajustable
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Descripcion

de los codigos G

G509 Llamg

da del 9° desplazamiento cero ajustable

G510 Llam4

da del 10° desplazamiento cero ajustable

G511 Llamg

da del 11° desplazamiento cero ajustable

G512 Llama

da del 12° desplazamiento cero ajustable

G513 Llam4

da del 13° desplazamiento cero ajustable

G514 Llamg

da del 14° desplazamiento cero ajustable

G515 Llam4

da del 15° desplazamiento cero ajustable

G516 Llamg

da del 16° desplazamiento cero ajustable

G517 Llam4

da del 17° desplazamiento cero ajustable

G518 Llamd

da del 18° desplazamiento cero ajustable

G519 Llam4

da del 19° desplazamiento cero ajustable

G520 Llam4

da del 20° desplazamiento cero ajustable

G521 Llama

da del 21° desplazamiento cero ajustable

G522 Llam4

da del 22° desplazamiento cero ajustable

G523 Llamg

da del 23° desplazamiento cero ajustable

G524 Llam4

da del 24° desplazamiento cero ajustable

G525 Llamd

da del 25° desplazamiento cero ajustable

G526 Llam4

da del 26° desplazamiento cero ajustable

G527 Llamg

da del 27° desplazamiento cero ajustable

G528 Llama

da del 28° desplazamiento cero ajustable

G529 Llamd

da del 29° desplazamiento cero ajustable

G530 Llamg

da del 30° desplazamiento cero ajustable

G531 Llamd

da del 31° desplazamiento cero ajustable

G532 Llamg

da del 32° desplazamiento cero ajustable

G533 Llamg

da del 33° desplazamiento cero ajustable

G534 Llamd

da del 34° desplazamiento cero ajustable

G535 Llamg

da del 35° desplazamiento cero ajustable

G536 Llam4

da del 36° desplazamiento cero ajustable

G537 Llama

da del 37° desplazamiento cero ajustable

G538 Llam4

da del 38° desplazamiento cero ajustable

G539 Llamg

da del 39° desplazamiento cero ajustable

G540 Llam4

da del 40° desplazamiento cero ajustable

G541 Llamd

da del 41° desplazamiento cero ajustable

G542 Llamg

da del 42° desplazamiento cero ajustable

G543 Llamd

da del 43° desplazamiento cero ajustable

G544 Llama

da del 44° desplazamiento cero ajustable

G545 Llamd

da del 45° desplazamiento cero ajustable

G546 Llamg3

da del 46° desplazamiento cero ajustable

G547 Llamg

da del 47° desplazamiento cero ajustable
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Descripcion

de los codigos G

G548 Llamd

da del 48° desplazamiento cero ajustable

G549 Llam4

da del 49° desplazamiento cero ajustable

G550 Llamd

da del 50° desplazamiento cero ajustable

G551 Llama

da del 51° desplazamiento cero ajustable

G552 Llamd

da del 52° desplazamiento cero ajustable

G553 Llamg

da del 53° desplazamiento cero ajustable

G554 Llamg

da del 54° desplazamiento cero ajustable

G555 Llamg

da del 55° desplazamiento cero ajustable

G556 Llamg

da del 56° desplazamiento cero ajustable

G557 Llamd

da del 57° desplazamiento cero ajustable

G558 Llamg

da del 58° desplazamiento cero ajustable

G559 Llamg

da del 59° desplazamiento cero ajustable

G560 Llamg3

da del 60° desplazamiento cero ajustable

G561 Llamd

da del 61° desplazamiento cero ajustable

G562 Llamg

da del 62° desplazamiento cero ajustable

G563 Llamg

da del 63° desplazamiento cero ajustable

G564 Llamd

da del 64° desplazamiento cero ajustable

G565 Llamg

da del 65° desplazamiento cero ajustable

G566 Llamg

da del 66° desplazamiento cero ajustable

G567 Llama

da del 67° desplazamiento cero ajustable

G568 Llam4

da del 68° desplazamiento cero ajustable

G569 Llamg3

da del 69° desplazamiento cero ajustable

G570 Llam4

da del 70° desplazamiento cero ajustable

G571 Llamg

da del 71° desplazamiento cero ajustable

G572 Llam4

da del 72° desplazamiento cero ajustable

G573 Llamd

da del 73° desplazamiento cero ajustable

G574 Llam4

da del 74° desplazamiento cero ajustable

G575 Llamg

da del 75° desplazamiento cero ajustable

G576 Llama

da del 76° desplazamiento cero ajustable

G577 Llamg

da del 77° desplazamiento cero ajustable

G578 Llamg

da del 78° desplazamiento cero ajustable

G579 Llam4

da del 79° desplazamiento cero ajustable

G580 Llamd

da del 80° desplazamiento cero ajustable

G581 Llam4

da del 81° desplazamiento cero ajustable

G582 Llam4

da del 82° desplazamiento cero ajustable

G583 Llamg

da del 83° desplazamiento cero ajustable

G584 Llamd

da del 84° desplazamiento cero ajustable

G585 Llamg

da del 85° desplazamiento cero ajustable

G586 Llam4

da del 86° desplazamiento cero ajustable
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Descripcién|de los cédigos G

G587 Llamada del 87° desplazamiento cero ajustable

G588 Llamada del 88° desplazamiento cero ajustable

G589 Llamada del 89° desplazamiento cero ajustable

G590 Llamada del 90° desplazamiento cero ajustable

G591 Llamada del 91° desplazamiento cero ajustable

G592 Llamada del 92° desplazamiento cero ajustable

G593 Llamada del 93° desplazamiento cero ajustable

G594 Llamada del 94° desplazamiento cero ajustable

G595 Llamada del 95° desplazamiento cero ajustable

G596 Llamada del 96° desplazamiento cero ajustable

G597 Llamada del 97° desplazamiento cero ajustable

G598 Llamada del 98° desplazamiento cero ajustable

G599 Llamada del 99° desplazamiento cero ajustable

G700 Activaciéon del sistema de medicion en pulgadas

G710 Actiyacion del sistema de medicién métrica

G961 Tasa|de corte constante con tipo de avance G94: ACTIVADO

G962 Tasa|de corte constante con tipo de avance G94 o G95: ACTIVADO

G971 Desactivar tasa de corte constante con tipo de avance G94

G972 Desactivar tasa de corte constante con tipo de avance G94 o G95

G973 Desactivar tasa de corte constante sin activar la limitacion de velocidad del husillo

Descripcién ge los cédigos M

MO Parada programada

M1 Parada opcional

M2 Fin dellprograma

M3 Direccion de rotacion del husillo en sentido horario para el husillo principal

M4 Direccign de rotacién del husillo en sentido antihorario para el husillo principal

M5 Parada|del husillo para el husillo principal

M6 Cambio de herramienta

M17 Fin del subprograma

M30 Fin del programa y reinicio

5.9.13.2. Fresado Siemens

Lista de cédigos G y M para el fresado Siemens a partir de CIMCO Edit 2024.01.30

Descripcion|de los cédigos G

GO Comarjdo para la activacidon del movimiento de avance rapido

G1 Comando para la activacién de la interpolacién lineal

G2 Comanldo para la activacién de la interpolacién circular en sentido horario

G3 Comando para la activacion de la interpolacion circular en sentido antihorario

G17 Plang de trabajo X/Y
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Descripcién|de los cédigos G

G18 Plang

de trabajo Z/X

G19 Pland

de trabajo Y/Z

G25 Limite

nferior de velocidad del husillo

G26 Limite 3

uperior de velocidad del husillo

G40 Desactivacion de la compensacion del radio de la herramienta

G41 Compensgcion del radio de la herramienta a la izquierda

G42 Compenspcion del radio de la herramienta a la derecha

G53 G53 sy

prime el desplazamiento cero ajustable y el desplazamiento cero programable de forma no modal

G54 Llamada del primer desplazamiento cero ajustable

G55 Llamadg

del segundo desplazamiento cero ajustable

G56 Llamada del tercer desplazamiento cero ajustable

G57 Llamada del cuarto desplazamiento cero ajustable

G58 Desplazamiento de trabajo programable absoluto

G59 Desplazamiento de trabajo programable aditivo

G70 Activa

cién del sistema de medicion en pulgadas

G71 Activacion del sistema de medicién métrico

G90 Comg

ndo para la activacidn de dimensiones absolutas modales

G91 Comg

ndo para la activacién de dimensiones incrementales modales

G94 Tipo de 1

limentacién de trayectoria: Velocidad de avance lineal [mm/min], [pulgadas/min] o [grados/min]

G95 Tipo de a

imentacion de trayectoria: Velocidad de avance revolucionaria [mm/revolucién] o [pulgadas/revolucién]

G96 Tasa de corte constante con tipo de avance G95: ACTIVADO

G97 Desactivar la tasa de corte constante con tipo de avance G95

G110 Prog

amacion de polo relativa a la ultima posicidon de punto de ajuste programada

G111 Progrpmacién de polo relativa al cero del sistema de coordenadas de la pieza de trabajo actual

G112 Programacion de polo relativa al ultimo polo valido

G153 G15B tiene el mismo efecto que G53 y también suprime todo el marco basico

G450 Circulg

de transicién, comportamiento de esquina de compensacién de radio

G451 Inters

eccién de equidistancias, comportamiento de esquina de compensacion de radio

G500 Desg

ctivacién del desplazamiento cero ajustable actual

G505 Llamada del quinto desplazamiento cero ajustable

G506 Llamaga del sexto desplazamiento cero ajustable

G507 Llamag

a del séptimo desplazamiento cero ajustable

G508 Llama

la del octavo desplazamiento cero ajustable

G509 Llamaq

a del noveno desplazamiento cero ajustable

G510 Llama

Ha del décimo desplazamiento cero ajustable

G511 Llamad

a del undécimo desplazamiento cero ajustable

G512 Llamad|

@ del duodécimo desplazamiento cero ajustable

G513 Llamad

a del decimotercer desplazamiento cero ajustable

G514 Llamad

del decimocuarto desplazamiento cero ajustable
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Descripcion

de los codigos G

G515 Llamd

da del 15° desplazamiento cero ajustable

G516 Llamg

da del 16° desplazamiento cero ajustable

G517 Llamg

da del 17° desplazamiento cero ajustable

G518 Llama

da del 18° desplazamiento cero ajustable

G519 Llam4

da del 19° desplazamiento cero ajustable

G520 Llamg

da del 20° desplazamiento cero ajustable

G521 Llamg

da del 21° desplazamiento cero ajustable

G522 Llamg

da del 22° desplazamiento cero ajustable

G523 Llam4

da del 23° desplazamiento cero ajustable

G524 Llamd

da del 24° desplazamiento cero ajustable

G525 Llam4

da del 25° desplazamiento cero ajustable

G526 Llam4

da del 26° desplazamiento cero ajustable

G527 Llama

da del 27° desplazamiento cero ajustable

G528 Llam4

da del 28° desplazamiento cero ajustable

G529 Llamg

da del 29° desplazamiento cero ajustable

G530 Llamg

da del 30° desplazamiento cero ajustable

G531 Llamd

da del 31° desplazamiento cero ajustable

G532 Llam4

da del 32° desplazamiento cero ajustable

G533 Llam4

da del 33° desplazamiento cero ajustable

G534 Llama

da del 34° desplazamiento cero ajustable

G535 Llamd

da del 35° desplazamiento cero ajustable

G536 Llamg

da del 36° desplazamiento cero ajustable

G537 Llam4

da del 37° desplazamiento cero ajustable

G538 Llamg

da del 38° desplazamiento cero ajustable

G539 Llamg

da del 39° desplazamiento cero ajustable

G540 Llam4

da del 40° desplazamiento cero ajustable

G541 Llam4

da del 41° desplazamiento cero ajustable

G542 Llamd

da del 42° desplazamiento cero ajustable

G543 Llama

da del 43° desplazamiento cero ajustable

G544 Llamg

da del 44° desplazamiento cero ajustable

G545 Llamg

da del 45° desplazamiento cero ajustable

G546 Llam4

da del 46° desplazamiento cero ajustable

G547 Llamd

da del 47° desplazamiento cero ajustable

G548 Llamg

da del 48° desplazamiento cero ajustable

G549 Llamd

da del 49° desplazamiento cero ajustable

G550 Llamg

da del 50° desplazamiento cero ajustable

G551 Llamd

da del 51° desplazamiento cero ajustable

G552 Llamg

da del 52° desplazamiento cero ajustable

G553 Llam4

da del 53° desplazamiento cero ajustable
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Descripcion

de los codigos G

G554Llama

da del 54° desplazamiento cero ajustable

G555Llama

da del 55° desplazamiento cero ajustable

G556LlIama

da del 56° desplazamiento cero ajustable

G557Llama

da del 57° desplazamiento cero ajustable

G558Llama

da del 58° desplazamiento cero ajustable

G559Llama

da del 59° desplazamiento cero ajustable

G560Llama

da del 60° desplazamiento cero ajustable

G561Llama

da del 61° desplazamiento cero ajustable

G562Llamal

da del 62° desplazamiento cero ajustable

G563Llama

da del 63° desplazamiento cero ajustable

G564Llama

da del 64° desplazamiento cero ajustable

G565Llama

da del 65° desplazamiento cero ajustable

G566LlIama

da del 66° desplazamiento cero ajustable

G567Llama

da del 67° desplazamiento cero ajustable

G568Llama

da del 68° desplazamiento cero ajustable

G569Llama

da del 69° desplazamiento cero ajustable

G570Llama

da del 70° desplazamiento cero ajustable

G571Llama

da del 71° desplazamiento cero ajustable

G572Llama

da del 72° desplazamiento cero ajustable

G573Llama

da del 73° desplazamiento cero ajustable

G574Llama

da del 74° desplazamiento cero ajustable

G575Llama

da del 75° desplazamiento cero ajustable

G576Llama

da del 76° desplazamiento cero ajustable

G577Llama

da del 77° desplazamiento cero ajustable

G578Llama

da del 78° desplazamiento cero ajustable

G579Llama

da del 79° desplazamiento cero ajustable

G580Llama

da del 80° desplazamiento cero ajustable

G581Llama

da del 81° desplazamiento cero ajustable

G582Llama

da del 82° desplazamiento cero ajustable

G583Llamal

da del 83° desplazamiento cero ajustable

G584Llama

da del 84° desplazamiento cero ajustable

G585Llama

da del 85° desplazamiento cero ajustable

G586LlIama

da del 86° desplazamiento cero ajustable

G587Llama

da del 87° desplazamiento cero ajustable

G588Llama

da del 88° desplazamiento cero ajustable

G589Llama

da del 89° desplazamiento cero ajustable

G590Llama

da del 90° desplazamiento cero ajustable

G591Llama

da del 91° desplazamiento cero ajustable

G592Llama

da del 92° desplazamiento cero ajustable
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Descripcién|de los cédigos G

G593LlIamalda del 93° desplazamiento cero ajustable

G594Llamada del 94° desplazamiento cero ajustable

G595LIamalda del 95° desplazamiento cero ajustable

G596LIamada del 96° desplazamiento cero ajustable

G597LIamada del 97° desplazamiento cero ajustable

G598LlIamalda del 98° desplazamiento cero ajustable

G599Llamada del 99° desplazamiento cero ajustable

G700Activacidn del sistema de medicién en pulgadas

G710ActiVaciéon del sistema de medicion métrica

G961Tasa e corte constante con tipo de avance G94: ACTIVADO

G962Tasa [de corte constante con tipo de avance G94 o G95: ACTIVADO

G971Desgctivar tasa de corte constante con tipo de avance G9%4

G972Desgctivar tasa de corte constante con tipo de avance G94 o0 G95

G973Desdctivar tasa de corte constante sin activar la limitacidon de velocidad del husillo

Descripcién e los cédigos M

MOParada|programada

M1Paradalopcional

M2Fin del programa

M3Direccién de rotacion del husillo en sentido horario para el husillo principal

M4Direccidn de rotacién del husillo en sentido antihorario para el husillo principal

M5Parada del husillo para el husillo principal

M6Cambio de herramienta

M17Fin del subprograma

M30Fin de| programa y reinicio
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6. Configuracién DNC

Esta seccién describe las opciones de configuracion en el didlogo de Configuracién DNC.

El didlogo se puede abrir desde el menu de Transmisién o el menu de Configuracién bajo la pestafia de Transmisién.

DMC Setup ? ot

M achines

Canfiguration
Pratacal;

Standard zenial protocol w

Part information:
COm1, 9800, FE2

Machine Type:
150 killing w

Bename Add Mew Delete (1]

Dialogo de Configuracién DNC.

Maquinas

Esta seccidon muestra una lista de maquinas (configuraciones de maquinas). Las opciones a
continuacion en la seccion de Configuracién son especificas para la maquina seleccionada en esta lista.

| Protocolo

Utilice este menu desplegable para seleccionar el protocolo de comunicacién para la maquina seleccionada.

® Ppara transferencias a través de serie, seleccione-el-Protocolo-Serial-Estandar.
e Paratransferencias a través de FTP, seleccione el Protocolo Cliente FTP.

abc Informacién del puerto

Abreviatura de configuraciones de conexién importantes.
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Para una conexion serial, la linea 'COM1, 9600, 7E2' tiene el siguiente significado:

e Puerto:
COM1Tasa de
baudios: 9600Bits

e de datos:
7Paridad: E
(par)Bits de

® parada: 2

Para una conexién FTP, la linea 'cimco@192.168.254.231' tiene el siguiente significado:

® Nombre de usuario: cimcoDireccién
e IP de CNC: 192.168.254.231

* Tipo de maquina

Seleccione el tipo de maquina de esta lista. El tipo de maquina se utiliza para determinar los directorios
predeterminados de carga/guardado, como detectar cambios de herramienta, etc. durante una transferencia.

Los tipos de maquina se configuran en la seccidn Tipos de archivo en la configuracién del editor.

I:I Configuraciéon

Haga clic en este botén para ingresar al didlogo de configuracién de la maquina seleccionada.

|:| Renombrar

Haga clic en este botén para renombrar una configuracién de maquina.

|:| Agregar nuevo

Haga clic en este botdn para agregar una nueva configuracién. Aparece el siguiente didlogo:

Add new machine 7 -

Configuration
bk achine Description:

b achine template configuration:

tachine 1 w

ok Cancel

Agregar una nueva maquina.

Ingrese un nombre y seleccione una plantilla de maquina para preconfigurar la nueva maquina.
Puede seleccionar una configuraciéon de maquina existente o una de las plantillas predeterminadas:
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* Cliente FTP Plantilla
* CNCOkuma Conectado
¢ Serial Genérico

Haga clic en Aceptar para agregar la nueva maquina o Cancelar para cancelar la operacién.

[ Eliminar

Haga clic en este botén para eliminar una configuracién. Se le pedird que confirme la eliminacién.

Haga clic en este botdn para aplicar la configuracion y cerrar el didlogo.

6.1. Protocolo Serial Estandar

Esta seccién describe las opciones de configuracién en el Protocolo Serial Estandar.
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6.1.1. Puerto

Esta seccién le permite configurar la configuracién del puerto serie.

Setup: Machine 1 ? b4

Port

Transmit

Receive Serial port settings

Directories Part: Stop bits: Parity:

- Version info CoM1 w| [z v| [Even »

Baud rate: Data bits:
5600 e 7 g

Flow control settings
Flow control: Enable DTR

Software v Enable RTS

Advanced port settings

[ Check parity ¥0n character

#(%35) | Inzert on parity ermor Y19 O character

Help Default Cancel

Configuracién del puerto serie.

Configuracién del Puerto Serie

bl Puerto

Lista de los puertos serie en el PC local. Seleccione el que desea usar con esta configuracién de maquina.

i Tasa de baudios

La velocidad de transmisién en bits por segundo. Seleccione la tasa de baudios deseada de la lista desplegable.

¥  Bits de parada

Seleccione el nimero de bits de parada afiadidos después de cada caracter en la comunicacidn para separar los bits de datos.

El nimero de bits de parada requeridos depende del control CNC. Por favor, consulte el manual de referencia para mas

detalles.

¥ Bits de datos
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Seleccione el nimero de bits en cada caracter. Por defecto, se utiliza el c6digo ASCII de 7 bits para la transmision de datos NC.

* Paridad

La paridad es un método de verificacidon de errores que indica si una transmision fue exitosa o no,
al agregar un 'bit de paridad' (octavo bit al usar el c6digo ASCII de 7 bits para la transmisién de
datos) para asegurar que el nimero de bits con el valor '1' en un conjunto de bits sea par o impar.

El método puede operar en diferentes modos:

® Ninguno: Se selecciona cuando no se va a utilizar la verificacion de errores de paridad.
¢ Paridad par: Se utiliza un numero par de 1's en cada caracter.
e Paridad impar: Se utiliza un ndmero impar de 1's en cada caracter.

Solo para casos especiales (fines de prueba):

e Paridad de marca: El bit de paridad es siempre '1'y la linea esta 'baja’.

e Paridad de espacio: El bit de paridad es siempre '0'y la linea esta 'alta'.

Configuraciones de control de flujo

*| Control de flujo

El procedimiento de apreton de manos para sincronizar la comunicacion entre la computadora
y el control CNC. Hay dos tipos de control de flujo:

El apretén de manos por software utiliza los caracteres ASCII XOn/XOff.

El apretén de manos por hardware utiliza las lineas de control RTS/CTS en las especificaciones de comunicaciéon RS-232.
Puede seleccionar uno de los siguientes métodos de control de flujo de la lista desplegable:

¢ Ninguno: No se realiza control de flujo.

Software: Se utiliza apretén de manos por software para el control de flujo.
e Hardware: Se utiliza apretdn de manos por hardware para el control de flujo.

e Hardware y Software: Se utilizan tanto apretéon de manos por hardware como por software.

J  Habilitar DTR

Marque esta casilla para establecer DTR en alto.

+  Habilitar RTS

Marque esta casilla para establecer RTS en alto.

Configuraciones avanzadas del puerto

J | Verificar paridad

Si desea que CIMCO Edit 2025 informe errores de paridad, marque la casilla Verificar paridad. Cada vez que ocurre un error
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ocurre, el caracter especificado se inserta en el archivo en el punto de recepcion.

Se pueden especificar caracteres XOn y XOff no estandar.

abc Insertar en error de paridad

Utilice este campo para especificar un caracter para insertar en el archivo recibido, si ocurre un error de
paridad al recibir datos de la maquina remota. Si el campo se deja en blanco, no se inserta ningun caracter.

ahc Caracter XOn

Utilice este campo para especificar el caracter XOn. Si el campo se deja en blanco, se utiliza el caracter
XOn estandar. Si su maquina necesita un caracter XOn no estandar, puede especificarlo aqui.

ahe Caracter XOff

Utilice este campo para especificar el caracter XOff. Si el campo se deja en blanco, se utiliza el caracter
XOff estandar. Si sumaquina necesita un caracter XOff no estandar, puede especificarlo aqui.

Puede especificar los caracteres XOn, XOff e Insertar en error de paridad ingresando el caracter ASCII, es decir, ingrese
$ para obtener el caracter ASCII 36, o puede ingresar el valor ASCII asi \36.
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6.1.2. Transmitir

Esta seccion le permite configurar los ajustes de transmision.

Setup: Machine 1

i Receive
i~ Directories
- Version info

4 >

Transmit

Transmit settings

CR/LF: Omit lines containing:
\13110 | |
Start tigger: |Hemove characters: |
|
End trigger: Break after receiving characters:
| 0 :
Send at start of feed: Handshake timeout {seconds):
| 0 :
Send at end of feed: Delay before each line (ms):

0 =
[ Wit for X0n [ Remove white spaces

] Wit for 'Start' button
Remaove ASCII s

Help

[] Replace tabs with spaces

[[] 5end files with non-standard CR/LF

Default Cancel

Configuracién de transmision.

Ajustes de transmisién

#= - CR/LF

En este campo, puede seleccionar el caracter de retorno de carro o de salto de linea de la lista
desplegable, o puede ingresarlos manualmente.

ASCII 13 y ASCII 10 no tienen representacion de caracter, por lo que deben ingresarse como \13 y \10 respectivamente.

ahc Disparador de inicio

Utilice este campo para especificar el disparador de inicio. El DNC comenzara a transmitir
datos desde la primera linea en el archivo que contiene el disparador de inicio especificado.
Si no se especifica un disparador de inicio, la transmision comenzara al principio del archivo.

abc Disparador de fin

Utilice este campo para especificar el disparador de fin.
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La linea que contiene el disparador de fin no se transmite.

abc Enviar al inicio de la alimentacién

Aqui, puedes especificar un caracter o una cadena que debe enviarse al inicio de la transmision.

abc Enviar al final de la alimentacion

Especifica un caracter o una cadena que debe enviarse al final de la transmisién.

abc Omitir lineas que contengan

Excluye lineas que contengan uno o mas caracteres seleccionados. La consecuencia de ingresar algo
aqui es que cualquier linea que contenga uno de estos caracteres o cadenas no sera transmitida.

abc Eliminar caracteres

Utiliza este campo para especificar caracteres que deben ser eliminados de los datos transmitidos.

123 Interrumpir después de recibir caracteres

Finaliza la transmisién al control después de que se haya enviado el nimero especificado de caracteres,
incluso si el programa no ha terminado. Si este campo se deja vacio, se ignoran los caracteres entrantes.

123 Tiempo de espera de apretén de manos (segundos)

El tiempo elegido que CIMCO Edit 2025 debe esperar después de recibir una sefial de detencién
de flujo (XOff y/o CTS bajo) de una maquina remota antes de que termine la conexidn. Si no se
especifica el valor de tiempo de espera, esperara hasta que se reciba un inicio de flujo.

123 Retraso antes de cada linea (ms)

Especifica el tiempo en milisegundos que CIMCO Edit 2025 debe esperar antes de comenzar a transmitir una nueva linea.

J| Esperar por XOn

Esta casilla estd marcada si deseas que CIMCO Edit 2025 espere un Xon antes de transmitir datos. Esta opcién
solo esta disponible si el apretdn de manos de software esta habilitado en la configuracién del puerto.

J Esperar por el botén 'Tniciar'
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Marque este campo si la transmision no debe comenzar hasta que haga clic en el boton
Iniciar en el didlogo de estado de transmision.

J  Eliminar los 0 ASCII

Marque este campo si los 0 ASCII deben ser eliminados de los datos transmitidos.

/| Eliminar espacios en blanco

Los espacios en blanco (ASCII 32) y las tabulaciones (ASCII 9) se eliminan automaticamente del
archivo transmitido a la maquina remota.

<4 Reemplazar tabulaciones por espacios

Convierte las tabulaciones (ASCII 9) en espacios (ASCII 32) antes de enviar el archivo a la maquina remota.

J Enviar archivos con CR/LF no estandar

Marque este campo si desea enviar archivos que contengan caracteres de salto de linea no
estandar como \CR\LF\LF o \CR\CR.

Al ingresar caracteres en uno de los campos de entrada de caracteres, los caracteres se pueden ingresar de dos maneras: Usted
puede ingresar los caracteres en si, como $* para obtener el cardcter ASCII 36 seguido del ASCII 42, o puede ingresar

los valores ASCII de los caracteres como \36\42.
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6.1.3. Recibir

Esta seccion te permite configurar los ajustes de Recepcion.

Setup: Machine 1 ? b4
-~ Por
- Transmit
Receive settings
: Directories CR/LF: Start trigger:

L Version info Auto = | |
Omit lines containing: End trigger:
Omit lines with string: Receive timeout (seconds):
| | |s z

Remaove characters:
All below ASCIT 32 w~
[] omit empty lines

Advanced receive settings

[ send X0 Send at start of reception:
£ n

Help Default Cancel

Ajustes de Recepcién.

Ajustes de Recepcion

*  CR/LF

Utiliza este campo para especificar el/los caracter(es) de salto de linea.

Si seleccionas Automatico, el DNC intentara detectar automaticamente la combinacion de
CR/LF utilizada. Si la maquina remota no utiliza ninguna de las combinaciones estandar de
ASCII 13 y ASCII 10, deberas ingresar la combinaciéon de CR/LF apropiada manualmente.

La combinacién normal es ASCII 13 seguido de ASCII 10. ASCII 13 y ASCII 10 no tienen representacién de caracter,
por lo que deben ingresarse como \13 y \10 respectivamente.

abc Omitir lineas que contengan

Excluye lineas que contengan uno o mas caracteres seleccionados. La consecuencia de ingresar algo aqui
es que cualquier linea que contenga uno de estos caracteres o cadenas sera descartada al ser recibida.

* Eliminar caracteres
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Los caracteres seleccionados se eliminaran automaticamente del flujo recibido. Puede seleccionar
Ninguno, ASCII 0 o Todos por debajo de ASCII 32 de la lista desplegable si uno de esos es apropiado.

+  Omitir lineas vacias

Marque este campo si las lineas vacias no deben ser guardadas.

ahc Disparador de inicio

Los disparadores de inicio son caracteres que indican que CIMCO Edit 2025 debe comenzar a guardar los datos entrantes.
Si no se utiliza un disparador de inicio y el campo se deja vacio, CIMCO Edit comenzara a guardar al principio del archivo.

El disparador de inicio es la primera secuencia de caracteres recibidos.

ahc Disparador de fin

Los disparadores de fin son caracteres que indican que CIMCO Edit 2025 debe dejar de guardar
los datos entrantes. Si no se utiliza un disparador de fin y el campo se deja vacio, CIMCO Edit
2025 continuara guardando hasta el final del archivo, donde ocurre un tiempo de espera.

El disparador de fin es la uUltima secuencia de caracteres recibidos.

123 Tiempo de espera de recepcién en segundos

Indica el retraso de tiempo después de que se ha recibido el Ultimo caracter de la maquina remota, hasta que la
computadora concluye que la operacidn de recepcion ha terminado. Si no se especifica un disparador de fin, debe
especificar un valor aqui, o tendra que detener el proceso de recepcién manualmente desde el didlogo de estado de
recepcion.

Configuraciones avanzadas de recepcién

+ | Enviar XOn

Cuando este campo esta marcado, el DNC enviard un caracter XOn cuando esté listo para recibir datos.

ahc Enviar al inicio de la recepciéon

Especifique una cadena que debe enviarse al CNC cuando se inicie una operacion de recepcion.

Al ingresar caracteres en uno de los campos de entrada de caracteres, los caracteres se pueden ingresar de dos maneras: Usted
puede ingresar los caracteres en si, como $* para obtener el caracter ASCII 36 seguido del ASCII 42, o puede ingresar
los valores ASCII de los caracteres como \36\42.
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6.1.4. Directorios

Esta seccion te permite configurar los ajustes de Directorios.

Setup: Machine 1 ? b4
i Tranamit
‘.. Receive Default send
o Directories Default send directory:
i Version info | | Ca
Default extension: Additional extensions:

Default receive
Default receive directary:

| | &

Default extension: Additional extensions:

Help Defaul e

Configuracién de directorios de Transmitir y Recibir.

Enviar por defecto

abc Directorio de envio por defecto

Especifica la ruta de envio por defecto en este campo, o haz clic en el icono de carpet@a derecha para seleccionar un directorio.

abc Extensiéon por defecto

Utiliza este campo para especificar la extensidn por defecto de los archivos a enviar.

abc Extensiones adicionales

Utiliza este campo para especificar extensiones adicionales para los archivos a enviar.

Recibir por defecto

abc Directorio de recepcién por defecto

Especifica el directorio de recepcién por defecto, o haz clic en el icono de carpet@la derecha para seleccionar un directorio.
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ahc Extensién predeterminada

Utilice este campo para especificar la extensién predeterminada para los archivos recibidos.

abc Extensiones adicionales

Utilice este campo para especificar extensiones adicionales para los archivos recibidos.

6.1.5. Informacion de la version

Esta seccion le permite ver la versién del Protocolo Serial Estandar.

Setup: Machine 1 ? x
Transmit
Receive
Directories Standard serial protocol, Yersion 24.01.14

Nar:

Version info

Copyright @ 1991-2024

Help Defaut Cancel

Informacién de la
version.

6.2. Protocolo del Cliente FTP

Esta seccién describe las opciones de configuracién en el Protocolo del Cliente FTP.
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6.2.1. Puerto

Esta seccidn le permite configurar la configuracion del puerto FTP.

Setup: Machine 2 ? b4
- Send/Recv
- Version info FTP Cliert
Server address: Uzemame:
Password:
Directories
PC default path:
| i[E!
FTP Server default path:

Help Defaul e

Configuracién del puerto.

Cliente FTP

abc Direccién del servidor

Utilice este campo para especificar la direccién IP del servidor FTP. Ejemplo 127.0.0.1.

abc Nombre de usuario

Utilice este campo para especificar el nombre de usuario utilizado para la conexién del cliente.

abc Contrasefa

Utilice este campo para especificar el nombre de usuario utilizado para la conexién del cliente.

Directorios

abc Ruta predeterminada de PC

Utilice este campo para especificar la ruta predeterminada para los archivos del lado de PC.
Dejar esto vacio resultara en que se utilice la ruta predeterminada C:\
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abc Ruta predeterminada del servidor FTP

Utilice este campo para especificar la ruta predeterminada en el lado del servidor FTP. La ruta debe estar en
formato compatible con FTP: /[DIR] o /[DIR]/. La ruta se escribe en ruta absoluta desde la raiz del servidor FTP.

6.2.2. Enviar/Recibir

Esta seccidn le permite configurar los ajustes de envio y recepcién de FTP.

Setup: Machine 2 ? x
Send/Recv
end/Recv
----- Version info Send/Recv window
Use splt window

] Receive to default PC directory

Allowed split window actions

Send

Receive

Local deletion ] Remate deletion

Local renaming [] Remate renaming

Local directory change Remaote directory change
Local directory creation Remate directory creation

Help Defaul Cancel

Configuracién de transmision.

Ventana de Enviar/Recibir

+ Usar ventana dividida

Marque esto para usar una ventana dividida al enviar y recibir archivos. La ventana dividida solo se utiliza si no se especifican
archivos al iniciar la operacién de envio. La ventana dividida siempre se utiliza al recibir archivos del servidor FTP.

+ | Recibir en el directorio predeterminado del PC

Marque esto para recibir siempre archivos del servidor FTP en el directorio local predeterminado.

Acciones permitidas de la ventana dividida

+  Enviar
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Marque esto para permitir que el cliente FTP envie archivos al servidor FTP.

< Recibir

Marque esto para permitir que el cliente FTP reciba archivos del servidor FTP.

+ Eliminacién local

Marque esto para permitir que la ventana dividida elimine archivos y carpetas en el lado local.

<4 Renombrar localmente

Marque esto para permitir que la ventana dividida renombre archivos y carpetas en el lado local.

+ Cambio de directorio local

Marque esto para permitir que la ventana dividida cambie de directorio en el lado local.

+  Creacién de directorio local

Marque esto para permitir que la ventana dividida cree directorios en el lado local.

J| Eliminacién remota

Marque esto para permitir que la ventana dividida elimine archivos y carpetas en el servidor FTP.

o Renombrar remotamente

Marque esto para permitir que la ventana dividida renombre archivos y carpetas en el servidor FTP.

+ Cambio de directorio remoto

Marque esto para permitir que la ventana dividida cambie de directorio en el servidor FTP. Si esto esta deshabilitado,
solo se lista el directorio predeterminado del servidor FTP. No se mostraran carpetas en la lista de archivos.

+ Creacién de directorio remoto

Marque esto para permitir que la ventana dividida cree directorios en el servidor FTP.
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6.2.3. Informacion de la versién

Esta seccion le permite ver la version del Protocolo del Cliente FTP.

Setup: Machine 2 ? b4
P
- Send/Recv

Version info

FTP Client Protocol, Yersion 24.01.14
Copyright @ 1991-2024

Help Defaul e

Informacién de la
version.
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7. Configuracion del Editor

Esta seccion describe las opciones de configuracién en CIMCO Edit.

El didlogo de Configuracién del Editor consta de dos areas principales. A la izquierda, encontrara el menu de navegacién que
le permite acceder a diferentes secciones. A la derecha, se muestran los ajustes de configuracion para la seccién elegida.

Utilice la barra de busqueda en la parte superior del menu de navegacion para filtrar rdpidamente las secciones.

En la parte superior del didlogo, puede usar el icono pargobtener informacién sobre la mayoria de las opciones. Simplemente haga clic en el icono

y luego haga clic en una opcién para ver una breve descripcién.

Setup: General ? x
5"@ General program settings
- Editor
NC-Assistant Start maximized Show full path in title
- Printing
= File Types [1Remember window position [1specify name when receiving
Colars Open windows rmaximized [ Always show all files {*.*)
- Block Numbers
--Load/Save A warning beeps [JRe-open files
___;ECE;?DE"& Protect read-only files Remember cursor position
- Backplot Check external changes [ confirm program exit
‘- Control Settings
- Scanning [Jwarn about: access conflicts Open files with wrapped lines read only
TDD_‘ scanning [Jopen file multiple times [l apen all files as read-onty
*~ Navigation
-+ CHC-Calc [1Hide 'Download Latest Version' [Juse 'Dark Mode' colors
- Multi Channel
Tool List [[1show new version reminder
- Other
-~ Global Colors Language: Default simulation windowr size (%):
External Commands US English - 66 o
-~ Mazatrol Viewer
Machine Models Tab width: Keyboard / Mouse mapping:
- Custom Machines 8 S CIMCO Standard
-~ Plugins Show flle size in: Number of linefeed characters:  Recent list size:
Show size in bytes ~ 1 = 16
[ save backup file [ Exit editor and save files when inactive
bak 240 =
Associate file extensions
Export... Import... Help Default Cancel

Dialogo de configuracion.

Botones generales del didlogo

En la parte inferior del didlogo de Configuracion del Editor encontrara los siguientes botones.

[ ] Exportar

Haga clic en este botdn para exportar toda la configuracion de CIMCO Edit a un archivo .zip.
Esto se puede usar como una copia de seguridad o para configurar CIMCO Edit en otras PC.

[ | Importar

Haga clic en este botdn para importar una configuracion. Tenga en cuenta que necesitara
reiniciar CIMCO Edit para aplicar la nueva configuracion.
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1 Ayuda

Haga clic en este botén para abrir el didlogo de Ayuda.

I:I Predeterminado

Haga clic en este botén para restablecer CIMCO Edit a su configuracién predeterminada.

[ cancelar

Haga clic en este botén para cerrar el didlogo de Configuracién del Editor sin aplicar ninglin cambio.

Haga clic en este botén para cerrar el didlogo de Configuracién del Editor y aplicar los cambios que ha realizado.
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7.1. General

La seccion General te permite configurar ajustes generales.

Setup: General ? X
e a
B“ General program sefttings

Editor
- NC-Assistant Start maximized Show full path in title
- Printing " i ivi
]
= File Types - Remember window position [ specify name when receiving
-~ Colors [ 0pen windows maximized [ Always show all files (=)
- Block Numbers
Load/Save EAwamning beeps [ Rre-open files
::;E(E;EDBTE Protect read-only files Remember cursor position
- Backplot Check external changes [ confirm program exit
- Control Settings
- Scanning [Twvarn about access conflicts Open files with wrapped lines read only
Tool scanning [Jopen file multiple times ] open all files as read-onky
i Mavigation
- CNC-Calc A Hide 'Download Latest Version' [JUse 'Dark Mode' colors
Multi Channel . .
- Tool List [Jshow new version reminder
Other
-~ Global Colors Language: Default simulation window size (%):
-~ External Commands US English - 66 =
Mazatrol Viewer i
- Machine Models Tab width: Keyboard [ Mouse mapping:
- Customn Machines 8 - CIMCO Standard &
Plugins Show file size in; Number of inefeed characters:  Recent list size:
Show size in bytes - 1 = 16 =
[ save backup file [ exit editor and save files when inactive
bak 240 S
Associate file extensions
Export... Import... Help Default Cancel

Ajustes generales del programa.

Ajustes Generales del Programa

J| Iniciar maximizado

Selecciona esta opcidn para que la ventana del programa se inicie maximizada.

+ Recordar la posicién de la ventana

Selecciona esta opcidn para que los programas se inicien en el tamafio y la posiciéon donde se abrié por Ultima vez.

J  Abrir ventanas maximizadas

Selecciona esta opcién para abrir archivos/documentos maximizados.

/| Beep de advertencia

Selecciona esta opcidn para habilitar los beeps de advertencia. Ten en cuenta que esto no
cambiara la configuracidn de sonidos del sistema en Windows.

< Proteger archivos de solo lectura
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Seleccione esta opcién para evitar que los archivos de solo lectura se editen.

+  Verificar cambios externos

Seleccione esta opcidon para habilitar CIMCO Edit para monitorear cualquier modificacion realizada
a los archivos externamente. Si un archivo se altera fuera del editor, se le pedira que lo recargue.

+/ Advertir sobre conflictos de acceso

Cuando esta opcidén estd marcada, CIMCO Edit le advertira si otra instancia de CIMCO Edit abre un archivo que
usted tiene abierto. El otro editor también mostrara una advertencia de que usted esta usando el archivo.

Solo las instancias de CIMCO Edit activan estas advertencias. Esta funcién depende de archivos ocultos, por lo que los permisos
deben ser de Lectura o Completos. Si CIMCO Edit puede crear pero no eliminar archivos, los archivos ocultos se acumularan.

+|  Abrir archivo multiples veces

Seleccione esta opcion si desea poder abrir el mismo archivo en mas de una ventana en el editor.

+/| Ocultar 'Descargar la ultima versién'

Seleccione esta opcidn para ocultar el enlace 'Descargar la ultima version' del menu de Ayuda.
Tenga en cuenta que debe reiniciar el editor después de cambiar esta opcion.

< Mostrar recordatorio de nueva versiéon

Seleccione esta opcién para mostrar un recordatorio al iniciar si hay una nueva versién de CIMCO Edit disponible.

< Mostrar ruta completa en el titulo

Seleccione esta opcién para mostrar la ruta completa de los archivos en el titulo de la ventana.

4| Especificar nombre al recibir

Seleccione esta opcidn si desea especificar un nombre de archivo al usar la opcion Recibir
archivo en la pestafia de Transmisién y abrir en el editor.

. Mostrar siempre todos los archivos (*.*)

Seleccione esta opcidn si el cuadro de didlogo de archivos debe mostrar siempre todos los archivos.
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+/ Reabrir archivos

Seleccione esta opcién para reabrir archivos de la Ultima sesién cuando se inicie el programa.

+| Recordar posicion del cursor

Seleccione esta opcién para colocar el cursor en la posicién donde estaba cuando se abrié el archivo por dltima vez.

+/ Confirmar salida del programa

Seleccione esta opcidn para siempre confirmar al salir.

J|  Abrir archivos con lineas ajustadas solo de lectura

Seleccione esta opcién para que los archivos que contengan lineas mas largas de 1024
caracteres se abran como solo lectura, esto asegura que los archivos no se corrompan.

4| Abrir todos los archivos como solo lectura

Seleccione esta opcién para abrir todos los archivos como solo lectura para evitar la edicién.

+ Usar colores del '"Modo Oscuro'

Seleccione esta opcién para habilitar el 'Modo Oscuro'.

* Idioma

Utilice este menu desplegable para seleccionar el idioma que se utilizara en CIMCO Edit. Después
de cambiar el idioma, el editor debe reiniciarse.

Los siguientes idiomas estan actualmente disponibles:

ChinoChecoDanésNeerlandésinglés
(EE.

UU.)EstonioFi é é 4nHUng
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@®  JaponésCoreanoPolacoPortuguésRumanoRusoEspafiolSuecoTaiwanésTailandésTurco

123 Ancho de tabulacién

Utilice este campo para especificar el ancho de tabulacién en caracteres.

v Mostrar tamafio de archivo en

Utilice este menu desplegable para seleccionar como se debe mostrar el tamafio del archivo en
la barra de estado. El tamafio del archivo puede mostrarse en bytes, en metros o en pies.

123 Numero de caracteres de salto de linea

Utilice este campo para especificar cuantos caracteres de salto de linea se deben usar para
calcular el tamafio del archivo mostrado en la barra de estado.

Ejemplo: Si especifica un valor de 2, y el archivo contiene 12 lineas, se agregaran 24 bytes al
tamanfo del archivo mostrado en la barra de estado.

123 Tamafio de ventana de simulacién predeterminado

Utilice este campo para cambiar el tamafo predeterminado de la ventana de simulacion en porcentaje
del tamafio de la pantalla. El valor predeterminado es 66 %. Disminuya este valor para mostrar archivos
NC con lineas de programa largas, o aumente el valor para agrandar la ventana de simulacion.

Puede cambiar el tamafio de la ventana de Backplot entre el 10-90% del valor predeterminado del 66%.

¥/ Asignacion de teclado/ratén

Utilice este menu desplegable para seleccionar la asignacién del teclado.

b Tamario de la lista reciente
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Utilice este menu desplegable para especificar el nimero de archivos mostrados en la lista reciente.

o Guardar archivo de respaldo

Seleccione esta opcién para hacer una copia de seguridad de la version anterior de un archivo al
guardar. Por defecto, las versiones de respaldo tendran la extensién .bak.

abc Extension de respaldo

Utilice este campo para establecer la extensién de los archivos de respaldo.

/| Salir del editor y guardar archivos cuando esté inactivo

Marque este campo para salir del editor y guardar archivos cuando esté inactivo, use el
campo Minutos de inactividad antes de salir para especificar la duracién antes de salir.

[1 Asociar extensiones de archivo

Haga clic en este botdn para asociar extensiones de archivo (.NC, .H, etc.) con CIMCO
Edit, sobrescribiendo la asociacién actual.

Cuando haga clic en este botén, CIMCO Edit vuelve a asociar todas las extensiones definidas
para cada tipo de archivo en Cargar/Guardar.
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7.1.1. Configuracion del editor

La seccion del editor te permite configurar la apariencia y el comportamiento general al editar
documentos como programas NC.

Setup: Editor ? X
& Ge Editor settings
W Editor
-~ NC-Assistant Keyboard acceleration [ use virtual space
Printing .
] with &
5 Flle Types [ Prompt when unable to undo Pad with tabs
~ Colors A vertical scroll bar [JRemove ASCII 0's
Block Numbers
--Load/Save [IHorizontal scroll bar [ wrap Searches
---;ECE;:pare [ Disable Backspace at start of line [ Abways UPPER CASE
= Backplot [replce from top Remember math values
‘- Control Settings
- 5canning [IReplace tabs with space Highlight current line
JUO_‘ S?HHIHQ [ show line numbers [1show Whitespace and TAB
“+ Navigation
CNC-Cale [A show replaced count
- Multi Channel
- Tool List Block mode
Other
-~ Global Colors Drag-and-drop text editing [ oon't move cursor after paste
-~ External Commands
Mazatrol Viewar [ copy without selection [Imark to end of ine
-~ Machine Models
Custom Machines Font settings
-~ Plugins NO100 X100 Y100 I.200 J.200 A

Export... Import... Help Default Cancel

Configuraciones del editor.

Configuraciones del editor

J  Aceleracion del teclado

Selecciona esta opcién para habilitar que el cursor del teclado se mueva mas rapido.

+ Avisar cuando no se pueda deshacer

Cuando esto esta habilitado, se te avisara cuando estés a punto de hacer algo (como renumerar un
archivo grande) que no se puede deshacer. Si esto estad deshabilitado, no aparecera ninguna advertencia.

o Barra de desplazamiento vertical

Selecciona esta opcién para habilitar una barra de desplazamiento vertical.

o< Barra de desplazamiento horizontal

Selecciona esta opcién para habilitar una barra de desplazamiento horizontal.

o Deshabilitar la tecla de retroceso al inicio de la linea
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Seleccione esta opcidn para evitar que las lineas se unan al usar la tecla de retroceso.

+ | Reemplazar desde arriba

Seleccione esta opcién para que las opciones de busqueda y reemplazo comiencen automaticamente desde el principio del archivo.

< Reemplazar tabulaciones con espacios

Seleccione esta opcién para insertar espacios cuando se utiliza la tecla de tabulacién. Esto
también reemplaza las tabulaciones existentes con espacios cuando se abre un archivo.

« Mostrar nimeros de linea

Seleccione esta opcién para mostrar nimeros de linea.

+ | Mostrar conteo de reemplazos

Seleccione esta opcién para mostrar el nimero de cadenas que fueron reemplazadas
después de que se ha utilizado la funcién Reemplazar todo.

+| Usar espacio virtual

Permite que el cursor se mueva en el espacio sin texto.

o Rellenar con tabulaciones

Seleccione esta opcidn para usar tabulaciones para llenar grandes espacios vacios en el
espacio virtual. (Por favor, consulte Usar espacio virtual arriba.)

+ Eliminar ASCII 0's

Seleccione esta opcién para eliminar ASCII O's del archivo. Si esta opcidn esta deshabilitada, los
ASCII 0's se reemplazan con ASCII 128.

Si transmite archivos con 7 bits de datos, ASCII 128 se convierte en ASCII 0.

+ | Busquedas envolventes

Seleccione esta opcidn para que las busquedas continuen desde la parte superior del archivo si
no se encuentra ninguna coincidencia antes del final del archivo.
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4| Siempre en MAYUSCULAS

Seleccione esta opcién para forzar MAYUSCULAS (todas las letras en mayuscula).

v Recordar valores matematicos

Seleccione esta opcién para recordar los valores anteriores utilizados en las Funciones Matematicas Simples.

J Resaltar linea actual

Seleccione esta opcidn para resaltar la linea actualmente seleccionada en el editor.

J| Mostrar espacios en blancoy TAB

Seleccione esta opcién para mostrar espacios en blanco y tabuladores en el editor.

Modo de bloque

/| Edicion de texto por arrastrar y soltar

Seleccione esta opcién para habilitar el arrastre de texto seleccionado.

+| Copiar sin seleccién

Seleccione esta opcion para copiar la linea en el cursor, sin marcarla como seleccion.

+ No mover el cursor después de pegar

Seleccione esta opcidén si desea que el cursor permanezca al inicio del texto que acaba de pegar,
en lugar de saltar al final.

«  Marcar hasta el final de la linea

Si se selecciona una linea completa, la indicacién continta a través del espacio virtual al lado de la ventana.

Configuraciones de fuente

< Campo de vista previa

Este campo muestra un ejemplo de la fuente seleccionada. Haga clic en el icono de seleccionar f@e para cambiar la fuente utilizada en el

ventana del editor.
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7.1.2. Asistente NC

La seccién del Asistente NC te permite configurar el comportamiento general del Asistente NC.

Setup: NC-Assistant ? X

s a
=~ General NC-Assistant settings
- Editor
[[15uppress NC-Assistant [[THide NC-Assistant formula results
- Printing
—I-File Types
Colors
- Block Numbers
--Load[Save
File Compare
- Machine
- Backplot
i~ Control Settings
- Scanning
i~ Tool scanning
i Navigation
- CHNC-Calc
Multi Channel
- Tool List
- Other
Global Colors
-~ External Commands
-~ Mazatrol Viewer
Machine Models
-~ Custom Machines
-~ Plugins

[1show NC-Assistant suggestions on keyboard input

Export... Import... Help Default Cancel

Configuraciones del Asistente NC.

Configuraciones del Asistente NC

< Suprimir Asistente NC

Selecciona esta opcién para ocultar la barra lateral del Asistente NC, incluyendo macros. Esta
opcién también desactiva las opciones de mostrar/ocultar en la pestafia del Asistente NC.

+/| Mostrar sugerencias del Asistente NC en la entrada del teclado

Selecciona esta opcidn para habilitar las sugerencias del Asistente NC. Un menu desplegable
con sugerencias de macros del Asistente NC aparecera mientras escribes en el Editor.

+ | Ocultar resultados de férmulas del Asistente NC

Selecciona esta opcidn si el resultado de las férmulas de macros del Asistente NC debe ser ocultado.
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7.1.3. Impresion

La seccion de Impresidn te permite configurar el tamafio del papel, fuentes, encabezados/pies
de pagina, impresidon en multiples columnas, etc.

Setup: Printing ? X
- General Print options
- Editar
- NC-Assistant Syntax highlight [JRaw print
S
= ¥
=-File Types Fuse calors Send form feed
- Colors EAPrint headers Print on ‘endless’ paper
Block Numbers o
- Load/Save [ Print footers Send form feed after last page
-~ File CFH’TIDH[E EAPrint header on first page
Machine
B'BFCkD‘Ut Left margin: Right margin: Paper width:
Cu.ntm\ Settings 2.00 2.00 78 5 &4 E
E-Scanning
i~ Tool scanning
i Navigation Morrmal printer font: Mufti column printer font:
CHC-Cale G0 X100.0 iy Gl ¥100.0 2y
- Multi Channel
- Tool List
Other Header/Footer
- Global Colors Header Left: Header Center: Header Right:
-~ External Commands %F %t | Yad
Mazatrol Viewer i
.- Machine Models Footer Left: Footer Center: Footer Right:
Custom Machines %C %p /| %P
- Plugins
Export... Import... Help Default Cancel

Configuracion de la
impresora.

Opciones de impresién

+/ Resaltado de sintaxis

Selecciona esta opcidn para aplicar resaltado de sintaxis al texto impreso. Usa Negrita y
Cursiva para resaltar comandos NC y comentarios.

| Usar colores

Selecciona esta opcién para habilitar impresiones en color. Esto requiere una impresora a color.

<4 Imprimir encabezados

Selecciona esta opcién para imprimir encabezados en cada pagina.

< Imprimir pies de pagina

Selecciona esta opcién para imprimir pies de pagina en cada pagina.

+ | Imprimir encabezado en la primera pagina
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Seleccione esta opcién para imprimir un encabezado en la primera pagina.

o Impresién en bruto
Seleccione esta opcidn para producir una salida de texto simple a la impresora.

Esto es util al imprimir programas grandes en impresoras matriciales. Cuando se selecciona la impresién en
bruto, las opciones Resaltar sintaxis, Usar colores e Imprimir encabezado en la primera pagina se desactivaran.

Las opciones Enviar avance de formulario, Imprimir en papel continuo, Enviar avance de formulario
después de la Ultima pagina y Altura del papel se habilitaran para configurar la impresion en bruto.

o Enviar avance de formulario

Cuando esta opcion esta habilitada, se enviara un caracter de avance de formulario (FF) después de alcanzar el contador de
altura del papel, y la siguiente linea se imprimira en la siguiente pagina. No se necesita un caracter de avance de formulario
después de la Ultima pagina, por lo que la opcién Enviar avance de formulario después de la Ultima pagina se desactivara.

< Imprimir en papel "continuo"

Seleccione esta opcién para imprimir en papel continuo. Cuando se selecciona, no se imprime encabezado y/o pie de pagina.

o Enviar avance de formulario después de la tltima péagina

Cuando esta opcidn esta habilitada, se enviara un caracter de avance de formulario al final de
una impresion en bruto en papel continuo para indicar la ultima pagina impresa.

abc Margen izquierdo / Margen derecho

Especifique el tamafio de los margenes en centimetros. Si los margenes estan en pulgadas, agregue "in" como '1in'.

123 Ancho del papel / Altura del papel
Especifique el tamafio del papel en ancho y altura del papel en caracteres.

Si, por ejemplo, en la impresién de multiples columnas, el tamafio de la fuente se establece en 11 puntos y el Ancho del papel se establece
en 35 (caracteres/linea), un programa CNC de 140 bloques NC se imprimird de manera legible en dos columnas en una pagina A4.

abc Fuente de impresora normal
Muestra una vista previa de la fuente utilizada para la impresiéon normal.

Haga clicen el icor@ara seleccionar el tamafio y tipo de fuente para la impresion.
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abc Fuente de impresora de multiples columnas
Muestra una vista previa de la fuente utilizada para la impresién en mdltiples columnas.

Haga clicen el ic@) para seleccionar la fuente utilizada al imprimir en 2 0 mas columnas.

Encabezado/Pie de pagina

Encabezado/Pie de pagina (Izquierda, Centro, Derecha)

Utilice estos campos para especificar el contenido del encabezado y el pie de pagina. Las siguientes opciones estan disponibles:

® %p : Nimero de pagina

%P : Conteo de paginas

o %f: Nombre del

archivo %F : Nombre

. del archivo con ruta %t
:Hora %d : Fecha %c :

Nombre de la empresa

%U : Nombre de

o usuario de Windows
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7.2. Tipos de archivo

La seccidn Tipos de archivo te permite gestionar los Tipos de archivo, como crear nuevos,
renombrar, eliminar y cambiar su orden.

Un Tipo de archivo puede considerarse como un perfil de configuraciéon para CIMCO Edit. Define un conjunto de
reglas y configuraciones que indican al editor cdmo comportarse cuando trabajas con un tipo especifico de archivo.

Incluye configuraciones para aspectos visuales, como cémo se codifican por colores las lineas del programa,
hasta comportamientos funcionales, como la numeracion de bloques, extensiones de archivo asociadas,
directorios de carga/guardado, comparacion de archivos y reconocimiento de c6digos NC especificos de la
maquina. También define el control y la maquina predeterminados a utilizar al ejecutar una simulacién y mucho
mas.

Cuando abres un archivo, puedes cambiar el editor al Tipo de archivo apropiado desde el
menu de Tipos de archivo en la pestafia del Editor.

Ten en cuenta que seleccionar un Tipo de archivo significa que las configuraciones en las subsecciones, como Colores, Bloque
Numeros, Carga/Guardado, y otros, seran especificos para ese Tipo de archivo. Busca el Tipo de archivo actual en el dialogo
encabezado para ver cual estas configurando.

Setup: File Types ? X
E+ General
- Editor
- NC-Assistant Name Type +
- Printing 150 Miling IS0 G-Code
Bl File Types 150 Turning 150 G-Code
-~ Colors Haas NGC Millng IS0 G-Cade
~Bock Numbers Haas UMC Milng 150 G-Code
Load/Save
- File Compara Haas Turning IS0 G-Code
... Machine Heidenhain Miling Heidenhain
= Backplot Okuma Miling IS0 G-Code
¢ Control Settings Okuma Turning IS0 G-Code
[ Scanning Siemens Miling 150 G-Code
Tool scanning Formulas IS0 G-Code
: Na\fllgatmn Text File Text file
“I‘Cvlltlzcgh[annel Haas UMC-750 150 G-Code
- Tool List Haas UMC-1000 150 G-Code
Other
- Global Colors
- External Commands
Mazatrol Viewer
- Machine Models
- Custom Machines
Plugins
Delete Rename Copy Add
Export... Import... Help Default Cancel

Descripcién general de los Tipos de archivo.

Tipos de archivo

Tipos de archivo

Este campo muestra una lista de tipos de archivo. Usa las flechas Arriba/Abajaﬁarﬁnover el tipo de archivo seleccionado hacia arriba o

abajo en la lista.
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[] Eliminar

Haga clic en este botdn para eliminar el tipo de archivo seleccionado. Se le pedira que confirme la operacién de eliminacién.

|:| Renombrar

Haga clic en este botén para renombrar el tipo de archivo seleccionado.

[ 1 Copiar

Haga clic en este botén para copiar el tipo de archivo seleccionado.

I:I Agregar

Haga clic en este botén para agregar un nuevo tipo de archivo.

Odd new file bype ? >
Dezcription:
[
Template:
IS0 Milling w
Cancel

Agregar tipo de archivo.

Ingrese el nombre del tipo de archivo, seleccione una de las plantillas predefinidas para basar
el nuevo tipo de archivo y haga clic en Aceptar.
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7.2.1. Colores

La seccién de Colores te permite configurar los ajustes de color para el tipo de archivo seleccionado.
Esta seccion se puede acceder directamente desde el menu de Tipo de Archivo en la pestafia del Editor.
Los ajustes en esta seccion solo se aplican al Tipo de Archivo seleccionado. Si deseas configurar colores para un diferente

Tipo de Archivo, ve a la seccién de Tipo de Archivo, cambia el tipo y luego regresa a esta seccién para continuar. Puedes ver

el Tipo de Archivo actual en la parte superior del didlogo.

Setup: Colors - 1SO Milling ? X
Search 8\ Colors - ISO Milling
£ General Color settings
i Editor
i NC-Assistant EAuse calors Use modal colors
*-Printing
]
= File Types E-Use colors in blocks
& Colors
Block Numbers
~
- Load/Save Text '9‘
- File Compare Bl Text color s
Machine Background color |
= Backplot Block color
: ~Control Settings M comments color
& Saanning Wl Text in blocks
- Tool scanning 3
- Navigation .Rapn:l moves
CHC-Cale .L\near maves
- Multi Channel .Cluckwise arcs (G2)
- Tool List .Cnunter clockwise arcs (G3)
Other File compare background for different lines
~ Global Colors File compare background for different text
- External Cpmmands WlFie compare calar for missing lines
Mazatrol Viewer
- Maching Models Background color, Imported file
- Custom Machines Highlighted line background color
Plugins Syntax error text color
.Synmx error background color
Multi channel no lines background v
Apply color to trailing digits Apply color to the entire line
Apply color to trailing letters Letter Colors
Export... Import... Help Default Cancel

Configuracién de color.

Ajustes de color

| Usar colores (Resaltado de sintaxis)

Selecciona esta opcién para usar resaltado de color en la ventana de edicion.

+ Usar colores en bloques

Selecciona esta opcidn para usar resaltado de color para el texto dentro de un bloque seleccionado.
Cuando esto esta desmarcado, se usa el color predeterminado para el texto en bloques.

+/ | Usar colores modales

Selecciona esta opcién para usar colores 'modales'. Los bloques que contienen movimientos
rapidos, movimientos lineales y arcos se asignaran diferentes colores.
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Si las tres opciones anteriores estan desmarcadas, todo el texto, incluidos los comentarios, utilizara el color definido en Color de texto.

Lista de colores

Esta lista muestra todos los colores definidos en CIMCO Edit.

Cambia un color haciendo doble clic en su nombre en la lista. También puedes seleccionar un color y hacer cIic el botén en

el lado derecho de la lista.

Los colores mas altos en la lista tienen prioridad. Si se enumeran dos colores para el mismo texto, se utilizara
el color que se enumera primero. Usa los botones de flecha para mover el color seleccionado en la lista.

Los colores en la lista incluyen:

Color de texto El color utilizado para el texto,
cuando No usar colores no estd marcado.

Color de fondo El color de fondo utilizado
para las ventanas del editor.

Color de bloque El color de fondo

dentro de una seleccidn.

Color de comentarios El color utilizado para los comentarios, segun lo definido
por el Inicio de comentario y el Fin de comentario, o el caracter de salto de
blogue en la pestafa de configuracion de plantilla de maquina.

Texto en bloques El color utilizado en uno o0 mas bloques de programa
seleccionados cuando el campo Usar color en bloques no estd marcado.

Movimientos rapidos El color
utilizado para movimientos rapidos.

Movimientos lineales El color
utilizado para movimientos lineales.

Arcos en sentido horario (G2) El color
utilizado para arcos en sentido horario.
Arcos en sentido antihorario (G3)** El color
utilizado para arcos en sentido antihorario.

Fondo de comparacion de archivos para diferentes lineas
El color utilizado para el fondo de diferentes lineas.

Fondo de comparacién de archivos para texto diferente
El color utilizado para el fondo de texto diferente.

Color de comparacion de archivos para lineas faltantes
El color utilizado para el fondo de lineas faltantes.

Color de fondo, Archivo importado

Color de fondo de la linea resaltada El color de fondo
de la linea donde se encuentra el cursor.

Color de texto de error de sintaxis El
color de texto de los errores de sintaxis.

Color de fondo de error de sintaxis El
color de fondo de los errores de sintaxis.

Fondo sin lineas de multiples canales
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El color utilizado en secciones sin lineas.

® Marcador de sincronizacién de multiples canales El color de
fondo utilizado para lineas con marcadores de sincronizacion.

® Error de sincronizacién de multiples canales El color de
fondo utilizado para lineas con errores de sincronizacion.

® Onda de diferencia de comparacién de archivos

Seleccionar color

Selecciona un nuevo color. Para seleccionar un nuevo color, resalta un color en la listay haz
clic en este botén (también puedes hacer doble clic en el color de la lista).

Agregar nuevo color

Haz clic en este botén para agregar un nuevo color. El campo Texto, en la parte inferior del didlogo, se activara.

Ingresa el caracter o la cadena de texto que deberia tener el nuevo color.
Selecciona las opciones debajo del campo que deberian aplicarse al color.

Eliminar color seleccionado

Haz clic en este botén para eliminar el color seleccionado.

Solo se pueden eliminar los colores definidos por el usuario.

Flechas arriba/abajo

4

Utiliza estos botones para mover el color seleccionado hacia arriba o hacia abajo en la lista. Los colores mas altos en la lista tienen prioridad.

abc Texto

Utiliza este campo para especificar un caracter o una cadena de texto que se resaltara utilizando el color seleccionado.

+| Aplicar color a los digitos finales

Selecciona esta opcidn para aplicar el color a todos los digitos que siguen al caracter o cadena coincidente en el campo Texto.

< Aplicar color a las letras finales

Selecciona esta opcién para aplicar el color a todas las letras que siguen al caracter o cadena coincidente en el campo Texto.
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< Aplicar color a toda la linea

Seleccione esta opcion para aplicar el color a toda la linea.

[ Colores de letras

Haga clic en este botdn para crear e insertar un color diferente para cada letra (A-Z).

Por defecto, estos colores coincidiran con el esquema de color en CIMCO Edit V4.

7.2.2. Numeros de bloque

La seccion de Numeros de bloque le permite configurar la numeracién de lineas para programas NC del tipo de archivo seleccionado.

Los numeros de bloque sirven como marcadores esenciales y se colocan al inicio de cada
bloque NC. Un programa NC esta compuesto principalmente por estos bloques NC, que
delinean secuencialmente las trayectorias de herramienta necesarias para mecanizar una pieza.

CIMCO Edit ayuda a garantizar la integridad de estos niUmeros durante las ediciones, como al agregar nuevos bloques.
También ofrece funciones de Renumeracién para restaurar la numeracién de lineas adecuada después de cambios extensos.

Los ajustes en esta seccidn solo se aplican al tipo de archivo seleccionado. Si desea configurar nimeros de bloque para un
tipo de archivo diferente, vaya a la seccién de Tipo de archivo, cambie el tipo y luego regrese a esta seccién para continuar. Puede

ver el tipo de archivo actual en la parte superior del didlogo.

Setup: Block Numbers - 150 Milling ? X
Search IS\l Block Numbers - ISO Milling
- General Renumber settings
- Editar
-~ NC-Assistant [ Auto block nurmbering [ showr quick setup
Printin
- Flle Typesg [ skip lines without: block numbers [ pisable undo prompt for frge files.
- Colors [CIRrenumber empty lines A Auto indent lines
Block Numbers
-~ Load/Save []Disable standard renumbering
--File Compare
Machine Block format
= Backplot Format: Interval
*- Control Settings 1 f .
E-Scanning
i~ Tool scanning
i Navigation Block number character: Start with: Restart every:
CHC-Calc N 0
- Multi Channel
- Tool List Alcernate block number character: Start from line: Skip:
Other 1 S 0 =
- Global Colors " -
. Extermnal Commands Spaces after block number: From line: To line:
-~ Mazatrol Viewer 1
-~ Machine Models
Custom Machines Skip lines starting with: Restart on lines starting with:
-~ Plugins
Skip lines containing: Start renumbering from line containing:
Start at next block
Export... Import... Help Default Cancel

Didlogo de configuracién de nimeros de bloque.
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Configuraciones de renumeracion

+ | Numeracién automética de bloques
Seleccione esta opcién para insertar nimeros de linea automaticamente segun la configuraciéon de formato de bloque en este didlogo.

Al insertar una nueva linea, seguira secuencialmente el numero de la linea anterior,
aumentando por el intervalo elegido.

Si agrega una nueva linea entre otras lineas, su numero estara a mitad de camino entre los
numeros de la linea anterior y la linea siguiente.

<+ Omitir lineas sin nimeros de bloque

Seleccione esta opcién para omitir lineas sin un numero de bloque al renumerar. La
secuencia de numeros de bloque continuda en la siguiente linea con un numero de bloque.

+  Renumerar lineas vacias

Seleccione esta opcion para renumerar lineas vacias, como una sola linea vacia o varias lineas vacias consecutivas.

+ | Deshabilitar la renumeracién estandar

Seleccione esta opcion para deshabilitar la funcionalidad de renumeracidn estandar para este tipo de archivo. Al usar la
opcién de renumeracion en la pestafia de funciones _NC, se mostrara en su lugar el dialogo de renumeracion avanzada.

o Mostrar configuracién rapida

Seleccione esta opcién para mostrar el siguiente dialogo de 'configuracion rapidatalusarla opcién de
renumeracion en la pestafia de funciones NC. Esto permite una configuracion rapida del proceso de renumeracion.

Block Murnbers >
Start with:
ol

Interval:
1000 "

Format:
1 -

oK Cancel

Diélogo de configuracién rapida

< Deshabilitar el aviso de deshacer para archivos grandes
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Al intentar renumerar archivos grandes, aparecera un aviso solicitando continuar con la operacion
que no se puede deshacer. Al seleccionar esta opcidn, la operacion se realizara sin mostrar el aviso.

o Sangrar lineas automéaticamente

Seleccione esta opcion para sangrar nuevas lineas. La sangria se establecera al mismo nivel que la linea anterior.

Formato de bloque

* Formato

Este campo proporciona una lista de formatos de nimero de bloque disponibles. Seleccione un formato de la lista
desplegable. Por ejemplo, si necesita nimeros de bloque con cuatro digitos (como 0001 hasta 9999), elegiria el formato 0001.

| Intervalo

Utilice este menu desplegable para seleccionar el intervalo por el cual el niUmero de bloque debe
aumentar para cada bloque. Los intervalos preestablecidos son 1, 2, 5, 10, 20, 100, 1000 y Automatico.

Si selecciona una de las opciones Automatico, el nimero seleccionado es el nimero maximo de bloque, y el intervalo se
seleccionara para distribuir los niUmeros de bloque de la manera méas uniforme posible, dentro de este nimero maximo de bloque.

Por ejemplo, seleccionar Automatico 1000 para un programa CNC con 482 bloques NC distribuira
los nimeros entre 0y 964 (que es el multiplo mas alto de 482 que es menor que 1000).

123 Caracter del nimero de bloque

Utilice este campo para ingresar un caracter o cadena que se insertara antes del niumero
de linea. Para maquinas de tipo ISO, normalmente es la letra 'N'.

123 Comenzar con

Utilice este campo para especificar el valor inicial de la numeracién de bloques.

123 Reiniciar cada

Utilice este campo para especificar cuando debe reiniciarse el nimero de linea. Este nimero es igual al nimero
maximo de linea. Por ejemplo, para usar nimeros de linea del 0 al 9999, especifique 9999 en este campo. Si no
se especifica ningun valor, el nUmero de linea se incrementara hasta alcanzar 100000000, antes de reiniciarse.

123 Caracter alternativo del nimero de bloque

Utilice este campo para especificar un caracter alternativo para el nimero de bloque. Por ejemplo,
si el control utiliza tanto 'N' como "' para los numeros de bloque, especifique ":' en este campo.
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123 Comenzar desde la linea

Utilice este campo para especificar la primera linea en el programa que se le asignard un nimero de linea.

123 Saltar

Utilice este campo para especificar si los nimeros de bloque deben saltar lineas. Por ejemplo, si
especifica 2 en este campo, solo cada 3ra linea serd numerada.

123 Espacios después del nimero de bloque

Utilice este campo para especificar el nUmero de espacios a insertar después del nimero de bloque.
Para insertar numeros de bloque con un ancho de columna especifico, especifique un valor negativo.

123 Desde la linea

Utilice este campo para especificar el nimero de lineas que deben ser saltadas antes de que comience la renumeracion.

123 Hasta la linea

Utilice este campo para especificar el nimero maximo de lineas que deben ser renumeradas.

Numero positivo Si se introduce un nimero positivo, especifica la ultima
linea que se renumerara, contada desde el principio del programa.

Por ejemplo, si su programa CNC comienza con 4 lineas de comentario y una linea de inicio
de programa (con el disparador y numero de inicio del programa, pero sin 'N'), solo los
primeros 10 bloques NC seran renumerados si especifica 15 en este campo.

Numero negativo Si se especifica un valor negativo (-N), las ultimas N
lineas (contadas desde el final del programa) no serdn renumeradas.

Por ejemplo, si especifica el valor -2, y la dltima linea de su programa CNC (linea que
contiene el cdédigo de fin de programa M30) es seguida por otra linea que contiene un
caracter especial (por ejemplo, %), entonces solo la dltima linea no sera renumerada.

123 Saltar lineas que comienzan con

Define que las lineas que comienzan con una cadena y/o caracteres particulares deben ser
omitidas, es decir, '%', 'O', '(', etc. Se pueden especificar multiples cadenas utilizando una coma
', como separador. Si desea omitir lineas que comienzan con una coma',', especifique ',,".
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123 Reiniciar en lineas que comienzan con

Utilice este campo para especificar cuando deben reiniciarse los numeros de bloque. Por
ejemplo, para renumerar varios programas en el mismo archivo, especifique 'O’ en este campo,
luego los nimeros de bloque se restableceran cada vez que se encuentre un nimero O.

123 Omitir lineas que contengan

Utilice este campo para especificar que se deben omitir las lineas que contengan un caracter o
cadena. Se pueden especificar multiples cadenas utilizando una coma ', como separador.

123 Comenzar a renumerar desde la linea que contiene

Utilice este campo para especificar un desencadenante de inicio de renumeracion. Si especifica un desencadenante de
inicio de renumeracion, la renumeraciéon comenzara desde el primer bloque que contenga la cadena especificada. Para
comenzar desde el primer bloque después del bloque que contiene la cadena, marque la opcién Comenzar en el siguiente
bloque a continuacién.

123 Comenzar en el siguiente bloque

Seleccione esta opcion para comenzar a renumerar desde el bloque después de la linea que contiene el desencadenante de inicio de renumeracién.
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7.2.3. Cargar/Guardar

La seccion Cargar/Guardar te permite asociar extensiones de archivo, establecer directorios
predeterminados, guardar automaticamente y mas para el tipo de archivo seleccionado.

Los ajustes en esta seccion solo se aplican al tipo de archivo seleccionado. Si deseas configurar un tipo de archivo diferente,
ve a la seccién Tipo de archivo, cambia el tipo y luego regresa a esta seccion para continuar. Puedes ver el actual

Tipo de archivo en la parte superior del didlogo.

Setup: Load/Save - 150 Milling ? X
Search [*Wl Load/Save - 1SO Milling
& Ge”ed'?‘ Load/Save
-~ Editor B . .
NC-Assistant Default extension: Additional extensions:
- Printing ne HC
- Fle CTV‘DES Register default extension Register additional extensions
- Colors
~ Block Numbers Default load path:
Load/Save 0
-~ File Compare
-+ Machine
- Backplot
i~ Control Settings
- Scanning [[luse separate load/and save diractories
i~ Tool scanning
i Navigation Backup / Save
- CNC-Calc Auto save interval: Save with linefeed type:
Mult! Channel Auto save disabled - Auto
- Tool List
-+ Other
Global Colors UNICODE Files
-~ External Commands
% a
- Mazatrol Viewer [“IMessage when loading UNICODE [ Always save files as UNICODE
Machine Models [JPrompt to save files as UNICODE [ Always save files as regular text
-~ Custom Machines
-~ Plugins
Export... Import... Help Default Cancel
Didlogo de Cargar/Guardar.
Cargar/Guardar
abc Extensién predeterminada

Especifica una extension predeterminada para usar con el tipo de archivo seleccionado. Esta extension se afiadira
a cualquier nuevo archivo que se guarde, a menos que se especifique una extension en la ventana Guardar como.

+/ | Registrar extensién predeterminada

Selecciona esta opcion para registrar la(s) extension(es) predeterminada(s) en Windows®.
Cuando una extension esta registrada en Windows®, hacer clic en un archivo con la extension
especificada en el Explorador de Windows® abrird automaticamente el archivo en CIMCO Edit.

ahc Extensiones adicionales

Define extensiones de archivo adicionales asociadas con el tipo de tu maquina. Las extensiones determinan el(los) tipo(s) de
archivo(s) que deseas abrir (solo se mostraran en una ventana de Abrir archivo los archivos con la(s) extensién(es) definidas aqui). Tu
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puede definir mas de una extensién usando una coma ',' como separador.

Por ejemplo, para asociar las extensiones .ISO y .NC, especifique ISO, NC.

J| Registrar extensiones adicionales

Seleccione esta opcidn para registrar la(s) extensién(es) adicional(es) especificada(s) en Windows®.
Cuando una extension esta registrada en Windows®, hacer clic en un archivo con la extension
especificada en el Explorador de Windows® abrira automaticamente el archivo en el editor.

abc Ruta de carga predeterminada

Esta funcién especifica la ruta de carga predeterminada, que es donde el cuadro de didlogo Abrir archivo apuntara primero. Si no se define ninguna ruta,

se utilizard la Gltima carpeta desde la que cargé un archivo. Haga clic en el botén de carpetd para buscar una

ruta de carga adecuada.

abc Ruta de guardado predeterminada

Esta funcion especifica la ruta de guardado predeterminada, que es donde el cuadro de didlogo Guardar archivo apuntara primero,
cuando desee guardar un nuevo archivo del tipo seleccionado o cuando use el ment Guardar como. Si no se define ninguna ruta, la

ultima carpeta en la que guardé un archivo se utilizara. Haga clic en el botén de carpeta paréJbuscar una ruta de guardado adecuada.

ruta.

| Usar directorios de carga y guardado separados

Cuando este campo estd marcado, el editor recordara la ultima posicién de carga y guardado de forma independiente.

Copia de seguridad /
Guardar

T Intervalo de guardado automatico

Utilice este menu desplegable para seleccionar la duracién del intervalo entre los guardados
automaticos. Los guardados automaticos sobrescriben el archivo original.

*| Guardar con tipo de salto de linea

Utilice este campo para especificar el tipo de salto de linea utilizado al guardar archivos.

e Automatico: No cambiar el tipo de salto de linea. Al guardar nuevos archivos, se utiliza el tipo de salto de linea DOS/Windows.
DOS/Windows: CR LF (ASCII 13 10)

Unix: LF (ASCII 10)

Mac: CR (ASCII 13)

Archivos UNICODE
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< Mensaje al cargar UNICODE

Muestra un mensaje cuando se carga un archivo UNICODE.

+/ Solicitar guardar archivos como UNICODE

Marque este campo si el archivo debe guardarse como UNICODE.

+/ | Guardar siempre archivos como UNICODE

Marque este campo si los archivos deben guardarse siempre como UNICODE.

+/ | Guardar siempre archivos como texto normal

Marque este campo si los archivos nunca deben guardarse como UNICODE.

Guia del usuario de CIMCO Edit 2025 247



7.2.4. Comparar archivos

La seccion Comparar archivos te permite configurar el comportamiento de la opcidn Comparar archivos.

Los ajustes en esta seccidn solo se aplican al tipo de archivo seleccionado. Si deseas configurar un tipo de archivo diferente,
ve a la seccion Tipo de archivo, cambia el tipo y luego regresa a esta seccion para continuar. Puedes ver el actual

Tipo de archivo en la parte superior del didlogo.

Setup: File Compare - 150 Milling ? X
Search Sl File Compare - ISO Milling
& Genedm\ File compare settings
- Editor
- NC-Assistant [single line step Use tab to switch window
Printin
2 Fle Typesg 41 show all differences (No editing) Mark Changes only
- Colors EA ump to next difference after sync. Use smart rmarking
Block Numbers
---Ladeave Ignore Options
& File Compare
Machine [A1gnore Block numbers Ignore Case
= Backplot
Cglntm\ Settings E-l1gnore White spaces Ignore Numeric format
a8 Sgnning Ignnre Comments
- Tool scanning
i Navigation
CNC-Cale Print Options
-~ Multi Channel EAPrint only differences
Tool List
- Other
-~ Global Colors
External Commands
-~ Mazatrol Viewer
-~ Machine Models
Custom Machines
-~ Plugins
Export... Import... Help Default Cancel

Diédlogo de comparacién de archivos.

Configuraciones de comparacién de archivos

+| Paso de linea Unica

Selecciona esta opcidn para avanzar paso a paso a través de multiples diferencias consecutivas.
Solo la diferencia en la linea actual esta resaltada.

| Mostrar todas las diferencias (Sin edicién)

Selecciona esta opcién para mostrar todas las lineas con al menos una diferencia. Todas las
diferencias estan resaltadas al mismo tiempo.

< Saltar a la siguiente diferencia después de la sincronizacién.

Selecciona esta opcién para siempre saltar a la siguiente diferencia después de haber sincronizado dos diferencias.

| Usatabulador para cambiar de ventana
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Seleccione esta opcion si desea usar la tecla de tabulacion para alternar entre los dos archivos que se estan
comparando. No podra insertar tabulaciones en ninguno de los archivos cuando esta opcion esté habilitada.

J  Marcar solo cambios

Cuando seleccione esta opcidn, todas las lineas con al menos una diferencia se activaran, pero
solo la diferencia se resaltara, no toda la linea.

| Usar marcado inteligente

Al usar esta opcion, no solo se marcara la parte diferente del comando, sino el comando
completo si contiene al menos una diferencia.

Ignorar opciones

</ Ignorar nimeros de bloque

Los valores de los numeros de bloque seran ignorados, al igual que la presencia/ausencia de nimeros de
bloque (es decir, el hecho de que haya nimeros de bloque en un archivo y no en el otro serd ignorado).

/| Ignorar espacios en blanco

Los caracteres de espacio en blanco seran ignorados. Los caracteres de espacio en blanco son espacio (ASCII 32) y tabulacién (ASCII 9).

<+ Ignorar comentarios

Cualquier cosa dentro de un comentario sera ignorada. Para que esto funcione, debe haber
especificado los caracteres de inicio de comentario correctos, por ejemplo, '(' y los caracteres de fin de
comentario, por ejemplo, ')’ para la plantilla de maquina asociada con el tipo de archivo seleccionado.

J Ignorar mayusculas y
mindsculas

Si esta opcion esta marcada, se ignorara el caso de las letras, es decir, si un programa contiene
caracteres en minusculas y el otro en MAYUSCULAS para el mismo comando.

+| Ignorar formato numérico

Los ceros a laizquierda y a la derecha seran ignorados, al igual que los caracteres '+' opcionales,
es decir, 'X+14.10' coincide con 'X14.1', si se usa esta opcion.

Opciones de impresion

J|  Imprimir solo diferencias
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Seleccione esta opcién para imprimir solo las lineas con diferencias entre dos archivos.

7.2.5. Maquina

La seccion de Maquina le permite configurar caracteres de programa especificos de la maquina, cédigos NC,
unidades y otras configuraciones relacionadas con la maquina asociadas con el tipo de archivo seleccionado.

Las configuraciones en esta seccién solo se aplican al tipo de archivo seleccionado. Si desea configurar un tipo de archivo diferente,

vaya a la seccion de Tipo de archivo, cambie el tipo y luego regrese a esta seccion para continuar. Puede ver el actual

Tipo de archivo en la parte superior del didlogo.

Setup: Machine - 15O Milling ? X
Search S48 Machine - ISO Milling
& G.E”Ed'?‘ Special Characters
+ Editor
L NC-Assistant Comment start Block Skip
*-Printing ( /
= File Types Comment end Decimal point
- Colors )
--Block Numbers
Load/Save Use decimal point on numeric keypad [ Block skip after block number
- File Compare
g tiachine|
=] Backplot [JEnable multi ine comments
i - Control Settings
[=- Scanning
Tool scanning
- Mavigation
- CNC-Calc NC Codes
Multi Channel Tool change: Set feadrate:
- Tool List T F
- Other
Global Colors Tool load: Set spindle speed:
- External Commands M& 5
-~ Mazatrol Viewer
Machine Models Units
: glust.um Machines Decimals: Toolpath unit:
ugins 3 = Metric {mm)
Rapid speed (Unit / Min): Feedrate unit:
1000 = Unit / Min
Export... Import... Help Default Cancel
Didlogo de tipo de maquina.
Caracteres especiales
abc Inicio de comentario

Utilice este campo para ingresar el caracter de inicio de comentario. Por ejemplo (.

abc Fin de comentario

Utilice este campo para ingresar el caracter de fin de comentario. Por ejemplo ).

abc Saltar bloque

Utilice este campo para ingresar el caracter de salto de bloque. Si no desea un caracter de salto

de bloque, simplemente deje el campo vacio.
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abc Punto decimal

Utilice este campo para ingresar el separador decimal (punto decimal o coma).

+ Utilice el punto decimal en el teclado numérico

Seleccione esta opcidn si la tecla decimal en el teclado numérico debe insertar el punto decimal especificado arriba.

< Saltar bloque después del nimero de bloque

Seleccione esta opcidn si se debe insertar un salto de bloque después del numero de bloque. Si
deja este campo sin marcar, el salto de bloque estara justo antes del numero de bloque.

Puede especificar otro caracter de salto de bloque en el campo Saltar bloque, si es necesario.

< Habilitar comentarios de varias lineas

Seleccione esta opcidn para habilitar el coloreado de comentarios de varias lineas.

abc Inicio de comentario de varias lineas

Utilice este campo para especificar la cadena de inicio del comentario de varias lineas.

abc Fin de comentario de varias lineas

Utilice este campo para especificar la cadena de fin del comentario de varias lineas.

Cédigos NC

abc Cambio de herramienta

Utilice este campo para especificar el prefijo de cambio de herramienta.

Por ejemplo, si el nimero de herramienta se especifica como T010101, especifique T en este campo.

Carga de

ahe herramienta

Utilice este campo para especificar el comando de carga de herramienta. Si el comando de carga de herramienta se
encuentra en la misma linea que el comando de cambio de herramienta, la herramienta se carga inmediatamente.

Por ejemplo, N1230 T020202 M6.
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Establecer la velocidad de

abe avance

Utilice este campo para especificar el prefijo de la velocidad de avance.

Por ejemplo, si la velocidad de avance se especifica como F1000, especifique F en este campo.

abc Establecer la velocidad del husillo

Utilice este campo para especificar el prefijo de la velocidad del husillo.
Por ejemplo, si la velocidad del husillo se especifica como S1000, especifique S en este campo.

Unidades

Estos ajustes

173 -| Decimales

Utilice este campo para especificar el nimero de decimales que se muestran en el retroceso/simulacién, etc.

123 | Velocidad rapida (mm / min)

Utilice este campo para especificar la velocidad de avance rapida predeterminada.

Unidad de trayectoria de
herramienta

Seleccione la unidad de medida de la trayectoria de herramienta. Esto se utiliza en
todo CIMCO Edit, incluyendo en el retroceso/simulacién, etc.

Unidad de velocidad de
avance

Utilice este campo para especificar la unidad de velocidad de avance predeterminada.
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7.2.6. Retroceso

La seccién de Retroceso te permite configurar el control CNCy la configuracién de la maquina asociada con el tipo de
archivo seleccionado. Aqui es donde también cambias la versién de simulacién y exportas configuraciones de maquina.

Los ajustes en esta seccion solo se aplican al tipo de archivo seleccionado. Si deseas configurar un tipo de archivo diferente,
ve a la seccién de Tipo de Archivo, cambia el tipo y luego regresa a esta seccion para continuar. Puedes ver el actual

Tipo de Archivo en la parte superior del didlogo.

Setup: Backplot - 15O Milling ? X
Search B\l Backplot-ISO Milling
- General Backplot Setup
-~ Editor ) Control Type:
NC-Assistant =
- Printing Haas UMC Miling
—-File Types
- Colors Machine setup (4/5-Axis):
- Block Numbers
5 -| |EW
Load/Save Haas UMC-730
-~ File Compare
-~ Machine [ Automatically import tools from a tool library [ Highlight syntax errors when backplotting
[=§ Backplot
- Control Settings Simulation Window:
- Scanning Fast version
Multi Channel
- Tool List Enable enhanced quality (Beta)
-+ Other
Global Calors Tuming
-~ External Commands
-~ Mazatrol Viewer Default + J
Machine Models
-~ Custom Machines
-~ Plugins
Export
Export... Import... Help Default Cancel

Dialogo de Retroceso.

Configuracién de Retroceso

* Tipo de Control

Utiliza este menu desplegable para seleccionar el control CNC para el tipo de archivo seleccionado.

El control CNC incluye la configuracion de la sintaxis y comandos especificos del controlador, que
se utilizan para interpretar y simular el programa CNC con precision.

Puedes configurar el control seleccionado, o otros controles, primero seleccionandolo aqui y luego navegando a la

seccién de Configuracién del Control.

¥ Configuracién de la Maquina (4/5 Ejes)

Utiliza este menu desplegable para seleccionar una configuracién de maquina especifica para el tipo de archivo seleccionado.

Haz clic en el icono de la maquina junto al menu desplegable para editar la configuracién de la maquina. Esto abrira la Maquina
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Editor de configuracién.

Solo se pueden editar maquinas personalizadas.

Importar herramientas automaticamente desde una biblioteca de herramientas

o

Seleccione esta opcién para cargar automaticamente herramientas de una biblioteca especificada al iniciar la simulacién.

I:I Biblioteca de herramientas

Utilice este menu desplegable para seleccionar la biblioteca de la que se deben cargar autométicamente las herramientas.

Puede ver las herramientas (ensamblajes, cortadores, portaherramientas) que se han cargado
en la lista de herramientas actuales en el Administrador de herramientas (seccién superior).

| Resaltar errores de sintaxis al realizar el retroceso

Seleccione esta opcidn para resaltar errores en el cédigo del programa al ejecutar una
simulacién (Retroceso/Simulacion de maquina).

[ 1 Ventana de simulacién

Utilice este menu desplegable para seleccionar la version de simulacion. CIMCO Edit
incluye dos motores de simulacidn; la versién estandar y la nueva versién rapida que

ahora es el motor predeterminado. Consulte Simulacién para mas informacion.

J| Habilitar calidad mejorada (Beta)

Utilice esta casilla de verificacion para habilitar o deshabilitar el nuevo algoritmo de mejora en la simulacion
Esta opcidn esta habilitada por defecto y solo esta disponible para la versién rapida (ver opcién anterior).

Torneado

Configuracion de torneado

Lista de configuraciones de orientacion. Se seleccionara la configuracién predeterminada a menos que se
agregue un disparador a otra configuracién y este disparador encuentre el archivo de texto proporcionado.

*| Disparador

Utilice este campo para establecer el disparador para la configuracién de orientacién seleccionada.

* Orientacién
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Utilice este campo para especificar la orientacién de la configuracién seleccionada.

Exportar

[ 1 Exportar

Exportar la configuracion de la maquina como un archivo .MacBundle (Paquete de maquina). El archivo
exportado se puede utilizar para importar la configuracién de la maquina en CIMCO Edit en otro PC.

Al exportar, se le pedira que seleccione el Tipo de archivo. La configuracién de control y maquina
que corresponde al Tipo de archivo seleccionado se exportarad como parte del .MacBundle.

Antes de exportar, asegurese de que se ha seleccionado la configuracion correcta de Control y Maquina dentro de la

Tipo de archivo apropiado.

7.2.6.1. Configuracién del control

La seccion de Configuracién del control le permite configurar ciertos parametros
especificos del control para el control y tipo de archivo seleccionados.

Los cambios en los parametros de control aqui se almacenan con el tipo de archivo seleccionado
y no sobrescriben la configuracion del control en si. Esto significa que puede tener multiples
tipos de archivo que utilizan el mismo control con diferentes configuraciones de parametros.

Consulte Controles compatibles para obtener mas informacién sobre cada tipo de control.

Setup: Control Settings - 15O Millimg ? X
Search IS\l Control Setiings - ISO Tuming
- General Control Settings (Haas NGC Turning)
- Editor
-~ NC-Assistant = Control Settings
Printing Diameter Programming [#285] Diameter programming ~
= Fle b Default to flost [#162] oN z
- Colors ;i
Block Numbers Ignore block skips False ~
- Load/Save Map Letters (Ex. A=WB, B=WA, =], J=I)
--File Compare -/ Home Position
Machine Home Positian X 10.00
B'BFCD‘U = Home Position Z 10.00
& Control Settings|
- Scanning Traverse path of rotary axes Positioning on the shortest path ~
i~ Tool scanning = Cycles
i Mavigation =I Drilling/Grooving
CHC-Calc Peck clearance [#22] 0.01
“'MUltI‘ Channel Retract Above R [#52] 0.00
- Tool List =
- Dther - I_hr_eadmg _
. Global Colors Finish allowance [£88] 0.00
External Commands Thread chamfer size [#95] 1.00
-~ Mazatrol Viewer Thread chamfer angle [#96] 43.00
-~ Machine Models Thread minimum cut [#39] 0.01
Custom Machines
-~ Plugins
Control Settings
Haas NGC Turning
Export... Import... Help Default Cancel

Didlogo de Configuracién del control.

Configuracién del control
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Configuracién de control

Utilice los campos disponibles para configurar el control seleccionado. Al seleccionar un
parametro, se puede encontrar una descripcion en la parte inferior del didlogo.

7.2.7. Escaneo

La opcién de Escaneo en CIMCO Edit se utiliza para cargar y guardar informacion sobre la configuracion de la pieza de
trabajo, el dispositivo, el desplazamiento de trabajo, las herramientas, los portaherramientas, la geometria y mas, asociados
con un programa NC. Esta informacién, conocida como Comandos de Escaneo, puede insertarse directamente en el
programa NC o almacenarse en un archivo separado.

Al iniciar la simulacién, CIMCO Edit realiza un 'escaneo’ del programa NC o archivo externo
para localizar y leer los comandos de escaneo. A continuacion, es capaz de cargar, posicionar
y configurar todos los componentes dentro del entorno de simulacién.

La funcién de Escaneo es una herramienta invaluable para la eficiencia, permitiendo la carga simultadnea de
configuraciones completas. Ademas, facilita la migracion de configuraciones desde sistemas CAD/CAM compatibles.

La configuracién en esta seccidn solo se aplica al Tipo de Archivo seleccionado. Si desea configurar un Tipo de Archivo diferente,
vaya a la seccién de Tipo de Archivo, cambie el tipo y luego regrese a esta seccion para continuar. Puede ver el actual

Tipo de Archivo en la parte superior del didlogo.

Setup: Scanning - Haas UMC-T50 ? X
Search *Wl Scanning - Haas UMC-750
& Ge”ed'?‘ Scanning Mode
- Editor i ion:
NC-Assistant Scan for tool/holder/geometry information:
- Printing Auto detect - prefer setup sheet (always writes to setup sheet)
—I-File Types
Colars [ Scan for tool information (type, diameter, length, ...)
- Block Numbers
--Load/Save [ Scan for holder information (type or profile)
___;ECE;?DE"& [l Scan for stock information (bounding box, cylinder, STL, ...)
- Backplot [1Scan for work offsets
‘- Control Settings
B- [A5can for geometry information (holders and workpiece)
Tool scanning [ scan for navigation information (active NC file only)
i Mavigation
- CHNC-Calc . "
Multi Channel EA wirite tool information to NC file / setup sheet when saving setup
- Tool List [ write holder inforrmation to NC file / setup sheet when saving setup
- Other
Global Colors [ write stock information to NC file / setup sheet when saving setup
-~ External Commands . . "
¥
- Mazatrol Viewer EA write work offset information to NC file / setup sheet when saving setup
Machine Models [A wirite geometry information to NC file / setup sheet when saving setup
-~ Custom Machines
- Plugins Placement of tool trigger
Placement of tool definitions:
Top of file

Location of Setup Sheet:
Same folder as the program file

Export... Import... Help Default Cancel

Dialogo de escaneo.

El didlogo de Escaneo consta de tres secciones: Modo de Escaneo, Configuracion de
Lectura/Escritura y Colocacién del Disparador de Herramienta.
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Modo de escaneo

¥  Escanear informacién de herramienta/sujecién/geométrica

Utilice este menu desplegable para seleccionar dénde CIMCO Edit debe buscar comandos de
escaneo sobre la pieza de trabajo, fijacion, herramientas, sujetadores, etc.

Deshabilitado: Seleccione esto
para deshabilitar el escaneo.

e Deteccion automatica - preferir archivo de programa NC (siempre escribe en el archivo de programa NC):
Busque comandos de escaneo en el programa NC primero. Si no se encuentra nada, busque una hoja de
configuracion (archivo .setup externo). Siempre inserte comandos de escaneo en el archivo de programa
NC.

e Deteccion automatica - preferir hoja de configuracién (siempre escribe en la hoja de configuracién): Busque
comandos de escaneo en la hoja de configuracion (archivo .setup externo) primero. Si no se encuentra nada,
busque comandos de escaneo en el archivo de programa NC. Siempre guarde los comandos en la hoja de
configuracién.

¢ Siempre usar archivo de programa NC: Seleccione esto para siempre
guardar comandos de escaneo en el archivo de programa NC.

* Siempre usar hoja de configuracién: Seleccione esto para siempre guardar
comandos de escaneo en la hoja de configuracion (archivo .setup externo).

Leer configuraciones (Cargar)

Las configuraciones de lectura especifican qué comandos de escaneo leer del programa NC o de la hoja de
configuracion. El escaneo y la carga de elementos y geometria es un proceso automatico al iniciar la simulacion.

| Escanear informacién de herramienta (tipo, diametro, longitud, ...)

Seleccione esta opcidn para escanear informacién de herramienta (tipo, didmetro, longitud, ...).

+| Escanear informacién de sujecion (tipo o perfil)

Seleccione esta opcién para escanear informacién de sujecion (tipo o perfil).

+| Escanear informacién de material (caja delimitadora, cilindro, STL, ...)

Seleccione esta opcién para escanear informacién de material (caja delimitadora, cilindro, STL, ...).

< Escanear compensaciones de trabajo
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Seleccione esta opcién para escanear los compensaciones de trabajo.

+ | Escanear informacion de geometria (portaherramientas y pieza de trabajo)

Seleccione esta opcién para escanear informacién de geometria (portaherramientas y pieza de trabajo).

+| Escanear informacién de navegacion (solo archivo NC activo)

Seleccione esta opcion para escanear informacién de navegacion (solo archivo NC activo).

Necesita habilitar esta opcién para que la navegacién funcione.

Escribir configuraciones (Guardar)

Las configuraciones de escritura especifican qué comandos de escaneo deben guardarse en
el programa NC o en la hoja de configuracion. Siga estos pasos para guardar:

Mientras la simulacién esta en ejecucién, haga clic derecho en cualquier parte del Administrador de Geometria.

Seleccione la opcién Guardar Configuracion.

< | Escribir informacién de la herramienta en el archivo NC / hoja de configuracién al guardar la configuracién.

Seleccione esta opcién para escribir informacién de la herramienta en el archivo NC / hoja de configuracién al guardar la configuracién.

< Escribir informacion del portaherramientas en el archivo NC / hoja de configuracién al guardar la configuracion.

Seleccione esta opcién para escribir informacién del portaherramientas en el archivo NC / hoja de configuracién al guardar la configuracién.

« | Escribir informacién del material en el archivo NC / hoja de configuracién al guardar la configuracion.

Seleccione esta opcién para escribir informacién del material en el archivo NC / hoja de configuracién al guardar la configuracién.

<|  Escribir informacién de compensacion de trabajo en el archivo NC / hoja de configuracion al guardar la configuracion.

Seleccione esta opcién para escribir informacién de compensacién de trabajo en el archivo NC / hoja de configuracién al guardar la configuracion.

< Escribir informacién de geometria en el archivo NC / hoja de configuracién al guardar la configuracién.

Seleccione esta opcién para escribir informacién de geometria en el archivo NC / hoja de configuracién al guardar la configuracién.

Colocacién del disparador de herramienta

*| Colocacién de definiciones de herramienta
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Utilice este menu desplegable para seleccionar dénde se deben insertar los comandos de
escaneo al guardar la configuracion en el archivo del programa NC.

* Parte superior del archivo: Inserte todos los comandos de
escaneo en la parte superior del archivo del programa NC.

® En el cambio de herramienta, inserte los comandos de herramienta (definiciones) antes de los cambios de
herramienta. Todos los demas comandos de escaneo se colocaran en la parte superior del archivo del programa NC.

* Personalizado: Inserte todos los comandos de escaneo en el
desencadenador de colocacién especificado (vea la opcidn a continuacion).

Si la colocacion seleccionada falla, los comandos de escaneo se colocan en la linea 1.

abc Desencadenador de colocaciéon

Utilice este campo para especificar un desencadenador de colocacién que sea una cadena de texto Unica (una palabra clave). Al
localizar esta cadena dentro del programa NC, CIMCO Edit insertara todos los comandos de escaneo inmediatamente después.

¥ Ubicacién de la hoja de configuracién

Utilice este menu desplegable para seleccionar dénde debe estar ubicada la hoja de configuracién.

® Misma carpeta que el archivo del programa: Crear hoja de configuracién
(.archivo de configuracién) en la misma carpeta que el archivo del programa.

* Carpeta de datos: Crear hoja de configuracion (.archivo
de configuracion) en la carpeta \CIMCOEdit\Data\.

® Carpeta personalizada (especificar a continuacién): Crear hoja de configuracién en
una carpeta seleccionada por el usuario (ver carpeta personalizada a continuacién).

ahc Carpeta personalizada

Utilice este campo para especificar una ruta de carpeta para la hoja de configuracién. Utilice el
icono de carpeta junto a este campo para buscar una carpeta.
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7.2.7.1. Comandos de escaneo

Los comandos de escaneo se utilizan para cargar y definir elementos como pieza de trabajo,
fijacion, compensacién de trabajo, herramientas, soportes y mas. Estos comandos se pueden
encontrar dentro del programa NC o en una hoja de configuracion separada.

A continuacién se presenta una breve guia que describe la estructura general de algunos comandos de
escaneo comunes. Tenga en cuenta que esta no es una lista exhaustiva de todos los comandos disponibles.

Para una comprension practica, recomendamos realizar pruebas guardando los comandos de
escaneo en una copia de su programa NC o en una hoja de configuracién (.archivo setup). Este
enfoque practico le permitira ver los comandos especificos en accion y entender sus configuraciones.

El ejemplo a continuacién muestra comandos de escaneo en un archivo de hoja de configuracién.

HERRAMIENTA 1 "FRESADORA DE CHUPETES" SOPORTE=H1
COMENTARIO="DESCRIPCION DE LA HERRAMIENTA 1" AOO BL40
CPI=T8D10 FL20.5 US=UM AD10 SD2 SL30 TLOHERRAMIENTA 2
"FRESADORA DE FINAL" SOPORTE=H1
COMENTARIO="DESCRIPCION DE LA HERRAMIENTA 2" AOO BL40
CDO CR5CPI=T8 EMCT=BEM D10 FL20.5 US=UM AD10 SD10 SL30
TLOSOPORTE INICIO H1 "BT50" UM69.85, 69.85, 3100, 100,
12.5100, 85, 4.3385, 85, 6.3485, 100, 4.33100, 100, 7.3SOPORTE
FINPIEZA DE TRABAJO ID1 "workpiece_1.stl" X0 YO Z0 A0 BO CO
UMPIEZA DE TRABAJO ID2 "workpiece_2.stl" X0 YO Z0 AO BO CO UI
RGB=127,127,0F]JACION ID1 "fixture_1.stl" X0 YO Z0 A0 BO CO
UMFIJACION ID2 "fixture_2.stl" X0 YO Z0 A0 BO CO UM
RGB=120,4,29WCS ID0 X100 Y100 ZOWCS ID1 X300 Y200 ZOWCS
ID2 X300 Y300 Z0

El siguiente comando de escaneo se utiliza para cargar y posicionar un modelo STL para una fijacién o pieza de trabajo.

<TIPO> ID<ID> "<NOMBRE_ARCHIVO>" X<NUMERO> Y<NUMERO> Z<NUMERO> A<NUMERO>
B<NUMERO>C<NUMERO> <UNIDAD> <COLOR?>

Descripcién de parametros

DescripcionParam

TIPO Cualqujera de las dos cadenas: FIJACION o PIEZA DE TRABAJO

ID Entero

NOMBRE_ARCHIVO Ruta a un archivo ".stl"

NUMERO Entero, Flotante, Coordenada X,Y,Z o transformacion de Euler A,B,C

UNIDAD Cualquiera de los dos valores: UM para Métrico o Ul para Imperial

COLOR Pardmetro opcional para color. RBG=<0-255>,<0-255,<0-255>. Por defecto es 129,129,129 (gris)
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Ejemplo de comando de escaneo en el programa NC o en la hoja de configuracién.

ID DE PIEZA DE TRABAJO 1 "workpiece_1.stl" X0 YO Z0 A0 BO CO UMID DE PIEZA
DE TRABAJO 2 "workpiece_2.stl" X0 YO Z0 A0 BO CO UI RGB=127,127,0ID DE
FIJACION 1 "fixture_1.stl" X0 YO Z0 A0 BO CO UMID DE FIJACION 2 "fixture_2.st|"
X0 Y0 Z0 AO BO CO UM RGB=120,4,29

El siguiente comando de escaneo se utiliza para cargar/definir una herramienta.

HERRAMIENTA <NUMERO DE HERRAMIENTA> "<TIPO>" PORTADOR=<ID DE PORTADOR>
COMENTARIO="<COMENTARIO>" <UNIDAD?><DIMENSIONES>

Descripcién de los parametros

Descripcidn de parametros

NUMERO DE HERRAMIENTA Entero con el nimero de herramienta

TIPO Cadena con el tipo de herramienta

ID DE PORTADOR Opcional, cadena alfanumérica [a-zA-Z0-9_-]

COMENTARIO Opcignal, comentario / descripcion de la herramienta

UNIDAD Parametro opcional con dos posibles valores: UM para métrico y UI para imperial

DIMENSIONES Lista de|dimensiones de la herramienta

Por favor, consulte la seccién de Escaneo de Herramientas para mas informacion sobre el comando de escaneo de herramientas y sus

parametros de dimensién asociados.

El siguiente comando de escaneo se utiliza para cargar/definir un portador para fresado.

INICIO DEL PORTADOR <ID> "<COMENTARIO>" <UNIDAD> ARCHIVO="<NOMBRE
DE ARCHIVO>"<NUMERO>, <NUMERO>, <NUMERO> # Segmento del portador:
(Diametro superior, Diametro inferior, Longitud del segmento) FIN DEL PORTADOR

Descripcion de los parametros

Descripcion de parametros

ID Cadena alfanumérica [a-zA-Z0-9_-]

COMENTARIO Opcional, comentario / descripcion del portador. Debe estar encapsulado con comillas dobles

UNIDAD Par@gmetro opcional con dos posibles valores: UM para métrico o UI para imperial

NUMERO Entero, Flotante, Fraccién

NOMBRE DE ARCHIVO Opcional. La ruta a un modelo STL para reemplazar el portador. Consulte el Administrador de Herramientas
para mas

informacién sobre el nombre de archivo.

Ejemplo de comando de escaneo en el programa NC o en la hoja de configuracién.

INICIO DEL PORTADOR H2 "B2C4-
0011"42.9514,1.524,45.999445.9994,6.0706,45.999445.9994,2.00406,39.065237.9984,4.0132,37.9984
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39.06012,2.00406,45.999445.9994,3.1242,45.999445.9994,1.27,43.459422.225,3.175,15.87515.875,31.75,15.87515.875,1.4478,12.712.7,5.334,12.714.986,0.508,16.00216.002,11.43,16.00216.002,0.508,14.986
FIN DEL PORTADOR

El siguiente comando de escaneo se utiliza para cargar/definir el desplazamiento de trabajo.
ID WCS<INDICE> X<NUMERO> Y<NUMERO> Z<NUMERO> A<NUMERO> B<NUMERO> C<NUMERO>

Descripciéon de los parametros

DescripcignParam

INDICE Enterqg que se refiere al indice de desplazamiento de trabajo. (Actualmente soportamos 7 desplazamientos de trabajo diferentes (0-6))

NUMERO ¢oordenada X, Y, Z, A, B, C. Entero o Flotante

Ejemplo de comando de escaneo en el programa NC o en la Hoja de Configuracion.

ID WCS1 X0.000 Y0.000 299.000 A0.000 B0.000 C0.000

7.2.7.2. Escaneo de Herramientas

La seccién de Escaneo de Herramientas te permite configurar el formato del Comando de Escaneo utilizado para cargar
tanto herramientas de fresado como de torneado. Este es el formato que CIMCO Edit buscara en el programa NC o en el
archivo de Hoja de Configuracién al iniciar la simulacién y también el formato que utilizard al guardar una configuraciény
Comandos de Escaneo.

El Comando de Escaneo para una herramienta contiene varios codigos de letras como AO, BL, CPI, etc. Estos se denominan
Palabras Clave y definen diferentes aspectos de una herramienta como Diametro del Eje (AD), Longitud del Cuerpo (BL) o
Indice del Punto de Corte (CPI). Si es necesario, se puede cambiar el nombre de algunas de estas palabras clave.

Por favor, consultalaseccién de Escaneo para mas informacion sobre los Comandos de Escaneo y
cémo se utilizan en CIMCO Edit.

El didlogo tiene dos variaciones con un conjunto de opciones para herramientas de fresado y otro para herramientas de torneado. Cual
se muestra depende de qué Tipo de Control se seleccione para el Tipo de Archivo actual y el Tipo de Control se establece en el

seccién de Retroceso. Sin embargo, cualquier cambio realizado en el didlogo de Escaneo de Herramientas estara asociado (guardado) con el

Tipo de Archivo seleccionado.

Los ajustes en esta seccién solo se aplican al Tipo de Archivo seleccionado. Si deseas configurar un Tipo de Archivo diferente,
ve a la seccién de Tipo de Archivo, cambia el tipo y luego regresa a esta seccién para continuar. Puedes ver el actual

Tipo de Archivo en la parte superior del didlogo.
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Setup: Tool scanning - 15O Milling

Search |Q

=- General

- Editar

-~ NC-Assistant
Printing

- File Types

- Colors

- Block Numbers

--Load[Save
File Compare

- Machine

- Backplot

‘- Control Settings

- Scanning

Navigation

- CNC-Cale

- Multi Channel
Tool List

- Other

-~ Global Colors
External Commands

-~ Mazatrol Viewer

-~ Machine Models
Custom Machines

-~ Plugins

Automatic tool scanning
Tool line trigger:

T x

Tool scanning - 1SO Milling

| TooL |
Tool type: Tool dimension keywaord:

|Barre| form |' | | Body length | S
| BARREL FORM | e |

BExample:

( TOOL 2 "BARREL FORM

" BL=2.756 CR=0.039 D=0.472 FL=0.906 US=UI PR=0.748 AD=0.394 5D=0.236 5.=1.575 TL=0.433 ~

Export... Import...

Help Default Cancel

Dialogo de escaneo de herramientas (herramienta de fresado).

Escaneo automatico de herramientas (fresado)

abc Disparador de linea de herramienta

Utilice este campo para ingresar la cadena que identifica una linea como herramienta.

Tipo de

L .
herramienta

Utilice este menu desplegable para seleccionar un tipo de herramienta y ver/actualizar su nombre de parametro en el campo de abajo.
El menu desplegable de palabras clave de Tooldimension también se actualizara con las palabras clave disponibles para el tipo de

herramienta seleccionado.

¥ Palabra clave de dimensién de herramienta

Utilice este menu desplegable para seleccionar una dimensién de herramienta y ver/actualizar su palabra clave en el campo de abajo.

abc Ejemplo

Este campo muestra un ejemplo del comando de escaneo resultante.
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Setup: Tool scanning - 150 Milling ? X
Search ISl Tool scanning - ISO Milling
& Genedm\ Automatic tool scanning
- Editor . )
- NC-Assistant Tool line trigger:
Printing LTOOL
- File Types
- Colors Assembly type: Assembly keyword: Assembly pararmeter:
~ Block Numbers Boring | ISO_BORING Assermbly orientation M AD
--Load[Save =
File Compare
- Machine Holder
- Backplot
i Control Settings Name Keyword G Parameter Keyword @
E!-Sf]nmng i Boring bar F F Head length HL
Boring bar K K Head top angle HAT
: i
___CNCNg;:gatm Boring bar L angled L1 Head width HW
- Multi Channel Boring bar L standard L Ttem unt system us
Tool List Boring bar M M Item unit system - Imperial Ul
- Other Rarina har P analard P1 b Trem unit svstam - Metric LM A
-~ Global Colors
External Commands Cutter
-~ Mazatrol Viewer
.- Machine Models Name Keyword Parameter Keyword ~
Custom Machines Turning insert C C Corner radius CR
~Plugins Turning insert T T Fixing hole diameter FHD
Inscribed circle diameter 1o
Item unit system us
Ttem unit system - Imperial u1
Ttem unit svstem - Metfric LM hd
Example:
(LTOOL 2 "ISO_BORING" STYLE=F INSERT=C HL0.984 HAT3.543 HW1.024 US=UI O=0L DMM0.787 LS8.858 UHW0.787 CRO.016
FHDO.177 ICD0.465 US=UI EL0.472 )
Export... Import... Help Default Cancel

Diélogo de escaneo de herramientas (herramienta de torneado).

Escaneo automatico de herramientas (torneado)

abc Disparador de linea de herramienta

Utilice este campo para ingresar la cadena que identifica una linea como herramienta.

¥ Tipo de ensamblaje

Utilice este menu desplegable para seleccionar un tipo de ensamblaje y ver/actualizar su palabra clave en el
campo Palabra clave de ensamblaje. Todos los demdas campos y menus desplegables también se actualizaran para
mostrar los parametros y palabras clave disponibles para el tipo de ensamblaje seleccionado y sus componentes.

abc Palabra clave de ensamblaje

Utilice este campo para ingresar una palabra clave para el tipo de ensamblaje seleccionado.

*| Pardmetro de ensamblaje

Utilice este menu desplegable para ver una lista de parametros disponibles para el tipo de ensamblaje
seleccionado. La palabra clave asociada se muestra en el campo a la derecha (no se puede cambiar).

Soporte

Utilice estos campos para seleccionar un soporte y ver sus pardmetros y palabras clave. Estos no se pueden cambiar.
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Cortador

Utilice estos campos para seleccionar un cortador y ver sus parametros y palabras clave. Estos no se pueden cambiar.

abc Ejemplo

Este campo muestra un ejemplo del comando de escaneo resultante.

7.2.7.3. Navegacion

La seccidén de Navegacion le permite configurar la estructura y qué palabras clave buscary
mostrar en la pestafia de Navegacion.

Durante la simulacion de un programa NC, la pestafia de Navegacion ofrece una visidon general bien
organizada (un menu en arbol) del contenido del programa. Esta funcién facilita la localizacién rapida y sin
esfuerzo de las posiciones correspondientes tanto en el programa NC como en la pestafia de Navegacion.

Consulte la pestafia de Navegacion para obtener informacion sobre cémo usar la Navegacion.

Para activar la Navegacién, primero debe habilitar la opcién 'Escanear informacién de navegacién' que se encuentra dentro de

la seccién de escaneo de la configuracion del editor.

Los ajustes en esta seccidn solo se aplican al tipo de archivo seleccionado. Si desea configurar un tipo de archivo diferente,
vaya a la seccién de tipo de archivo, cambie el tipo y luego regrese a esta seccién para continuar. Puede ver el tipo de archivo actual

en la parte superior del dialogo.

Setup: Navigation - 15O Turning ? X
Search S\l Navigation-ISO Tuming
- General Navigation scanning settings
::E?jrt.g;smnt Path to current template:
Printing | C:\navigation\template.nav | Load _M
= File Types
- Colors Setup structure
Block Numbers =-TOOL CHANGE
~Load/Save £ STAGE NEXT TOOL
--File Compare L. CYCLE
Machine
(= Backplot
‘- Control Settings
E-Scanning
i~ Tool scanning
CHC-Calc
- Multi Channel
- Tool List
Other
- Global Colors

-~ External Commands

-~ Mazatrol Viewer

-~ Machine Models
Custom Machines

-~ Plugins

Add Rename Remove

Export... Import... Help Default Cancel
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Dialogo de navegacion.

Configuraciones de escaneo de navegacion

abe Ruta a la plantilla actual

Muestra la ruta al archivo que contiene la plantilla de navegacién actual.

|:| Cargar

Localizar y cargar una plantilla de navegacion.

I:l Guardar como

Guardar la estructura del arbol de navegacion.

Configurar estructura

Muestra las palabras clave que CIMCO Edit escaneara dentro del programa NC activo y cémo
deben estar estructuradas dentro de la pestafia de navegacion.

I:I Agregar

Haga clic en este botén para agregar una palabra clave al arbol de navegacion, tenga en cuenta que la estructura
solo permite un Unico nodo hijo bajo cada rama, con un limite de profundidad de 8 niveles. Al seleccionar el
botdn 'Agregar’, afladira un nuevo nodo hijo directamente debajo del nivel anidado mas profundo actual.

[ ] Renombrar

Haga clic en este botén para renombrar la palabra clave seleccionada. También puede hacer doble clic en la palabra clave para renombrarla.

Para que la navegacién funcione, debe renombrar los niveles para que coincidan con la(s) palabra(s) que desea 'escanear’
en el programa NC. Solo puede escanear palabras dentro de los comentarios en su programa NC. Podria tener:

® CAMBIO DE HERRAMIENTA

o OPERACION
Dependiendo del programa NC, la estructura resultante en la pestafia de navegacion podria verse asi:

o CAMBIO DE HERRAMIENTA - T1 FRESA
o OPERACION 1
o OPERACION 2
o OPERACION 3
o OPERACION 4
e CAMBIO DE HERRAMIENTA - T2 BOLA

o OPERACION 5
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o OPERACION 6
o OPERACION 7
o OPERACION 8

Es importante sefialar que solo puedes buscar palabras dentro de los comentarios en tu programa NC.

[ 1 Eliminar

Haz clic en este botén para eliminar la palabra clave seleccionada.

Si no se ha especificado una ruta de plantilla, se te pedird que guardes los cambios en la estructura de configuracién al cerrar.

el dialogo.

7.2.8. Mdltiples Canales

La seccidén de Multiples Canales te permite configurar como CIMCO Edit debe identificar
codigos de programa especificos de multiples canales para el tipo de archivo seleccionado.
También proporciona opciones para el disefio visual de los canales en el editor y la impresion.

La opcion de Multiples Canales te permite ver simultdneamente un programa NC para maquinas con
dos o mas canales. Los canales se muestran uno al lado del otro en ventanas de editor separadas, y
la funciéon también incorpora la sincronizacidon proporcionada por los cddigos de espera.

Las ventanas de canal se pueden sincronizar con cddigos de esperay se puede editar en todas las ventanas. Los
codigos de espera que coinciden se muestran en amarillo y los cédigos de espera faltantes se muestran en purpura.

Los ajustes en esta seccién solo se aplican al tipo de archivo seleccionado. Si deseas configurar un tipo de archivo diferente,
ve a la seccién de tipo de archivo, cambia el tipo y luego regresa a esta seccién para continuar. Puedes ver el tipo de archivo actual

Tipo de archivo en la parte superior del didlogo.
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Setup: Multi Channel - 150 Milling ? X

Search [SYl Multi Channel - ISO Milling
- General Multi channel view
- Editar
-« NC-Assistant Enable multi channel view Print line numbers
Printing
=-File Types Multi channel mode:

- Colors
- Block Numbers
--Load[Save

File Compare Channel order:

Index-Traub ($1, $2, ..) / (1112, ...}

- Machine 1234
- Backplot J e
‘- Control Settings
=-Scanning Bl Configure
: Tool scanning
Test field: Prg./Channel: Sync. Cmd.:
- Tool List 01000 P100
Other
- Global Colors
-~ External Commands
Mazatrol Viewer
-~ Machine Models
-~ Custom Machines
Plugins

Export... Import... Help Default Cancel

Didlogo de multiples canales.

Vista de multiples canales

/| Habilitar vista de multiples canales

Marque este campo para habilitar la vista de Mdltiples Canales. Si esto esta deshabilitado, las opciones
para la visualizacion de multiples canales en la pestafia NC-Assistant también estaran deshabilitadas.

+ Imprimir nimeros de linea

Marque este campo para incluir nimeros de linea al imprimir un programa en modo de multiples canales.

¥ Modo de multiples canales

Utilice esta lista desplegable para especificar cdmo leer los comandos de multiples canales.
Puede seleccionar uno de los tipos predefinidos o el tipo Definido por el usuario para definir
manualmente los comandos de multiples canales utilizando los campos a continuacion.

* Inicio de canal

Utilice este campo para especificar el comando de inicio de canal cuando multiples canales
estan almacenados en el mismo archivo de programa.

Por ejemplo, si especifica O como el comando de inicio de canal, CIMCO Edit buscara un numero O al principio
de la seccién de cada canal en el archivo. Puede definir multiples comandos de inicio de canal separados por
comas para acomodar diferentes puntos de inicio para cada canal. Por ejemplo, si el primer canal comienza
con G13y el segundo canal comienza con G14, especificaria G13,G14 como los comandos de inicio de canal.
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*  Fin de canal

Utilice este campo para especificar el comando de fin de canal cuando se almacenan multiples
canales en el mismo archivo de programa. Consulte el inicio de canal para mas detalles.

Por ejemplo, ingrese M30 si cada canal termina con M30. También puede especificar el final de
la informacién del canal utilizando un disparador avanzado / Expresion regular.

abc Orden de canal

Utilice este campo para especificar el orden en que se deben mostrar las ventanas de canal.
El valor predeterminado es 1,2,3,4. Para invertir los canales, use 4,3,2,1 y asi sucesivamente.

[ Configurar

Haga clic en este botén para abrir el didlogo de Configuracién de Mdultiples Canales donde puede configurar la sincronizacion

comandos a un conjunto de canales definidos.

abc Campo de prueba

Utilice este campo para probar diferentes comandos como inicio/final de canal y comandos de sincronizacién.
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7.2.8.1. Configuracién de multiples canales

El didlogo de Configuraciéon de Multiples Canales te permite configurar los comandos
utilizados para los canales de sincronizacién en un programa NC.

Multi Channel Configuration ? x

Synchronization Command Channel Number Channel Number Trigger

([~AZa-2]?)M<1[00}{2}>(3l... 1,2

Remaove Copy Add

Synchronization command:

[ ([*A-Za22M=1[0-91(2}>($1[~0-9) a

[J Extract Channel from line

Channel number:
1.2 |

Dialogo de Configuracién de Mdltiples Canales.

Opciones

Lista de Comandos de Sincronizacién

Este cuadro de lista muestra todos los Comandos de Sincronizacidon configurados, incluyendo su
expresiéon, Numero de Canal y Disparador de Numero de Canal.

Boton Agregar: Usa el botén Agregar debajo del cuadro de lista para afladir un nuevo
Comando de Sincronizacion que simplemente afiadird una entrada en blanco en la lista.
Una vez que ingreses una expresion en el campo de Comando de Sincronizacion, esto
aparecera en la lista.

Botones Copiar y Eliminar: Usa los botones Copiar y Eliminar debajo del campo para copiar o
eliminar el Comando de Sincronizacion seleccionado. Ten en cuenta que CIMCO Edit no
pedira confirmacidn antes de eliminar un Comando de Sincronizacion.

abc Comando de Sincronizacién
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Utilice este campo para ingresar una cadena o expresion regular que identificara un
punto/cédigo de sincronizacion en el programa NC.

Uso basico (Cadena) Si los puntos de sincronizacion estan indicados con !1, 12, etc.,
especifique ! en este campo. Asegurese de seleccionar Cadena en el boton desplegable en
el lado derecho del campo.

Uso avanzado (Avanzado) Si necesita especificar el comando utilizando un disparador
avanzado (expresion regular), debe agregar < > alrededor de la informacién de
sincronizacion para capturar/extraerla. Asegurese de seleccionar Avanzado en el botén
desplegable en el lado derecho del campo.

Ejemplos:

Para sincronizar en M300-M399, especifique: M3<[0-9][0-9]>1.

Para sincronizar en todos los Pxxx, especifique: P<[0-9]+>2.

abc Disparador de niumero de canal

Utilice este campo para ingresar una cadena o expresién regular (disparador) que se utilizara para
identificar los niumeros de canal en la linea del campo de Comando de Sincronizacién anterior.

J Extraer canal de la linea

Seleccione esta opcién para habilitar el campo de disparador de nimero de canal anterior. Esto le permite extraer
los canales para sincronizar desde la linea identificada en el campo de Comando de Sincronizacién anterior.

abc Nudmero de canal
Utilice este campo para ingresar los nimeros de canal para sincronizar en el campo de Comando de Sincronizacién anterior.
Ejemplos

Macodel
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Multi Channel Configuration ?

Synchronization
([~A-Za-z]? M=

Cornmrand Channel Nurnber Channel Number Trigger
o[0-9)42=(%|... 1,2

Remove Copy Add

Synchronization cormmand:

| ([~A-Za-z]?)M<9[0-0]{2}>($|[~0-0]) af

Channel nurmber:

[ Extract Channel from line

1,2|

Ejemplo de Macode

Comando de sincronizacién:([*A-Za-
z]?)M<9[0-91{2}>($ | [*0-9])

Coémo funciona la

expresion:

Descripcidn del s

egmento

(["A-Za-z]?) Ignor]

a los casos donde cualquier letra precede a "M".

($]170-9]) Ignora

los casos donde hay nimeros después.

<9[0-9{2}> Capt

Ura 9 seguido exactamente de dos nimeros entre 0 y 9.

NuUmero de canal: 1,2

DMG Mori

Similar a Macodel, pero con M100 a M199.
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Multi Channel Configuration ? ot

Synchronization Command Channel Nurnber Channel Number Trigger

([~A-Za-z]?)M<1[0-9]42}=(5]... 1,2

Remove Copy Add

Synchronization cormmand:
| ([~A-Za-z]?)M<1[0-0]{2}>($|[~0-0]) af

Channel nurmber trigger:

[ Extract Channel from line

Channel nurmber:
[ 1.2 |

Ejemplo de DMG Mori.

Comando de sincronizacién:([*A-Za-
z]?)M<1[0-9]{2}>($ | [*0-9])

Descripcién del segmento

(["A-Za-z]?) Ignorar casos donde cualquier letra precede a "M".

($][70-9]) Ignorar casos donde hay nimeros después.

<1[0-9}{2}> Captura 1 seguido exactamente de dos nimeros entre 0 y 9.

Numero de canal: 1,2

Estrella

Similar a Macodel y DMG Mori, pero con M200 a M899.

Otros codigos M no son sincronizacion de canal, son para sincronizacion de ejes, estos no son
apropiados para vista multicanal, ya que estos c6digos no bloquean la ejecucion del programa.
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Multi Channel Configuration ? ot

([A-Zaz]?)M<[2-8]

Synchronization Command Channel Nurnber Channel Number Trigger

[o-9]{2}.. 1,2

Remove Copy Add

Synchronization cormmand:

| ([~A-Za-z]?)M<[2-8][0-01{2}>($I[0-0]) af

Channel nurmber:

Channel nurmber trigger:

[ Extract Channel from line

1,2|

Ejemplo de estrella.

Comando de sincronizacién:([*A-Za-
z]?)M<[2-8][0-91{2}>($ | [*0-9])

Descripcidn del segn

nento

([M"A-Za-z]?)Ignorar ¢

asos donde cualquier letra precede a "M".

($][70-9])Ignorar cas

os donde hay numeros después.

<[2-8][0-9]{2}> CaptU

rar nimero entre 2 y 8 sequido exactamente de dos nimeros entre 0y 9.

Numero de canal: 1,2

Guia del usuario de CIMCO Edit 2025 274




7.2.9. Lista de herramientas

La seccién de Lista de herramientas te permite configurar los disparadores de la lista de herramientas y configurar el disefio de las listas de herramientas.

Los ajustes en esta seccién solo se aplican al Tipo de archivo seleccionado. Si deseas configurar un Tipo de archivo diferente,
ve a la seccién de Tipo de archivo, cambia el tipo y luego regresa a esta seccién para continuar. Puedes ver el actual

Tipo de archivo en la parte superior del didlogo.

Setup: Tool List - 1SO Milling ? X
Search lSWl Tool List- ISO Milling
- General Tool list setup
- Editar
- NC-Assistant [Juse advanced configuration template for tool lists
Printing
= File Types Tool trigger: $TOOL1 Trigger:
- Colors -
T E
Block Numbers | jl
- Load/Save Filter comments with advanced trigger: $TOOL2 Trigger:
--File Compare
Machine
= Backplot
Cg,ntm\ Settings A Sort tool list [ Two lne comments
a8 Sgnning Ignnre duplicate info (T020202 = T02) []Scan comments below tool name
- Tool scanning
i Navigation [1gnore 0's (T02 = T2) [1advanced Tool trigger: Scan two lines at a time
Multi Channel
Tool list template:
Gloliﬁhceorlors C:\Users\km\AppData\RoamingCIMCO 2024\CIMCOEd\SYS\ Toollist. et o |2
-~ External Commands
Mazatrol Viewer
-~ Machine Models
-~ Custom Machines
Plugins
Export... Import... Help Default Cancel

Didlogo de Lista de
herramientas.

Configuracién de la Lista de
herramientas

+/ | Usa la plantilla de configuracién avanzada para listas de herramientas

Marca este campo para usar el generador de listas de herramientas avanzado que ofrece una gama mas
amplia de opciones de personalizacién para listas de herramientas, incluyendo formatos HTML y XML.

Para mas informacioén, consulta la informacién en el archivo de plantilla predeterminado. Al seleccionar esta opcién,
el campo de plantilla de lista de herramientas (a continuacidon) mostrara la ubicacién del archivo de plantilla.

Haz clic en el botdn Editar plantilla de lista de helffamientas () para abrir la plantilla y seguir las instrucciones descritas

dentro del archivo.

Para modificar la plantilla, haz clic en el botén Editar plantilla de lista de herrami€ntas (()). Luego, sigue las pautas proporcionadas en

el archivo para realizar tus cambios.

Disparador de

ahe herramienta

Usa este campo para especificar el disparador de herramienta para el Tipo de archivo seleccionado. Este es el caracter o cadena que CIMCO
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Edit coincidira e identificard como una herramienta en el programa NC.

Por ejemplo, si su maquina utiliza TO1 para la herramienta 01, especifique T en este campo.

También puede usar una Expresion Regular haciendo clic en el icono en el lado derecho del
campo y seleccionando Avanzado. Consulte Expresiones Regulares para mas informacion.

abc $TOOL1 / $TOOL2 Activador
Utilice estos campos para especificar el activador avanzado que debe usarse para generar la variable $TOOL1/2.
Por ejemplo, para incluir el valor especificado después de R en la siguiente linea:
T1 5MM TALADRO R33
Especifique el activador R<[0-9]+>.

Esto asignara el valor R33 a la variable $TOOLI1.

ahc Filtrar comentarios con activador avanzado

Utilice este campo para especificar el activador avanzado (Expresion Regular) que debe usarse para filtrar
(escanear) comentarios. Las lineas de comentarios solo se utilizan si coinciden con la Expresion Regulary,
por defecto, CIMCO Edit busca lineas de comentarios por encima del activador/cédigo de la herramienta.

El filtro de comentarios es util cuando cada herramienta esta rodeada de multiples comentarios como en el siguiente ejemplo:

( * )*
MOLINO DE BOLAS D6
F)(FAA IRk kR k) T3

Si utiliza la configuracién predeterminada, CIMCO Edit extraera la siguiente informacién:

T3 *kkkkkkhkkkkkkkkkhkkkk

Para obtener la descripcion correcta de la herramienta, puede agregar la siguiente Expresion Regular:

[A-Z0-9 1+

Esto asegura que el comentario de la herramienta incluya letras, nimeros y espacios. La lista de herramientas se mostrard entonces:

T3 (* MOLINO DE BOLAS D6 *)

J Ordenar lista de
herramientas

Seleccione esta opcién para ordenar la lista de herramientas y listar cada herramienta solo una vez.

+/| Ignorar informacién duplicada (T020202 = T02)
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Seleccione esta opcion para ignorar informacién duplicada/de revista en el nimero de herramienta, es decir, T020202 debe aparecer como T02.

+| IgnorarlosQ's (T02 =T2)

Seleccione esta opcién para ignorar ceros a la izquierda en los nimeros de herramienta, es decir, T02 debe aparecer como T2.

<+ Comentarios de dos lineas

Seleccione esta opcidn si el comentario de la herramienta consiste en dos lineas.

o Escanear comentarios debajo del nombre de la herramienta

Seleccione esta opcién si el comentario de la herramienta siempre se encuentra debajo de la linea de cambio de herramienta.

+/ | Disparador de herramienta avanzada: escanear dos lineas a la vez

Seleccione esta opcién si el disparador de herramienta avanzada debe escanear dos lineas a la vez.

abc Plantilla de lista de herramientas

Utilice este campo para especificar la ruta a la plantilla de lista de herramientas. Haga clic en el icono de carpeta a la derecha para seleceibnar una herramienta.

plantilla de lista.

Haga clicen el fcaﬂijunto al icono de carpeta si desea editar la plantilla de lista de herramientas especificada.
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7.2.10. Otro

La seccion Otro te permite configurar ajustes generales para imprimir y exportar a DXF.

Los ajustes en esta seccion solo se aplican al Tipo de Archivo seleccionado. Si deseas configurar un Tipo de Archivo diferente,
ve a la seccion Tipo de Archivo, cambia el tipo y luego regresa a esta seccién para continuar. Puedes ver el actual

Tipo de Archivo en la parte superior del didlogo.

Setup: Other - 15O Milling ? X

Search S\l Other - ISO Milling

=- General
- Editar
-~ NC-Assistant

General settings
Print Columns:
2

Max line length indicator:
0

Printing

= File Types

- Colors insert spaces when opening file
Block Numbers

-~ Load/Save

--File Compare
Machine [ Aways linearize arcs 0.001000

B Bf_dégl‘s;m Settings [JExport tumning toolpath in XY-plane i

E-Scanning
i~ Tool scanning
i Navigation
Multi Channel

- Tool List

- Global Colors

-~ External Commands
Mazatrol Viewer

-~ Machine Models

-~ Custom Machines
Plugins

Export Toolpath as DXF File settings
Arc quality tolerance:

Export... Import... Help Default Cancel

Otro dialogo.

Configuraciones Generales

¥ Columnas de Impresién

Utiliza este menu desplegable para seleccionar el numero de columnas que se deben usar
cuando se imprimen programas CNC del tipo de archivo seleccionado.

123 :| Indicador de longitud maxima de linea

Utiliza este campo para establecer la posicién del indicador de longitud maxima de linea.

Si estas utilizando una fuente proporcional (es decir, todas las letras no tienen el mismo ancho), el indicador no muestra la

longitud exacta de la linea.

4| Insertar espacios al abrir el archivo

Selecciona esta opcién para insertar automaticamente espacios al abrir un archivo.
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Configuraciones de exportacién de trayectoria de herramienta como
archivo DXF

J| Siempre linealizar arcos

Seleccione esta opcion para convertir todos los arcos en la trayectoria de herramienta a una serie de segmentos lineales
en el archivo DXF exportado. Esto puede ser (til si el sistema o software receptor no soporta la interpolacién de arcos.

/| Exportar trayectoria de torneado en el plano XY

Esta configuracion es especifica para operaciones de torneado. Cuando exporta una trayectoria de
torneado, esta configuracién asegura que la trayectoria de herramienta se proyecte en el plano XY en el
archivo DXF. Esto es importante porque el torneado tipicamente implica movimientos en el plano XZ,
pero para visualizacién y compatibilidad con ciertos sistemas CAD, puede que lo necesite en el plano XY.

123 Tolerancia de calidad de arco

La desviacion permitida del camino de arco ideal al exportar una trayectoria de herramienta como un archivo
DXF. Determina cuan cerca deben coincidir los arcos exportados con los arcos del programa NC original.
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7.3. Colores Globales

La seccidn de Colores Globales te permite configurar colores generales para las versiones de
simulacion y el complemento CIMCOCNC-Calc.

Setup: Global Colors ? X
- General Global Colors
Editor
~*NC-Assistant Text ~
. F\i; I?rr‘\'npt;r;g Standard Simulation
- Colors M Backplot backaround
Block Nurmbers Backplot rapid move
---L_oadfsave Backplot linear move
"':’:ECE;:W[E .Backplot circular move
(- Backplot Wl zackplot helix mave
- Scanning Backplot highlighted element
Multi Channel ..Backplot bounding box
-~ Tool List Backplot tool flute
[l sackplot: tool shoulder
- External Commands .Backplot tool shaft
- Mazatrol Viewer M Backplot taol holder
Machine Models .Backplot solid verification stock
- Custom Machines [l 5ackplot: solid verification rapid colision
- Plugins Ml 5ackplot solid verification shoulder colision
.Backplot solid verification shaft collision
.Backplot solid verification holder collision
Backplot solid verification geometry
BB packnint coordinate sverem lines A
Red: .
Green: . Light: .
Blue: .
Export... Import... Help Default Cancel

Didlogo de Colores Globales.

Colores Globales

Lista de Colores

Este campo lista todos los colores que se pueden configurar. Selecciona un color para cambiarlo
usando los deslizadores en la parte inferior del didlogo o haz doble clic para usar el dialogo de Color.

[] seleccionar Color

Haz clic en este botén para abrir el didlogo de Color donde puedes seleccionar entre colores predefinidos o crear colores personalizados.

I:I Predeterminado

Haz clic en este botdn para cambiar el color seleccionado de nuevo al color predeterminado.

7.4. Comandos Externos

La secciéon de Comandos Externos te permite configurar dos comandos externos que se pueden ejecutar directamente
desde un menu en la pestafia de Funciones NC. Los Comandos Externos son esencialmente llamadas de linea de comandos.
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Setup: External Commands ? X

Search S\l External Commands
- General External Command 1

- Editar

-~ NC-Assistant
Printing

= File Types Command program

- Colors

- Block Numbers

Command Title:
Test Command 1

- LoadfSave Parameters:
File Cormpare "EPATH\$FILE" "$OUTFILE"
- Machine
[=- Backplot [Awvat for output from program
- Control Settings Output file ($OUTFILE):
g-Saming $PATH\SFILENOEXT.OUT
i~ Tool scanning
*~ Navigation
- Multi Channel External Command 2
- Tool List Comrrand Title:
Other |
- Global Colors

-~ External Commands
Mazatrol Viewer

-~ Machine Models

-~ Custom Machines
Plugins "$PATH\$FILE" "$OUTFILE"

Wait for output from program

$PATH\SFILENOEXT.OUT

Export... Import... Help Default Cancel

Dialogo de Comandos Externos.

Comando Externo 1y 2

ahc Titulo del Comando

Utilice este campo para especificar un titulo para el Comando Externo. Se afiadira una
opciodn para activar el Comando Externo en el menu de Comandos bajo la pestafia de
Funciones NC. El texto en este campo se utilizara para este comando.

ahc Programa del comando

Utilice este campo para seleccionar la aplicacién que el comando debe ejecutar. Puede hacer clic en el icono de carpeta para

navegar por el archivo ejecutable.

ahc Pardmetros

Utilice este campo para especificar los parametros para el comando. Estos son los parametros de
linea de comandos que se afadiran al ejecutable seleccionado en el campo Programa del comando.

Las siguientes variables estan disponibles:

® $FILE: Define el nombre del archivo sin ruta.

o SFILENOEXT: Define el nombre del archivo sin
extension. $PATH: Especifica la ruta del archivo.
$FILEPATH: Especifica el nombre del archivo con ruta.
$OUTFILE: Nombre del archivo de salida como se
define a continuacién.

Por ejemplo, para ejecutar el comando con los parametros:
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-g C:\NCPRG\MOULD.NC C:\NCPRG\MOULD.NEW
ingrese lo siguiente:
-g $FILE $OUTFILE

y luego, en el campo de archivo de salida a continuacién, ingrese:

$PATH\$FILENOEXT.NEW

abc Archivo de salida ($OUTFILE)

Utilice este campo para especificar el nombre del archivo de salida. Las siguientes variables estan disponibles:

$FILE: Define el nombre del archivo sin ruta.

® $FILENOEXT: Define el nombre del archivo sin

o extension. $PATH: Especifica la ruta del archivo.

« SFILEPATH: Especifica el nombre del archivo con ruta.

Vea el ejemplo anterior.

Si no se especifica un nombre de archivo de salida, se asume que el archivo de entrada se modifica.

7.5. Visor Mazatrol

La seccion del Visor Mazatrol le permite configurar c6mo se deben mostrar los archivos
Mazatrol y asocia extensiones de archivo especificas con los controles CNC de Mazak.

El Visor Mazatrol solo le permite ver e imprimir archivos binarios de Mazatrol (sin informacion de
encabezado). No es posible realizar cambios o guardar un archivo de nuevo en su formato binario original.

El Visor Mazatrol es un complemento para CIMCO Edit. Se compra por separado y requiere una licencia valida. El

complemento del Visor Mazatrol se puede habilitar en Plugins.
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Setup: Mazatrol Viewer ? X

Search S\l Mazatrol Viewer

g Ge“:d'i‘ Mazatrol Viewer
- Editor i ; imals:
- NC-Assistant Language: Mazatrol Viewer Decimals:
Printing English s 4 =
= File Types Show TPC Data
- Colors
- Block Numbers Font settings
--Load[Save
File Compare N0O100 X100 Y100 T.200 J.200 sy
- Machine
- Backplot
*~ Control Settings Associations between File Extensions and Mazak Types
- Scanning
:~ Tool scanning File Extension Mazak Type
i Mavigation
- Multi Channel
- Tool List
Other
- Global Colors
-~ External Commands
-~ Machine Models
-~ Custom Machines
Plugins

Delete Edit Add

Export... Import... Help Default Cancel

Dialogo del visor Mazatrol.

Visor Mazatrol

* Idioma

Utilice este menu desplegable para seleccionar el idioma utilizado al mostrar los datos de Mazatrol.

123 - Decimales del visor Mazatrol

Utilice este campo para especificar cuantos decimales se deben usar para mostrar valores en el visor Mazatrol.

/| Mostrar datos TPC

Seleccione esta opcidn para incluir datos TPC al ver archivos Mazatrol.

Configuraciones de fuente

EI Campo de vista previa
Este campo muestra un ejemplo de la fuente seleccionada. Haga clic en el botén de fuente a la derecha para seleccionar otra fuente.

Asociaciones

Lista de asociaciones

Utilice este campo para asociar extensiones de archivo especificas con controles CNC Mazak.
Use los botones Eliminar, Editar y Agregar para gestionar asociaciones en la lista.

Guia del usuario de CIMCO Edit 2025 283



7.6. Modelos de maquina

La seccion de Modelos de maquina solo es visible cuando el complemento de Simulacién de maquina esta activado. El
didlogo te permite descargar e instalar maquinas de manera conveniente para su uso con la Simulaciéon de maquina.

Setup: Machine Models ? X
- General Machine Models
Editor
Printing ooy
=--File Types .
Colors Install  Name Status Version Notes A
Block Numbers ] Haas CM-1 Installed 210 2.10: * Updated to v8.08.14
Haas DM-1 New 2.10 2.10: * Updated to v8.08.14
Load/Save
File Compare ] Haas DM-2 New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
. Haas DT-1 New 2.10 2.10: * Updated to v8.08.14
Machine
Haas DT-2 New 2.10 2.10: * Updated to v8.08.14
=-Backplot
! Control Settings ] Haas EC-400 New 2.00 2.00: * Uploaded to server
~.Scanning ] Haas GR-510 (24in dearance) New 220 2.20: * Added collision detection to table model
. Haas GR-510 (6in dearance; New 220 2.20: * Added collision detection to table model
Tool scanning
oot Haas GR-510 Standard New 220 2.20: * Added collision detection to table model
Navigation
Haas Mini Mill New 2.10 2.10: * Updated to v8.08.14
CNC-Cale
Multi Channel ] Haas Mini Mill 2 New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
: Haas Mini Mill EDU New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
Tool List
Haas Super Mini Mil New 2.10 2.10: * Updated to v8.08.14
Other pe
Global Colors ] Haas Super Mini Mill 2 New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
External Commands ] Haas UMC-1000 New 230 2.30: * Updated to v8.08.14
-  *
Mazatrol Viewer ] Haas UMC-500 New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
-  *
Machine Models ] Haas UMC-750 Installed 230 2.30: * Updated to v8.08.14
. Haas UMC-750 (2019 New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
Plugins
O Haas UMC-750 P New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
O Haas VF-10/40 New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
O Haas VF-10/50 New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
O Haas VF-12/40 New 210 2.10: * Updated to v8.08.14
O Haas VF-2 Installed 2.00 2.00: * Initial release.
O Haas VF-2 TR160 (A-B) New 220 2.20: * Updated to v8.08.14
[} Hne \IED TD1EN (4 10Y Mo 2nn 300 # Linlanded bn cnninr i
Status
(] Check for updates at launch View Notes Uninstal Instal
Export... Import... Help Default Cancel

Didlogo de Modelos de maquina.

Lista de maquinas

Esta seccién enumera todas las maquinas disponibles que se pueden descargar. Haz clic en el
botdn Actualizar para listar las maquinas o para recargar la lista.

Para instalar una maquina, habilita su casilla de verificacion en la columna Instalar y haz clic en el botén Instalar en la
parte inferior del didlogo. Se utiliza un enfoque similar para desinstalar o ver las notas de la versidon de una maquina.

Descripcién de las columnas:

® Instalar: Casillas de verificacién para seleccionar maquinas
® Nombre: Nombre de la maquina

Estado:

o Nuevo: La maquina no estd instalada

o Instalado: La maquina esta instalada
o Actualizar: Actualizacién disponible para la maquina instalada
® Versién: Versién de la maquina

e Notas: Version de la maquina y ultima nota

J  Buscar actualizaciones al iniciar
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Seleccione este campo para recibir una notificaciéon sobre maquinas actualizadas al iniciar CIMCO Edit.

[ 1 Vernotas

Haga clic en este botdn para ver todas las modificaciones que se han realizado en la maquina seleccionada.

[ Actualizar

Haga clic en este botdn para listar maquinas o para recargar la lista.

[] Desinstalar

Haga clic en este botén para desinstalar todas las maquinas seleccionadas.

[ Instalar

Haga clic en este botén para instalar todas las maquinas seleccionadas.
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7.7. Maquinas personalizadas

La seccién de Maquinas personalizadas te permite crear, configurar y gestionar configuraciones de maquinas personalizadas.

Setup: Custern Machines ? X
- General
Editor
- NC-Assistant Machine name ~
- Printing Cimco Horzontal Mil 4 Axis Table B
= Flle Types Cimco Horzontal Mil 5 Axis Table Head AB
-~ Colors Cimco Lathe 3 Axis C
"fgd"fga“\{”;b“ Cmco Lathe 4 Axis CY
- File Compare Cimco Mill 3 Axis Type A
- Machine Cimco Mill 3 Axis Type B
- Backplot Cimco Mill 3 Axis Type C
i Control Settings Cimco Mill 4 Axis Table Type A
- Scanning Cimco Mil 4 Axis Table Type B
i Tool scanning Cimco Mill 4 Axis Table Type C
---I\v;;lgac\;g?wt:e? Cimco Mill 5 Axis Head Head 45° AB Type A
Tool List Cimco Mill 5 Axis Head Head 45° AB Type B
- Other Cimco Mill 5 Axis Head Head 45° AB Type C
Global Colors Cimco Mill 5 Axis Table Head 45° BC Type A
- External Commands Cimco Mill 5 Axis Table Head 45° BC Type B
-~ Mazatrol Viewer Cimeo Mill 5 Axis Table Head 45° BC Type C
Machine Models Cimco Mill 5 Axis Table Head AB
& Custom Machines| Cimca Mil 5 Axis Table Head AC Type A
- Plugins Cimco Mill 5 Axis Table Head AC Type B

Cimeo Mill 5 Axis Table Head AC Type C

Cimeo Mill 5 Axis Table Head BC Type A

Cimco Mill 5 Axis Table Head BC Type B

Cimeo Mill 5 Axis Table Head BC Type C

Cimco Mill 5 Axis Table Table 45° BC Type B

Cimco Mill 5 Axis Table Table AC

Cimco Mill 5 Axis Table Table BC v

Advanced Edit Edit Delete Add

Export... Import... Help Default Cancel

Didlogo de Maquinas personalizadas.

Lista de Maquinas

Esta seccién enumera todas las maquinas personalizadas disponibles.

[1 Edicién avanzada

Haz clic en este botdn para abrir el Editor de Configuracién Avanzada de Maquinas para la maquina seleccionada.

[ ] Editar

Haz clic en este botdn para abrir el Editor de Configuracién de Maquinas para la maquina seleccionada.

También puedes crear nuevas maquinas directamente usando este editor.

[ Eliminar

Haz clic en este botén para eliminar la maquina seleccionada.

I:I Agregar
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Haga clic en este botén para agregar una nueva maquina. Aparecera el siguiente didlogo:

Mew Configuration

Machine name:

Type:
3-Axis ~

Corcel

e Nombre de la maquina: El nombre de la nueva maquina
® Tipo: Seleccione el nimero de ejes y la configuracién rotacional:
© 3 ejes: tres ejes lineales
o Cabezal de 4 ejes: aflade un eje rotacional al cabezal

[¢]

Mesa de 4 ejes: afiade un eje rotacional a la mesa

o

Cabezal de 5 ejes / Cabezal: afiade dos ejes rotacionales al cabezal

[¢]

Cabezal de 5 ejes / Mesa: aflade un eje rotacional al cabezal y a la mesa

[¢]

Mesa de 5 ejes / Mesa: afiade dos ejes rotacionales a la mesa

Estas configuraciones también se pueden cambiar en el editor después si es necesario.

Después de hacer clic en el botén Aceptar, se abrira el Editor de Configuracién Avanzada de
Maquinas donde podra comenzar a configurar la nueva maquina.

La parte 'Avanzada' del nombre del editor se refiere a su capacidad para crear la mayor parte
de la configuracion automaticamente para el usuario.
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7.7.1. Editor de configuracién avanzada de maquinas

El Editor de configuracién avanzada de maquinas proporciona una interfaz eficiente e intuitiva para
configurar diferentes tipos de configuraciones de maquinas. La parte 'Avanzada' de su nombre se
refiere a su capacidad para crear la mayor parte de la configuracion automaticamente para el usuario.

Con este editor, tienes la ventaja de visualizar la maquina en tiempo real mientras aplicas
configuraciones, simplificando el proceso de observar los efectos de las modificaciones. También calcula
automaticamente la cinematica de la maquina, adaptandose a la disposicién de los ejes configurados.

Si bien este editor esta disefiado para ser facil de usar y se adaptara a la mayoria de las
necesidades, no es capaz de configurar caracteristicas complejas como ejes colineales, revélveres y
husillos. Estas configuraciones se pueden lograr utilizando el Editor de configuracién de maquinas.

Advanced Machine Configuration Editor
¥ Properties
Machine Name | Cimco Mill 5 Axis Table Head 45° £
Machine Type 5-Axis Head / Table v
Rotational Axes B-C v
Head X ¥ 7
Table X l:‘ ¥ D 7 D
Unit System [Metric v|
Orientation |Vertica| 'l
» Default Origin | 0000 0.000 -522.000
¥ Models @]
¥ ¥ Aisstl £ X
Axes x[Jv[wlz e[ e[ ]
Color [ R8s | Giss | Biss [ ]
Visible
W X Axis.stl & X
Axes x[vlvlwlz[ e[ 1c[]
Color [ r1g3s | Gies | Baes ||
Visible
W X Axis LOGO.stl & X
Axes x[vwlvlwlz[ ]s[ lc[]
Colar [riez | o | B0 [
visible
¥ 2 Axis.stl & X
Axes x[vlv[vlzlve[ c[]
Color [ R8s | G183 | Biss | ]

—

Cancel

Didlogo del Editor de configuracién avanzada de maquinas.

El editor esta estructurado con un panel de configuracion a la izquierda para opciones de configuracion
y una vista previa de la maquina a la derecha que refleja visualmente los cambios en tiempo real.

Puedes hacer clic derecho en cualquier parte de la vista previa para cambiar o restablecer la vista.
Panel de configuracién

El panel de configuracién contiene las siguientes secciones:

hod Propiedades

Esta seccion contiene configuraciones generales, incluyendo el nombre de la maquina, tipo,
sistema de unidades y la configuracién de ejes para los componentes de Cabeza y Mesa.
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- Modelos

Esta seccidn contiene una lista de modelos STL con asignacion de ejes, color del modelo y
visibilidad. Haga clic en el signo (+) para agregar un modelo STL.

bl Ejes

Esta seccién enumera los ejes segun lo definido por el tipo de maquina. Puede establecer el limite
de desplazamiento (minimo/maximo), la velocidad de avance y la posicion para cada eje.

Puede previsualizar el movimiento del modelo STL asociado con el eje. Al hacer clic en el botén de
reproduccion, se anima la posicion de un lado a otro dentro del limite de desplazamiento minimo/maximo.

i Posiciones de cambio de herramienta

Esta seccion define la secuencia en la que los ejes de la maquina se mueven hacia la ubicaciéon de cambio de herramienta. Cada

eje se establece eligiendo su orden (1°, 2°, 3¢, etc.) y la posicién objetivo.

El movimiento comienza con el eje etiquetado como 1°, segquido del 2°, y continda de esta
manera, proporcionando un control preciso sobre el movimiento de la maquina.

ol Comandos NC

Utilice este campo para inyectar y ejecutar un cédigo NC cuando ocurre un cambio de herramienta.
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7.7.2. Editor de configuracién de maquina

El Editor de configuracién de maquina proporciona una interfaz limpia e intuitiva para
configurar diferentes tipos de configuraciones de maquina.

Permite a los usuarios agregar geometria a componentes individuales de la maquina y especificar los
componentes de los ejes de la maquina, limites de movimiento, velocidades de avance y la ubicacién del
cambio de herramienta. Ademas, admite configuraciones complejas como ejes colineales, revélveres y husillos.

El disefio del editor se divide en tres secciones: una lista de maquinas a la izquierda, la
configuracién de componentes y ejes en el centro, y la seccion de propiedades a la derecha.

Machine Configuration Editor b
Cimco Mill 4 Axis Table Type C A Fa L Base - Cimco Mill 5 Acxis Table Head 45 BC Type C 4 Machine Properties
Cimco Mill 5 Axis Head Head 45° AB Type A L 5 Machine Plane.stl Name Cimee Mill 5 Axis Table Head 45° BC T]
Cimce Mill 5 Axis Head Head 45° AB Type B F c2controlsti Unit System Metric -
Cimeo Mill 5 Axis Head Head 45° AB Type C I G@BaseLOGOSH Orientation Vertical -
Cimco Mill 5 Axis Table Head 45 BC Type A F Basest Maximum Cutting Feedrate 10000
Cimco Mill 5 Axis Table Head 45° BC Type B b % Head Acceleration Medium -
Cimco Mill 5 Axis Table Hesd AB b @Y adsst x 0
Cimco Mill 5 Axis Table Head AC Type A L 7 x M 0
Cimco Mill 5 Axis Table Head AC Type B L @ axis LOGO.st! . z =2
Home Position 000
Cimco Mill 5 Axis Table Head AC Type C L @%Axisstl « .
Cimco Mill 5 Axis Table Head BC Type A L 7z v 0
Cimco Mill 3 Axis Table Head BC Type 8 L @zt e 0
Cimco Mill 5 Axis Table Head BC Type C L oe
Cimco Mill 5 Axis Table Table 45° BC Type B L 28 Axisst
Cimeo Mill 5 Axis Table Table AC e [ Table
Cimca Mill 5 Axis Table Table BC L nc
Cimco Portal Mill 5 Axis Head Head 45° AC Type A L @cadsst
Cimco Portal Mill 5 Axis Head Head 45° AC Type B L Z Tool Changer (Chain)
Cimeca Portal Mill 5 Axis Head Head AC
Cimco Portal Mill 5 Axis Table Head AC Marima Catting Fasdrate
Custom Machine 1 Millimeters per minute (mm/min).
DMG Mori DMC 65 monoBlack .
New Duplicate Save Delete & Previen Cancel

Ventana principal de configuracién.

Ademas, el editor incluye la Vista previa de la maquina (accesible a través del botdn de Vista previa). No puedes
ver la vista previa mientras editas una configuracién, pero para una mejor experiencia, puedes cambiar el
tamafio de la vista previa a una escala mas pequefia y colocarla al lado de la ventana principal del editor. La vista
previa mantiene su tamafio y aparece en la misma ubicacién cada vez que haces clic en el botén de Vista previa.

B Machine Preview - O X

—] @ @ —|;-|- e Axis control

Show/ Showy e
Hide Head Hide Table Hide Base

Ventana de vista previa de la maquina.
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Lista de maquinas

Lista de maquinas
Este campo muestra una lista de todas las configuraciones de maquinas.

Seleccione una maquina para ver su configuracion en la seccion central. Los botones debajo
del campo también se aplican a la configuracion de la maquina seleccionada.

El menu de clic derecho contiene opciones para crear, guardar y eliminar configuraciones de maquinas.
Create Mew Configuration

Save Selected

Delete Selected

|:| Nuevo

Haga clic en este botén para agregar una nueva configuraciéon de maquina.

[ Duplicar

Haga clic en este botén para hacer una copia de la configuracién de maquina seleccionada.

|:| Guardar

Haga clic en este botén para guardar la configuracién de maquina seleccionada.

Si el icono de la maquina es rojo, esto indica que hay errores que deben resolverse antes de que pueda
guardar. Un icono verde indica que la configuracion esta libre de errores y lista para su guardado inicial.

Las configuraciones de maquinas se guardan en el directorio:\\AppData\Roaming\
... directorios de instalacién de CIMCO Edit ... \MachineCfg\

] Eliminar

Haga clic en este botén para eliminar la configuracién de maquina seleccionada.
Configuracion de componentes y ejes
Las configuraciones de maquinas utilizan una estructura de arbol jerarquica para representar la relacién entre componentes.

Seleccione cualquier componente para ver sus propiedades en el lado derecho del didlogo.

Los cuatro botones en la parte inferior del didlogo se pueden usar para agregar geometria, agregar
un eje lineal o rotacional, o eliminar un componente. Los botones se activan para reflejar las opciones
disponibles para el componente seleccionado, pero no incluyen todas las opciones disponibles.
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En su lugar, puedes hacer clic derecho en cualquier componente para ver todas las opciones
disponibles, incluidas opciones adicionales para Agregar Eje Colineal, Agregar Husillo y Agregar Torreta.

Add Geometry

Add Rotary Axis
Add Linear Axis
Add Collinear Axis
Add Spindle

Add Turret

Drelete

L Base

El componente Base sirve como la base de la maquina. Es el componente raiz de la Cabeza, Mesa,
Cambiador de Herramientas y otros componentes.

La Base contiene las siguientes propiedades:

* Nombre: Nombre de la
configuracion de la maquina.

Sistema de Unidades: El Sistema de Unidades (Métrico/Imperial) utilizado en la
configuracion para valores de propiedades como posiciones, limites y tasas de avance.

* Orientacidén: Usa esta configuracion para especificar la
orientacién de la configuracion de la maquina.

* Tasa de Avance de Corte Maxima: Define la velocidad de corte mas alta permitida a la
que la herramienta se mueve a través del material. Medido en milimetros por minuto
(mm/min).

* Aceleracion: La tasa a la que los ejes de la maquina pueden cambiar de velocidad.
Determina qué tan rapido puede la maquina alcanzar su tasa de avance maxima o
desacelerar hasta detenerse. Las opciones incluyen: Lento, Medio y Rapido.

* Origen de Trabajo: Posicion predeterminada en la maquina donde se colocaran la Pieza
de Trabajo, el Dispositivo y el Material. Definido en relacidon con la posicién cero de la
maquina (punta del husillo).

* Posicion de Inicio: La Posicién de Inicio se refiere a la ubicacion definida por G53 (ISO)
o0 M91 (Heidenhain). Es comun

Guia del usuario de CIMCO Edit 2025 292



practica para compensar los archivos STL de la maquina para que esta posicién se alinee con (0,0,0) en el sistema de coordenadas.

; Cabeza

El componente Cabeza representa la cabeza de la maquina donde se encuentran el husillo y el
portaherramientas. En el editor, funciona principalmente como un elemento estructural, proporcionando un
contenedor para los componentes secundarios (ejes y geometria) que definen la configuracién de la cabeza.

:= Mesa

El componente Mesa representa la mesa de la maquina donde se asegura la pieza de trabajo. En
el editor, funciona principalmente como un elemento estructural, proporcionando un contenedor
para los componentes secundarios (ejes y geometria) que definen la configuracion de la mesa.

O  Eje rotativo

Un Eje rotativo representa un eje de rotacion, definido por su orientacion con respecto a los ejes X, Y
y Z. Proporciona un punto de pivote alrededor del cual los componentes de la maquina pueden rotar.

Contiene las siguientes propiedades:

* Direccién: Seleccione un
eje rotativo A, Bo C.

* Limites: Valores de limite de recorrido minimo y
maximo en grados.

* Velocidad de avance: La velocidad de avance maxima que se utilizara en
movimientos rapidos. Para un eje rotativo, esto debe definirse en grados por
minuto (deg/min).

* Direccién: Esto se establece automaticamente, pero se puede ajustar
si es necesario. Define la direccién alrededor de la cual el eje rotara.

* Centro de rotacién: Define el origen X, Y, Z
para el eje de revolucion.

/" Ejelineal
Un Eje lineal representa un eje lineal en X, Y o Z a lo largo del cual los componentes de la maquina pueden moverse.

Contiene las siguientes propiedades:
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* Direccién: Seleccione un
eje lineal X, Y o Z.

* Limites: Valores minimos y maximos de limite de recorrido. Los valores deben ser
siempre relativos a la posicion de los ejes cuando estan configurados en su posicion
cero de maquina.

* Velocidad de avance: Ingrese la velocidad de avance del eje. Esta es la velocidad de
avance maxima que se utilizara en movimientos rapidos. Para ejes lineales, este valor
debera estar en milimetros por minuto (mm/min).

* Direccion: Configurado automaticamente, pero se puede ajustar
si es necesario. Define la direccion en la que el eje se movera.

/" Eje colineal

Un eje colineal se puede usar para definir multiples ejes que estan orientados en la misma direccién. Se
puede usar en situaciones donde varias partes méviles deben estar alineadas a lo largo de una linea comun.

Contiene las siguientes propiedades:

* Direccién: Seleccione un
eje lineal U, Vo W.

* Limites: Valores minimos y maximos de limite de recorrido. Los valores deben ser
siempre relativos a la posicion de los

ejes cuando estan configurados en su posicién cero de maquina.

* Velocidad de avance: Ingrese la velocidad de avance del eje. Esta es la velocidad de
avance maxima que se utilizard en movimientos rapidos. Este valor debera estar en
milimetros por minuto (mm/min).

* Direccion: Configurado automaticamente, pero se puede ajustar
Si es necesario. Define la direccidon en la que el eje se movera.

£ Geometria

El componente de Geometria representa un modelo STL. Cualquier componente (Base, Cabeza, Mesa,
Ejes, Cambiador de herramientas) puede tener multiples componentes de Geometria afiadidos. Un
componente de Geometria seguira el movimiento y la rotacidon de su componente padre.
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Contiene las siguientes propiedades:

* Ruta del archivo: La ruta al archivo del modelo STL. Los archivos de modelo
se copian al directorio de configuracion después de guardar y salir del editor.

* Sistema de unidades: El sistema de unidades de medida utilizado en el modelo STL. Un
sistema de unidades incorrecto resultara en que la escala del modelo STL no sea
correcta.

* Color: El color del modelo representado en RGB con un valor
entre 0-255.

Al crear tus propios modelos, la geometria (modelos CAD/modelos STL) de una maquina debe establecerse en relacién
a la posicién cero de la maquinay el origen establecido en la punta del husillo.

Cambiador de herramientas (Cadena)

El componente Cambiador de herramientas (Cadena) define la secuencia en la que los ejes de la maquina se mueven hacia la
ubicacién de cambio de herramienta. Cada eje se establece eligiendo su secuencia (orden) (1°, 2°, 3°, etc.) y la posicidn objetivo.

El movimiento comienza con el eje etiquetado como 1°, sequido del 2°, y continua de esta
manera, proporcionando un control preciso sobre el movimiento de la maquina.

Contiene las siguientes propiedades:

* Secuencia: Define la secuencia en la que se
movera el eje.

* Posicién: Define la posicién
en el eje.

* Comandos NC: Utiliza este campo para inyectar y ejecutar un
codigo NC cuando ocurre un cambio de herramienta.

Cambiador de herramientas (Torreta)

El componente Cambiador de herramientas (Torreta) define un componente de sujecién de herramientas rotativo
que permite el cambio rapido entre multiples herramientas de corte diferentes. A veces también se le llama revélver.

Contiene las siguientes propiedades:
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* Eje de montaje: Define qué direccidn
es hacia arriba en la torreta.

* Direccion: El eje de
revolucién de la torreta.

* Centro: El centro de rotacién para
las ranuras de la torreta.

* NUmero de ranuras: Define el nUmero de ranuras en la torreta. Las ranuras
individuales se enumeran a continuacion de esta propiedad.

* Ranura (1-64): La posicion de una ranura
individual definida por X, Y, Z.

Soporte de herramienta (Torreta)

El componente de soporte de herramienta define la configuraciéon del componente en la torreta
(revolver) que sostiene de manera segura la herramienta de corte en su posicion.

Vista previa de la maquina

La vista previa de la maquina muestra la maquina en 3D. Puedes navegar por la simulacién usando rotar (clic y mantener presionado el
botén izquierdo del ratén), acercar (rueda de desplazamiento del ratén) y desplazar (clicy mantener presionado el botén derecho del ratén).

Ademas, puedes alternar la visibilidad de los componentes (Cabeza, Mesa y Base) y probar los
limites de desplazamiento de cada eje utilizando el panel de control de ejes.

7.8. Complementos

La seccion de complementos te permite activar o desactivar ciertas opciones, modulos y
complementos. También proporciona la opcién de asegurar la configuracién del editor con
una contrasefia y modificar las rutas de los directorios de configuracion predeterminados.

CIMCO Edit debe estar licenciado de acuerdo con los complementos que desees usar en el editor.
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Setup: Plugins

Search

=- General

- Editar

-~ NC-Assistant
Printing

- File Types

- Colors

- Block Numbers

--Load[Save
File Compare

- Machine

Select plugins
[ Disable Backplot
[Disable advanced simulation
[ pisable DHC/Serial communication
[ pisable File compare
[]Disable advanced NC-Functions

Disable NC-Base
Disable DNC-Max client
Disable CNC-Calc
[ pisable Mazatral Viewer

- Backplot
‘- Control Settings
- Scanning
: Tool scanning
i Mavigation
-~ Multi Channel Edit configuration paths
- Tool List
Other
- Global Colors
-~ External Commands
Mazatrol Viewer
-~ Machine Models
-~ Custom Machines

Configuration password

[JEnable configuration password protection Set password

Export... Import... Help Default Cancel

Dialogo de plugins.

Seleccionar plugins

+| Desactivar Backplot

Seleccione esta opcidn para desactivar el backplot/simulacién. Esto eliminara la pestafia de Backplot.

Backplot requiere una licencia de CIMCO Edit Professional.

+|  Desactivar simulacién avanzada

Seleccione esta opcién para desactivar las opciones de simulacién avanzada, como la
simulacion sélida. Esto eliminara el menu Solid bajo la pestafia de Backplot.

J  Desactivar comunicacién DNC/Serial

Seleccione esta opcién para desactivar el médulo de comunicacién DNC/Serial.

Requiere una licencia para la opcién DNC.

< Desactivar comparacién de archivos

Seleccione esta opcion para desactivar la funcién de comparacién de archivos. Esto eliminara la pestafia de Comparaciéon de archivos.
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| Desactivar funciones NC avanzadas

Seleccione esta opcién para desactivar las funciones NC avanzadas. Esto eliminara los menus
Transformar e Info y sus opciones en la pestafia de Funciones NC.

Las funciones NC avanzadas requieren una licencia de CIMCO Edit Professional.

| Desactivar NC-Base

Seleccione esta opcién para desactivar el Cliente NC-Base (si estd instalado junto con el Servidor NC-Base).

Requiere una licencia extendida para CIMCO Edit.

+  Desactivar Cliente DNC-Max

Seleccione esta opcién para desactivar el Cliente DNC-Max (si esta instalado junto con el
Servidor NC-Base y el Servidor DNC-Max).

Requiere una licencia extendida para CIMCO Edit.

+  Desactivar CNC-Calc

Seleccione esta opcion para desactivar el médulo CNC-Calc.

CNC-Calc requiere una licencia extendida para CIMCO Edit Professional.

+  Desactivar Mazatrol Viewer

Seleccione esta opcidn para desactivar el médulo Mazatrol Viewer.

Mazatrol Viewer requiere una licencia extendida para CIMCO Edit.

Contrasefa de configuracion

| Habilitar la proteccién con contrasefia de configuracién
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|:| Establecer contrasefia

Haga clic en este botdn para especificar una contrasefia necesaria para acceder a la configuracion del Editor y su configuracién.

Si olvida la contrasefia, mantenga presionadas Ctrl+Shift al iniciar el editor.

[ Editar rutas de configuracién
Utilice esta opcion para cambiar la ubicacion y los directorios que CIMCO Edit utiliza para varios archivos de configuracion.

Utilice el campo desplegable para seleccionar una ruta y el campo a continuacién para cambiarla.

Puede optar por copiar los archivos de configuracion existentes al nuevo directorio o
volver a la configuracion predeterminada si es necesario.

Edit configuration paths x

This is used to change where the editor places its configuration files.
Special variables:

SVEMDORDIRSG resolves to "=vendor="

oGPRODUCTDIRY: resolves to "<program name:><major version="
0GLEXEDIRSG resolves to "<path to program.exe="

Windows environment variables are resolved after the special variables
SHAPPDATASS resolves to "Ci\Users\<username='\AppData\Roaming"

If you have multiple installations on the same PC and need separate
configurations: Change ROOTDIR to: ROOTDIR = %EXEDIR:

MOTE: Before copying ensure that you have write access to the paths!

-
3,RO0TDIRY\Cfg
[ Copy existing configuration files to the new directories.

Default Cancel
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8. Expre

La expresion regular

siones Reqgulares

utilizada en CIMCO Edit se basa en la Expresién Regular Extendida POSIX, con algunas simplificaciones.

Puedes leer mas sobre la Expresién Regular Extendida POSIX (ERE) en linea:

https://es.wikipedia.org/wiki/Expresi%C3%B3n_regularhttps://es.wikibooks.org/wiki/Expresiones_Regulares/Expresiones_Regulares_Extendidas_POSIX

Sintaxis

Descripcion del N

letacaracter

El caracter punto coincide con cualquier caracter.

Por ejemplo, "A.C" coincide con "A" seguido de cualquier caracter y luego una "C". Para
coincidir con el caracter literal "." usa una barra invertida \\ o una expresion entre corchetes [.].

Coincide con la posicidn inicial de la linea.

Por ejemplo, "G123" coincide con la secuencia de caracteres "G123" en cualquier lugar de la
linea, "AG123" solo coincide con "G123" si se encuentra al principio de la linea. Para coincidir
con el caracter literal "A" usa una barra invertida "\\"" fuera de las expresiones entre corchetes.

Coincide con la posicién final de la linea.

Por ejemplo, "G123" coincide con la secuencia de caracteres "G123" en cualquier lugar de la
linea, "$G123" solo coincide con "G123" si se encuentra al final de la linea. Para coincidir con
el caracter literal "$" usa una barra invertida "\\$" fuera de las expresiones entre corchetes.

[]

Expresion entre corchetes. Coincide con cualquiera de los caracteres dentro de los corchetes.

Por ejemplo, "[AZ]" coincide con uno de los caracteres "A" 0 "Z". Se puede especificar un
rango usando "-". Por ejemplo, "[A-Z]" coincide con cualquier caracter en el rango de "A"
a"Z"y "[4-7]" coincide con cualquier nimero del "4" al "7". Para coincidir con el caracter
literal "[" 0 "]" usa una barra invertida [ o ] fuera de las expresiones entre corchetes.

("]

Coincide con cualquier caracter que no esté dentro de los corchetes.

Por ejemplo, "[AZ]" coincide con cualquier caracter que no sea "A" 0 "Z". Se puede especificar
un rango usando "-". Por ejemplo, "[A-Z]" coincide con cualquier caracter que no sea las
letras de "A" a "Z" y "[4-7]" coincide con cualquier otro que no sea los nimeros del "4" al "7".

Coincide con el elemento anterior cero o mas veces.

Por ejemplo, "G[0-9]*" coincide con "G" seguido de cero o mas nimeros entre "0" y "9". Para coincidir
con el caracter literal "*" usa una barra invertida "\\*" o una expresién entre corchetes "[*]".

Coincide con el elemento anterior una o mas veces.

Por ejemplo, "G[0-9]+" coincide con "G" seguido de al menos un numero entre "0"y "9". Para
coincidir con el caracter literal "*" usa una barra invertida "\\+" o una expresioén entre corchetes [+].

Coincide con el elemento anterior una o cero veces.

Por ejemplo, "AB?C" coincide con la secuencia "ABC" o "AC". Para coincidir con el
caracter literal "?" usa una barra invertida "\\?" o una expresioén entre corchetes [?].

Coincide con el elemento anterior o el siguiente.

Por ejemplo, "AB|C" coincide con "AB" o "AC". Para coincidir con el caracter literal

"|" usa una barra invertida "\\|" o una expresion entre corchetes [|].
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Descripcién del metacaracter
Coincide con el elemento anterior exactamente n veces.

{n}
Por ejemplo, "A{3}" coincide con "AAA".
Coincide con el elemento anterior un minimo de n veces.

{n}
Por ejemplo, "A{3,}" coincide con cualquier secuencia de caracteres con al menos tres "A".
Coincide con el elemento anterior un maximo de n veces.

{:m}
Por ejemplo, "A{,3}" coincide con cualquier secuencia de caracteres con un maximo de tres "A".
Coincide con el elemento anterior al menos ny no mas de m veces.

m,n . - . :

{m,n} Por ejemplo, "A{2,4}" coincide con cualquier secuencia de caracteres con un
minimo de dos y un maximo de cuatro "A".
Agrupacion. Coincide con el grupo de caracteres dentro de los corchetes.

0 Por ejemplo, "(G[1-3])| (M[4-7])" coincide con "G" seguido de un numero entre 1y 4 o
coincide con "M" seguido de un nimero entre 4y 7.
Captura. Coincide con la subexpresion dentro de los corchetes.

<> H " n H H 2 if H n n
Por ejemplo. "G<[0-9]+>" coincide con uno o mas numeros que siguen a "G", excluyendo
"G" de la coincidencia.
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9. Usando la ayuda del editor

Esta seccién describe cdmo usar el sistema de ayuda en CIMCO Edit.

- & X
Window = | Help ~

Editor help

Support info

Go to the CIMCO web site

About

Mendu de ayuda.

+ | Ayuda del editor

La guia del usuario de CIMCO Edit esta disponible directamente en CIMCO Edit como un
archivo de ayuda estandar de Windows®. Puedes abrir la ayuda yendo al menu desplegable
de Ayuda en la esquina superior derecha del editor y seleccionando Ayuda del editor.

Si el archivo de ayuda no esta disponible en tu idioma, se abrira el archivo de ayuda en inglés por defecto.

o Informacién de soporte

Selecciona esta opcién para ver a quién contactar para soporte.

J  Ir al sitio web de CIMCO

Selecciona esta opcién para abrir el sitio web de CIMCO en el navegador predeterminado.

4| Acercade

Selecciona esta opcién para abrir el didlogo Acerca de.
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9.1. Usando Ayuda en Dialogos

Muchos didlogos en CIMCO Edit tienen una funcion de ayuda integrada que proporciona
informacién sobre opciones y campos especificos.

Busque un icono de signo de interrogacién en la esquina superior derecha de un didlogo. Al hacer clic en
él, puede seleccionar cualquier opcién o campo para ver una breve nota explicativa cerca de su cursor.

También puede mostrar la nota para un elemento de didlogo haciendo clic en el campo y luego presionando la tecla F1.

7 ot

3

Signo de interrogacién y cursor.
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10. Actualizaciones pendientes de la documentacion

Los siguientes cambios en CIMCO Edit 2025 no estan incluidos actualmente en la documentacién.

CIMCO Edit 2025.01.07

® Nuevo: Visién verdadera ahora soportada con vistas de seccién transversal.

CIMCO Edit 2025.01.06

e Nuevo: Se agreg6 la medida de distancia al visor de presentacién.
Nuevo: Ahora se pueden establecer colores de comparacién de stock
en el visor de presentacién. Nuevo: Desplegable de seccién

® transversal en el visor de presentacion. Nuevo: Se agrego el color de
e stock por configuracién de herramienta al visor de presentacion.
Nuevo: Se agregé el informe de colisidn al visor de presentacion.
Nuevo: Ahora se puede guardar el stock como STL en el visor de

® presentacién.

CIMCO Edit 2025.01.04

e Nuevo: Se agregé el modo de animacién y comandos de vista al visor de presentacién.
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