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Descripcion

En esta préactica se realizara la manufactura de una pieza mediante el uso de una maquina
herramienta de control numérico (CNC), en este caso un Centro de Maquinado Vertical
(VMC) con controlador Siemens.

El proceso de manufactura consiste de una operacion llamada desbaste, utilizando un
cortador vertical recto, conocido como fresa de 1/2“ de didmetro,

Con el fin de realizar la simulacion de la manufactura de la pieza, se utilizard el ensamble
de la prensa que se normalmente se encuentra montada en el VMC. Dicho ensamble esta
compuesto por dos piezas: la pieza Prensa y por la pieza Mordaza, esto para que el usuario
tenga una mejor idea de los elementos involucrados en la sujecion y manufactura de la
pieza y se obtendra el codigo de control numeérico.

Objetivo
Mostrar los comandos basicos para realizar el maquinado de una pieza prismatica y obtener
el codigo G para el controlador Siemens, utilizando el médulo de manufactura de NX6.

Desarrollo

1. Abrir el archivo manufactura 2
<File> <Open...>
Nombre del archivo: Manufactura 2
Selecciona [OK]

Se despliega la prensa de la figura 1.

Figura.- 1 Archivo Manufactura 2.

Se recomienda para la manufactura de la pieza, colocar el cero pieza en el centro y en la
parte superior de la placa.
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2. Generacion del perfil de trabajo

Ya que se cuenta con la prensa de sujecion, es necesario dibujar el bloque a partir del cual
se realizara la pieza a manufactura.

Selecciona el comando <Sketch> y dibuja el siguiente Sketch con los puntos que se
muestran a continuacion.

Punto 1 XC=-59.7 YC=36.3
Punto 2 XC=159.7 YC=36.3
Punto 3 XC=159.7 YC=-36.3
Punto 4 XC=-59.7 YC=-36.3

Con lo que se obtiene el marco en color verde de la figura 2.

-

ég__?zg %

X

Figura.- 2 Sketch 1 rectangulo.

Selecciona <Finish Sketch>

Ahora se dibujaré el perfil a manufacturar usando el plano de trabajo XY.

_|._

Selecciona el comando <Sketch>y con la opcion de o dibuja los siguientes
puntos.

Punto 1 XC=-39.85 YC=-2.476
Punto 2 XC=-22.78 YC=6.656
Punto 3 XC=3.56 YC=2.31

Punto 4 XC=23.47 YC=-11.00
Punto 5 XC=38.75 YC=-11.61
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Después de dibujados los puntos, selecciona el comando = seine

e

|
1
G - Tuspo e, X

i

I
Figura.- 3 Creacion de una curva Spline a partir de Puntos.

Aparece la ventana de dialogo (Fig.3) con el boton del raton derecho selecciona
cada uno de los puntos generados anteriormente (Fig.4).

< > |

Spline Settings A

Method Single Segment

'Ai’ DMatched Knak Pasition
DCIDSE::I

| |
Degree Assaciakive

Inferred Constraint Settings W
Drawing Plane v
Micro Positioning v

Figura.- 4 Parametros para definir curvas Spline.

Made by ROR



%A,@_g’ UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
s LIMAC
UNIGRAPHICS NX6

Selecciona Apply y la curva generada debera ser como la que se muestra en la
figura 5.

BT e [ OROOF [
e options.
' -

Spline Settings A
Method Sinole Seament
l 1 1 DMatched Knaok Position
v P
..... DCIosed
Degree | 5 Associative
Inferred Constraint Settings v
gt Drawing Plane A4
I il
1 Micro Positioning v

|

| |

I [ Sl H Apphy H_Cancel ]
@: riies ‘:..ﬂ.ﬁzg__—-:, x

Figura.- 5 Curva final.

Selecciona <OK>
A continuacion se generara una nueva curva mostrando un procedimiento diferente.

N
L

. Stu:iio . ., .
Selecciona el comando s#ine  y selecciona la opcion Point Constructor
L:Z Studio Spline _;
Point Constructor
Selects points using the full Point Constructor dialog box, A
Method Sindle Seqment
INI A‘i" [matched Knot Position
" [ Closed
Degree !E % e ciaEl
Inferred Constraint Settings v
== Drawing Plane v
| Micro Positioning v
|
1 i} Cancel
m —

Figura.- 6
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Con lo que aparecera la ventana de la figura 7.
R~ [Point |5 =X [E e —
Type A
[,’5. Inferred Paint w.
Point Location A
Select Objeck (D)
Coordinates A
OReIative ko WiCS @F\bsolute
:
¥ -32.7327 mm
:
Offset A
Offset Option
Figura.- 7

Introduce los valores de los puntos absolutos para generar el Spline, despues de
cada coordenada da clic en OK.

Punto 1 XC=-37.38 YC=-6.22
Punto 2 XC=-6.76 YC=-0.97
Punto 3 XC=10.45 YC=-9.96
Punto 4 XC=24.22 YC=-17.14
Punto 5 XC=39.049 YC=-17.14

Finalmente utilizando una linea une las dos curvas Spline (Fig.8)

i

1
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Selecciona <Finish Sketch>
3.- Generacion de solidos

Seleccionar el comando Extrude y seleccionar el Sketch del rectangulo e introduce
los siguientes valores.

B3~ Extrude |5 — X EI

Section A

o Select Curve (4) L

Direction A

W Specify Yector (1)
\ Peverse Direction

Limi

Start

Distance

End

Distance 1z2.5 i

Boolean A

Draft

A
I»—@h-—{[ Apply ][ Cancel ]

‘
b
1

Figura.- 9 Extrusion de la base.

Selecciona <OK>

Crear el siguiente extrude con los valores de la figura 10.

Section An

W Select Curve (4) =

Direction

A
o Specify Yector (1)

Reverse Direction

Limits. A

Start Valus @

Distance o mm

End

Distance ST i

Boolean A

Draft A

Draft None @
b
e[ apply Cancel

Figura.- 10 Sélidos no unidos.
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Selecciona <OK>

Selecciona el comando Unite y une los dos solidos creados.

Selecciona <OK>

Con lo que la pieza a manufacturar queda montada en la prensa, como se muestra en
la figura 12.

Made by ROR

Target

v

& Select Body (1)

i Tool

Settings

Preview

] I-—ﬁpph-—l [ Cancel

Figura.- 11 Solidos finalizados

Figura.- 12 Pieza lista para manufacturar.
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Como se observa en la figura 12 el sistema de coordenas esta en el centro de la
piezay en la parte superior.

Esto ayudara a visualizar el corte de la herramienta en la direccion Z, ya que sera
siempre negativa en el codigo de control numérico.

4.- Manufactura

Para realizar la manufactura cambia de aplicacion, seleccionando
<Start> <Manufacturing>

& Operation Navigator - Program Order |
Name Toolchang)
NC_PROGRAM
[8 Unused Items
2
\/ U
< > T
Dependencies V| s }
S == S

Figura.- 13 M6dulo de manufactura.

Para iniciar la manufactura se asignara la geometria a trabajar.

%

Program Machine
OrderView Tool View

L4

Seleccionar el comando Geometry View.

Seleccionar la opcion WORKPIECE, con lo que despliega la ventana de la figura
14.
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Para asignar la pieza a maquinar selecciona Specify Part a continuacion da clic en a el
solido de la figura 15.

& Operation Navigator - Geometry
Name | Path
CEOMETRY Specify Part
+[§ Unused ltems
Specify Blank
21 MCS_MILL
@ vorece L Specty Check
Offsets
[part et
Description ‘ A
Material: CARECM STEEL
Layout and Layer ‘ v
==
154]] ALY ] =)
—
Dependencies | V|

Figura.- 14

Selecciona <OK>
Ahora selecciona la materia prima a partir de la cual se obtendra la pieza.

Selecciona Specify Blank y selecciona la opcion Autoblock

[ Topalagy |
Action Mode Wl
-Selection Options - o
() Geometry ()Features (Facets

(®¥iiito Biock: ()offsst Fram Part

Filter Methods |_BUE||E§ W

Offset 0.0000

i

U
l_ Seleck &l |
[_ Remove ]

ok )| Bak || cancel

Figura.- 15

Selecciona <OK>
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Ya que se tiene la geometria seleccionada, se crearan las operaciones de
manufactura.

Selecciona Program View e inserta una operacion como se muestra en la figura 18.

(<IN

& Operation Navigator - Program Order |

O Name Toolchang,
NC_PROGRAM
Le [§ Unused Items

Elm b, Edit... _

oo
¥, Copy

l& Delete

'!g Rename

¥ Generate
E“ Replay

¥}, Past Process

Insert 4 g,s Cperation, ..
7 Program Group...
COhject r'! d P
34 Toal...
a3 Tool Path ¥ G Geometry...
. st Method., ..
Dependencies Workpiece ¥
Details
I'I'l_ Information
f ¥ properties
e | B e
Program Machine Geometry Machining Draft...
Order View | Tool View View Method

Figura.- 16 Generacion de operaciones de fresado.

En la ventana Create Operation selecciona la opcion de IW

J€ |T Create Operation ,?

Type }/

[mill_contour E.]

Operation Sub}u}/ A
BEYLL Ly
DB a® 4GS
DHWOUY | |

>

3 |
Location A .
Program PROGRAM W
Toal HOME > | N
iGEometry WORKPIECE »
Method IMILL_RoOLGH

I—GH[ Apply ][ Cancel ]

Figura.- 17 Seleccion tipo de proceso.
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Selecciona <OK>

Aparece la ventana de Cavity Mill, esta operacion se selecciona cuando se desea
realizar operaciones de desbaste y acabado para fabricar cavidades en moldes de inyeccion
de plésticos.

Para la manufactura de la pieza en esta préactica, estrictamente no es necesario
utilizar la opcion Cavity Mill, sin embargo, como la idea del curso es manufacturar moldes
de inyeccion de plasticos se muestra la opcion Cavity Mill.

Otra opcion de manufactura para la pieza es ROUGH_FOLLOW, la cual permite
realizar procesos de desbaste en superficies planas (Fig. 18).

L | Create Operation | X [ =

Type A
[mill _planar m
Operation Subtype M

Location A
Prograrn NC_PROGRAM W
Tool MCOMNE -
Geomekry WORKPIECE W
Method METHOC w
v
[ QK H Apply ][ Cancel ]

Figura.- 18 Proceso alternativo de manufactura.

Continuando con la préctica, ahora se seleccionard el cortador necesario para
realizar la manufactura.

En la seccién de Tool crear una herramienta.
Tool A‘

Tool NONE lw) l @ﬂl s
Output Create new

Figura.- 19 Seleccion de las herramientas
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Mill o cortador vertical recto.

Type A

[l sontour 7 )

Library / A

Ptz Tral e L ’B

Tool Subtype A
7 & L

Location

A

Tool

Name

GEMERIC_MACHINE ¥

A

[m1LL_1

l

=[x

T —
Figura.- 20 Seleccion del tipo de herramienta.

Seleccionar <OK>

En la venta relacionada con la herramienta cambia el valor ¢el diametro como se

muestra en la figura 21.

BB ~ | Milling Tool 5 Parameters | — (% 3
A
"
f—ja—w*—R1
Dimensions A
(D) Diameker
(R1) Lower Radius
(L) Length
(B} Taper Angle )
(4} Tip Angle
(FL) Flute Length
Flutes
Description v
Numhers All ¥
I—GH [ Cancel ]

Figura.- 21 Pardmetros para definir herramienta de corte.
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Selecciona <OK

La aplicacion regresa a la ventana Cavity Mill, en esta ventana selecciona la opcién
Path Settings, e introducir los siguientes valores.

[ [Cavity Mmill |= X 3

Tool Axis
Path Settings

Methaod

CutPattern  |4mE

Stepover

Percent of Flat Diameter 50.0000
Global Depth per Cut 1.0000
Cut Levels =

Cutking Parameters
Mon Cutting Moves
Feeds and Speeds

Machine Control

H
=

<

Figura.- 22 Asignacion de los parametros de corte.

Selecciona la opcion Cutting Parameters.

En el caso de que se desee introducir valores de sobrematerial, para después realizar
procesos de acabado, se utiliza las opciones de la pestafiZ de Stock. En este caso selecciona
1 mm de sobre material en la superficie inferior de la pjeza.

< |T Cutting Parameters F’? >

[ Strategyl Stack, | Carners " Connections " Containmentm *
Stock A
DUse Floor Same As Side
Part Side Stock [ o0.oo00][cy
Part Floor Stock l
Blank Stock.
Check Stock T
Trirn Skock.
Tolerance A
Intal
outtol
-

Figura.- 23 Parametros de sobremaetrial.
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Selecciona <OK>

Ahora se seleccionaran los pardmetros asociados a los movimientos que no implican
corte de material, es decir movimientos rapidos GOO.

Selecciona la pestafia Non Cutting Moves.

Para establecer la entrada del cortador en el material se utiliza la pestafia Engage.

En la seccidon Closed Areay en la opcion Engage Type selecciona None.

Lo que implica que la herramienta penetrard de mahera perpendicular al plano de
trabajo.

|T Non Cutting Moves F’?

Engage | Retract " Start/Drill Points " Transfer;'}\{pid " Avoidance " Mare ]

Closed Area A
Open Area A
Swing Angle
Ramp Angle

Height: | 3.0000 lmm E']
Minimurn Clearance | 50 .0000

ETrim ko Minimumn Clearance

Initial Closed Area v
Initial Open Area v

Figura.- 24 Definicién de entrada del cortador a la pieza a manufacturar.
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En el caso de realizar movimientos rdpidos es necesario primero mover la
herramienta en la direccién Z a un punto seguro, antes de cualquier movimiento en los ejes
Xy Y, para evitar colisiones con la pieza de trabajo o los elementos de sujecion (Prensa).

En la pestafia Transfer/Rapid Plane y en la seccion Clearance Option selecciona
Plane.

Ahora seleccionar el icono Specify Plane

< |T Non Cutting Moves F’? >

[ Engage " Retract " StarkfDrill Points] Transfer/Rapid | Avoidance] More

Clearance A

Clearance Option  [iEERE 5 2

Specify Plane % -
[

Eetween Regions A ‘

Transfer Type

Within Regions A

Transfer Using lEngage,l’Retract Ev]
Transfer Type

Initial and Final v

Figura.- 25 Definicion de plano de seguridad.

Aparece la venta de la figura 26, selecciona el botdn Plane Subfuntion

< |T Plane Constructor li

Fiter
Z
71
Offset D.0000

Selected Constraints

ez o

[ Plane Subfunction

[ List Available Constraints

[ ok H Apply ][ Cancel ]

Figura.- 26

16
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Finalmente se seleccionaréa el plano ZC y se da un valor en la direccion Z igual a 3.

1€ > |
(e R
ek
Principal planes

b b B

|@Wnrk O.ﬁ.bsulute |
[—G'H[ Back. ][ Cancel ]

t}l,:l I

| =S
i

Figura.- 27

Selecciona <OK>
Selecciona <OK>

Para asignar los pardmetros de gorte, en la ventana de Cavity Mill selecciona la
opcion Feeds And Speeds, introduce las valores que se muestran en la figura 28.

’T Feeis and Speeds F’?
Automatiq Settings A
Set Machining Data
Surfare Speed (snim)
Feed per Toot
| More v
Spindle Spegd A
D Spindle Spe®d (rpm)
| More v
Feed Rates A
Cut [250. 0000 |[mmem ] (5]
| More v
| Units v

l—eﬂ(—i [ Cancel ]

Figura.- 28 Asignacion de la velocidad de corte y del husillo.
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Selecciona <OK>

Para generar las trayectorias de maquinado, selecciona el icono Generate (Fig.29).

[ Cavity Mill [= % EX

| >

Stepover % Tool Flat
Percent of Flat Diameter 50.0000

Global Depth per Cut

Cut Levels

Cutking Parameters

Mon Cutting Mowes

Feeds and Speeds

Machine Control

Program

Options

) ] |I|@UI
>|<i<|< Eﬁj \l = !

Actions.

C EEEE |

et (50 e |

Figura.- 29 Generacigq de trayectorias.

Para visualizar el maquinado selecciona el icono Verify.

Selecciona Play en al ventana de la figura 30.

b4 [ Tool Path Visualization | X B}

-

Create Delete
Show Thickness by Color

gcheck for IPW Collisions
gcheck for Tool Holder Callisions

[ Reset

DSuppress Animation

Animation Speed
10

0

WEEEEPE .

Figura.- 30 Verificacion de maquinado.
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Selecciona <OK>
Selecciona <OK>

Ahora se generara el cédigo de control numérico para el controlador Siemens,
selecciona Post Process

& Operation Navigator - Program Order |
Mame Toolchang)|
NC_PROGRAM
[3 Unused ltems
2- ¥ [g PROGRAM
b, edit....
oo
b, Copy
lﬁ; Delete
‘.z Rename
B cenerate
Sew Replay
S | Object L3 X
Dependencies Tonl Path ¥ v
Details v
‘“Workpiece L3
I
HJEE i) nfarmation
Machine E Properties ng
o | Tanl View  —rmme——n
Figura.- 31

Selecciona el post procesador Sinumerik810 de la base de datos de post
procesadores (Fig32) y da la ryta donde sera creado el archivo del codigo de CNC.
N '\ [Postprocess | X B3

Nostprocessor AN
\

= | |LATRE_Z_AXIS_TURRET_REF ~

SinumerikE10 ;
=
Erowse for a Postprocessar 1
Output File A
N
File Marme

[G:\nx‘l\nxﬁ\.ﬁlproximacio\ipren] |

Browse Far an Qukput File : ﬁ
Settings M

Uniks Paost Defined s
.- b |

I—GDH[ Apply ][ Cancel ]

Figura.- 32 Seleccidn de post procesadores de codigo G.
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Selecciona <OK>

Codigo G para fresadora.

File Edi

B -
NOD10 G40 G17 G94 GBO G90 GS4

WO0z0 TOS DOS MO6 L96

NOD30 GOO X42.067 V48.262 1500 MO3
NOO40 GO0 Z10.

WNO0S0 Z2Z.1Z

NOD60 GO1 Z-.88 F250. MOB

NOO070 X58.921 Y41.91

NODSO GOZ X64.31 Y39.556 120,171 J53.52
NOOZ0 GOl X71.668 Y¥35.881

NO100 Z2.12

NO110 GO0 Z10.

NOlz0 X27.029 V48.264

NO130 Z2.12

NO140 GOl Z-.88

NO150 X35.86z V41.913

NO160 GOZ X39.508 Y¥39.23 I118.828 J165.271
NO170 X65.319 ¥31.741 I.758 J50.84
NO180 GO1 X71.67 Y27.839

NOo190 Zz.12

NOz00 GO0 Z10.

NOZ10 X12.229 V48.266

wozzo Z2.12

NOzZ30 GOl Z-.88

NOzZ40 X23.903 V41.914

WNOZS0 GOz X31.44 Y37.269 I39.17 J71.992
NOzZ60 X37.385 Y32.864 I114.206 J160.627
WO270 X65.321 V24.081 I-1.365 J44.474
NOzZ80 GO1 X71.672 V19.353

NozoO Zz.12

NO300 GO0 Z10.

NO310 X1.783 ¥48.267

wozzo Z2.12 v
< >

Check Clearances

Checks selected compor
the assembly for possibl

Figura.- 33
5.- FIN de la practica
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