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DESCRIPCION

En la presente practica se utilizaran las funciones basicas para realizar | un proceso de
manufactura en una maquina herramienta CNC fresadora. El proceso se llevara a cabo
utilizando las funciones basicas del ambiente de trabajo Manufacturing, ademas del
material en bruto.

OBJETIVO
Realizar la manufactura de una pieza prismatica en alto relieve, utilizando el modulo de
manufactura en fresadora y obtener el cédigo de control numérico.

DESARROLLO
En la pantalla de inicio, selecciona el icono Open '— para abrir el documento.
Aparecera una ventana con el mismo nombre y en la seccién File Name, busca el archivo
con el nombre “Manufactural” y en Folder la ubicacion de la pieza. La pieza es la
siguiente (Fig.1):

Figura 1. Pieza a Manufacturar.

1. INICIO
Para cambiar de la aplicacion de Modeling a manufactura selecciona Ctrl+Alt +M o lo
siguiente (Fig 2):

Start —» Manufacturign
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Figura 2. Aplicacién Manufacturing.

2. DEFINICION DE GEOMETRIA
=y

Ceometry
Selecciona la ventana de Geometry View —2%__ y selecciona la seccion WORKPIECE
y aparecera la siguiente ventana (Fig.3):

1

Geometry A
I Specify Part Y‘
Specify Blank Y"
specify Check @ \}*
Offsets A
Part Offset
Description A
Material: ALUMINUM
Layout and Layer v

[—GIH[ Cancel l

.
Figura 3. Ventana de Seleccién de parte y bloque.

Para especificar parte seleccionar Specify Part aparecera la siguiente ventana, con la cual
selecciona la pieza (Fig.4).
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[_ Custom Data |
Actian Made Appond |
Seloction Optioas
,amw OFeatres  (OFacets ]
Filter Methods [Bosies [

Figura 4. Seleccionar parte.

Selecciona OK.

Para especificar el Bloque seleccionar Specify Blank aparecera la ventana donde se
seleccionard auto-block y autométicamente aparecera el bloque tomando las medidas
extremas de la parte para su dimensionamiento (Fig.5).

"T‘ Blank Geometry |T(
Name
[ |
Topology
Selection Options
OCeumemf OFeatures OFacats }
GAutoB\ock () offset from Part
Filter Methods m
Offset [m
Select All
Remove
Expand Item
Reselect All
4 >
[—GH[ Back ][ Cancel ]

——L1]
Figura 5. Seleccién de bloque.

Selecciona OK.

Selecciona OK.

3. PROCESO 1 PLANEADO O CAREADO.
Cambiar a la ventana de Program Order View y seleccionar el icono <Create Operation
[
Create

Operation . , .
——_. Con este comando asignaras las operaciones de manufactura que deseas

utilizar.
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El primer proceso de manufactura sera nombrado “Desvaste”, en el cual se quitara la
mayor cantidad de material sin afectar la geometria final, dejando un sobre-material
(stock).

Aparece la ventana Create Operation, seleccionar las siguientes opciones (Fig.6):

Type:
Mill Planar

Operation Subtype:
FACE_MILLING_AREA

Location:
Program: Program
Tool: NONE
Geometry: WORKPIECE
Method: Mill_Rough
Name:
Desbaste
Type A
[ [mill_planar L:-!
; Operation Subtype A I
e e )
A my ¢
Location A
program
Tool
Geometry
Method
Name A
Desvaste| ]
[ oK H Apply ][ Cancel ]

Figura 6. Creacion de operacion de desbaste (Mill Planar).

Aparecera la ventana Face Milling Area como se muestra en la siguiente figura (fig.7)
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Figura 7. Ventana Face Milling Area.

|
Selecciona la seccion para identificar el area de corte (Specify Cut Area)g. Selecciona

el area siguiente (Fig.8).

% [Cut Area 3o Help

Narme "B-ORS (1. O Pw- =R,

( e | % ® | ®m m e

Action Mode Append @ imulate | Post Process Shop show 2D~ Show Filled ~ Show 3D ~
fachine Document... . - IPWs 2D IPWs IPW

Selection Options

@Geomew OFea(ures

Filter Methods |Faces @

= @

Single Face : Face of Extrude(2)

[ Select All

Remove

Expand Item

[ Reselect All

>

[-ek ][ Back |[ cancel |

Selecciona OK.

Figura 8. Seleccion de areas de corte.
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Selecciona la seccion para seleccionar las paredes de la geometria (Specify Wall
Geometry) [@.Selecciona las siguientes paredes (Fig. 9).

o e

"B OBO PG DT P
' e | = o B 'k

Action Mode ADDe"d@ imulate Post Process shop Show 2D~ ShowFilled ~ S
fachine Document... . IPWs 2D IPWs

Selection Options

@Cecmeu’y OFeal:ures E j

—— l@ 4 objects selected, 4 objects appended
[ Select All |
[ Pre-Select ]
Remove
Expand Item
[ Reselect All ]
4 »

[—GK—H Back ][ Cancel ]

Figura 9. Seleccion de paredes.
Seleccionar OK.

Seleccionar la seccién de herramientas (Tool) . Selecciona crear nueva herramienta
(Create new) y aparecera la siguiente ventana New Tool (Fig. 10) y selecciona las
opciones de la ventana y utiliza un cortador plano de 1” (25.4 mm) de diametro.

% | New Tool X
Type A
[mill_planar a
Library A
Retrieve Tool from Library 'rg
Tool Subtype A

B7&aL s 1
Location A
Tool | GENERIC_MACHINE |
Name A

|
[ok || cancel |

Figura 10. Herramienta Nueva.
Selecciona OK y aparecera la siguiente ventana (Fig.11):
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Figura 11. Creacion de Herramienta.

Introduce los siguientes datos para las dimensiones de la herramienta:
Diameter : 25.4 mm

FLutes : 4

Tool Number: 1

Todo lo demas lo dejamos con los valores por default.
Seleccionar OK

En la seccion Path Settings selecciona lo siguiente:
Cut Pattern: Zig

Percent Of Flat Diameter: 30%
Blank Distance: 3

Depth Per Cut: 1

Final Floor Stock: O

A continuacion definirds los parametros de corte tales como el Stock (sobre material) y la

—=
estrategia de corte de la herramienta. Selecciona la seccién Cutting Parameters [ En
la pestana de Strategy introducir las siguientes caracteristicas (Fig.12):
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® | Cutting Parameters

-

Strategy | S‘tock” Comers” Connec‘c\omau Comtammentu Mare }
Cutting A
Cut Direction Climb Cut .
Cut Order
Conventional Cut
Walls Follow Boundary
Reverse Boundary
Merge ra Y
Merge Distance 0.0000
Blank A
Blank Distance 0.0000

o] (e ]

Figura 12. Cutting Parameters.

En la pestafia de Stock introducir los siguientes valores (Fig.13):

Seleccionar OK

A continuacién se definira la trayectoria en que penetra la herramienta en la zona de corte
y el plano de seguridad (para evitar que la herramienta se colisione con la pieza al realizar

%, | Cutting Parameters

[ Strategy]é S‘rock§| Comers" Connections“ Containment" Maore ]

Stock A
Part Stock

Wall Stock

Final Floor Stock

Blank Stock

Check Stock

Tolerance A
Outtol

o) (e

Figura 13. Cutting Parameters.

—

movimientos rapidos). Seleccionar Non Cutting Moves .

Para seleccionar la forma de penetracion de la herramienta, selecciona la pestafia Plunge

como se muestra en la figura 14.
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Engage | Retract" Start/Drill Pomts” TransferfRapid" Avoidance " Mare ]

Closed Area

Engage Type
Height
Height from

Open Area

Engage Type
Length

Swing Angle
Ramp Angle
Height

Minimum Clearance

["]Trim to Minimum Clearance

Initial Closed Area v

Initial Open Area v

o) [cane |

Figura 14.Engage.

Seleccionar la pestana de Transfer/Rapid para posicionar el plano de seguridad de la
Herramienta. En Clearence Option seleccionar Plane y selecciona el plano siguiente (Fig.
15) con 3 mm de altura.

o ove
Engage | Retract|| Start/Dill Points| Transfer/Rapid [ Avoidance | More

Clearance

VOB EE 0=
B Dh bh =

cel= Shop i Show2D ~ ShowFilled ~ Show3D
’ - d Document... . IPWs 2D IPWs IPW

)

Clearance Option

« Specify Plane

tHolo+lrsracst v G

Face of Revolve(7)

Between Regions

[Trarlsfer'rvpe Clearance - Tool Ax

Within Regions

Transfer Using Engage/Retract

Transfer Type Clearance - Tool Ax

&)
AQ]
< W&, &y <1} S

Initial and Final

pisnceT o 0

o) (ot

Selecciona OK.

Figura 15.Plano de Seguridad.

10
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A continuacion definiras el avance y la velocidad del husillo con la cual trabajara la

=0C
herramienta. Selecciona Feeds and Speeds ?u-i e introduce los siguientes valores:
Spindle Speed (rpm): 900

Cut: 10 mmpm (FEED RATE)

Selecciona OK.

Para generar las trayectorias de corte, selecciona Generate . Obtendras lo referente

a la figura 16.

Specify Cut Area |mll‘bl Path M Document... - W
r 5 - | A A A, 4 +
Specify Wall Geometry | % i e < SEE g
Specify Check Body & v .
[ automatic walls
Tool Al
Tool WAL (Millng Todj) P g‘é’f
| output v
| Taol Change Settings. v
Tool Axis v !
Fath Settings A
Method MALL_ROUCH o) [
)|

Cut Partem = %ia a
Stepaver % Tool Flat I
Percent of Flat Diameter [ 20. 0000
Blank Distance 3.0000)
Depth Per Cut 1.0000)
Final Floor Stack 1.0000
Cutting Parameters =
Hon Cutting Moves e

=

Figura 16.Trayectorias de Corte(Desbaste).

v
Para visualizar la simulacion, selecciona Verify y la pestafia 2D Dynamic para
simular en 2D el desbaste (Fig. 17).

] = . CALSR S ORAE R SRS B ]
1 47 Toad = 10,000, x = -50.40, y = 1016, £ = 1,00
Faad Rata (a1 10000000 I
Raplay] 30 Dymamec| 20 Dymamsc

Facated Sobd

B ek for IPW Colisiona

§ List

[ Rt
Isuppress Amimascn

Acumitien Speed
3

f

I =
o] [canewt |

=+ M L L, L
Figura 17. Simulacion 2D.
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4. PROCESO 2, CAVIDADES

Se creard el proceso de maquinado semi-final con una herramienta de %" (12.7 mm), con
un cortador plano. Selecciona de la ventana Create Operation y selecciona las siguientes
opciones (Fig. 18).

Type A
[mill_contour a
Operation Subtype A
o O vz
MWL Py
] S 1yl
B B o7 4 ys
NGBV ST
!
Location A
rocam
Goametry
Name A
[Semi—]:"inal ]
[—GH[ Apply ][ Cancel ]

\

Figura 18. Creacién de operacién Semi-Final.
Selecciona OK.

|
Seleccionar el area de corte @ (Fig. 19).

Name

[ ]
Action Made [appena el
Selectian Optians
(@ coomamy Ofesmums |
Fiter Methods [Faces )

[ select Al ]

Figura 19. Area a maquinar.
Selecciona OK.

Crea una herramienta de corte plano de %2” (12.7mm) y con 4 Flutes.
Selecciona OK.

12
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En Path Settings selecciona las siguientes opciones:

Cut Pattern : Follow Part
Percent of Flat Diameter : 30 %
Common Depth per Cut: 0.5 mm

Selecciona Cutting Parameters =2, En la pestafia Stock introducir el siguiente valor de

sobre material = 0.2 mm (Fig. 20).

Selecciona OK.

z %, | Cutting Parameters

i [Stra‘[egy] Stock |Comers"

Connections" Containment" More ]

Stock A
[ Use Floor Same As Side
Part Side Stock
| || Blank Stock
Check Stock \\
Trim Stock N
» Tolerance A
1 o 5
Outtol

o) (Ganear)

Figura 20. Sobre material.

Tt
Selecciona Non Cutting Moves . Selecciona Type = Plunge en la seccion de Engage.

En la pestafia Transfer/Rapid introducir una distancia de 3mm de Clearence entre la

herramienta y la pieza. (Fig. 21)

13
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Engage" Retmct" Start/Drill Points] Transfer/Rapid ‘ A\.-oidance] More

Clearance A 'W‘fﬁ'vg_'f‘?‘o'gb‘\%-
Clearance Option — j 'h“ i ’h. i [ ] i
sty e & o n | S S T s
Between Regions A ‘ {:}/ Gt B G
[ Transfer Type _— elected
Within Regions A
Transfer Using
Transfer Type
Initial and Final v

Figura 21. Non Cutting Moves.

&

Selecciona OK.

Selecciona Feeds and Speeds
Spindle Speed (rpm)=1200
Cut =5 mmpm

e introduce los siguientes valores:

Selecciona OK.

Genera las trayectorias con el comando Generate ——'. Obtendras lo referente a la figura
22.

Figura 22. Trayectorias de Corte.

va
Para visualizar la simulacion, selecciona Verify y la pestafia 2D Dynamic para
simular en 2D el desbaste (Fig. 23).

14
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Feed Rate (MMPM) 5.000000

Replay | 3D Dynamic| 2D Dynamic

[ Display l [ Compare ]

'T?% FACULTAD DE INGENIERIA
5

Generate [P, None
Sawve IPW as Component

Faceted Solid

[ IPW Couges Excess
Crea

Show Thickness by Color

[¥ Check for IPW Callisions

Check for Tool Holder Collisions

i

Options List

[ Reset

[:]Suppress Animation

Animation Speed

4
n

| M@
==[r=n

0

S . S @ @
Figura 23. Simulando corte 2D.

Selecciona OK.

5. PROCESO 3, BARRENADO.
En este proceso crearas perforaciones con la opcién Drill.

=
Create
. Cperation . N
Se abre la ventana de Create Operation - y seleccionar los siguiente valores y
datos (Fig.24).
Type A
[ aril )
Operation Subtype M h
IR A B
HF S Y & !
'%HF F
Location A
Fosram
Geomerry
Name A
[DRILLING |
[—QK—][ Apply ][ Cancel ]

Figura 24. Crear operacioén Drill (barrenado).
Selecciona OK.
Aparece la Ventana de Drilling. Especifica Holes (Hoyos), superficie superior de los holes
y superficie inferior de los holes (Fig.25).

15
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Specify Holes %| %
Specify Top Surface Q| %
Specify Bottom Surface §| %

Figura 25. Seleccion de Barrenos.
Selecciona Barreno <Select> (Fig. 26).
- [X

Name =

Cycle Parameter Set - 1

Generic Point
Sel
Croup

‘Optimize Predrill Points

Display Points Minimum Diameter - None

Avoid

Reverse ! H]

[ |
[ Rapto Offset ]
[ l
[ |

Maximum Diameter - None

X
[ Append l
[ |
[ ]
[ l
[ ]

End of Selection

[ J
l )
l 1
l 1
[ Class Selection ] ‘
{ All Holes on Face %
[ 1
[ 1
[ 1
[ 1

Arc Axis Control Selectability - All
[ok—] [ Back Cancel

Planning Complete

Display/\Verify Cycle Parameter Sets

[ok—[ Back |[ cancel |

Figura 26. Seleccion de Barreno.
Selecciona OK.
Selecciona OK.
Especificar la cara superior plana “Specify Top Surface”. (Fig.27)

'T‘ Top Surface

Top Surface

Top Surface Option

« Specify Plane

Figura 27. Seleccion de superficie superior.

Seleccionar la superficie inferior Specify Bottom Surface. (Fig.28)
Selecciona ZC Constant = -8

16
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K Bottom Surface |_|_|_

Bottom Surface

Bottom Surface Option | = ZC Constant |E
ZC Constant —8.0000

Display g |
Information @

[—GK—H Apply ][ Cancel ]
?

Figura 28. Seleccion de superficie inferior.

Selecciona OK.
Crear una herramienta de Drill (Fig. 29).

® [New ul |§
4 Type A
! | arill v
Library M
Retrieve Tool from Library 'él
Tool Subtype A

A [
@ @ I_I DRILLING_TOOL I

Location A
Tool | GENERIC_MACHINE [w]
Name M

| prRTLLING TOOL] |

[—E)K—H Cancel ]

]
Figura 29. Seleccion de herramienta Drill.

Introducir los siguientes valores:

Diameter = 6.325

Tool Number =3

Seleccionar <ok>

Seleccionar en “Cycle Type”

Cycle = Peck Dirill

17
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Selecciona Feeds and Speeds ™= e introduce los siguientes valores:
Spindle Speed (fpm) = 1200

Cut =5 mmpm

Selecciona OK.

Selecciona la Vista “Front” y ESaeljcecéoggr e‘l cu&po como Static Wireframe (Fig. 30).
) L

[ Shaded with Edges

g Shaded

Ep Wireframe with Dim Edges

Ep Wireframe with Hidden Edges

9 Studio

1§ Eace Analysis

4§ Partially Shaded I

Figura 30. Static Wireframe

Genera las trayectorias con el comando Generate .

va
Para visualizar la simulacion, selecciona Verify y la pestafia 2D Dynamic para
simular en 2D el desbaste (Fig. 31).

Feed Rate (MMPM) 0.000000

Replay| 2D Dynamic | 2D Dynamic
- | Tool Display | solid v
Display | None v ™
IPW Resolution |Med\um v [;‘:—L
0 Display Options
IPW | None hd T i SR Ea
Faceted Solid \ |
1PW Gouges Excess l
Create Delete Analyze

Show Thickness by Celor

Check for IPW Collisions
Check for Tool Holder Collisions

Options List

Reset

Suppress Animation |=
Animation Speed
1

e[ [ ool g

Figura 31. Simulacion 3D.

Selecciona OK.

6. PROCESO 4, RANURAS PROFUNDAS.

Crearas una operacion con Mill Contour, con las siguientes opciones, para realizar el
barreno trapezoidal. (Fig.32)

18
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% [Create Operation

Type

lmiILc,omour

> 9> =

Operation Subtype

e £ e e
B b a5 A y2
o BR8N A B g
F =

Location

Program PROGRAM

Tool MILL_1 (Milling Tool

Ceometry WORKPIECE
Method

Name

S IIII 5

I Semi-Final-Barreno2

I—GK—H Apply ][ Cancel ]

!

Figura 32. Creacién de operaciéon Mill Cotour.
Selecciona OK.

Especificar el area de corte (Fig.33).

%, | Cut Area x

Name e : Face of Extrude(2)
[ ]

T
Action Mode |Append @ \

Selection Options
l@Ceomew OFeatures l
Filter Methods |Faces Q J

[ select All |

Remove

Expand tem

[ Reselect All ]

F Y
v

[—ok ]| Back || cancel |

—

Figura 33. Creacion de operacion Mill Contour.
Crea una herramienta, seleccionando Mill_2 con los siguientes valores:
Diameter = 3.125
Flutes = 4
Tool Number =4
Selecciona OK.
Seleccionar las siguientes opciones en Path Settings:
Percent of Flat Diameter = 30
Distance = 1
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Selecciona Cutting Parameters con los siguientes parametros:
Stock = 0.25 mm

Selecciona OK.

Selecciona Non Cutting Moves con los siguientes parametros:
Engage = Plunge

Transfer/Rapid = 3 mm de clearance de la superficie superior.
Selecciona OK.

Selecciona Feeds and Speeds con los siguientes parametros:
Spindle Speed = 1200 rpm

Cut =5 mmpm

Selecciona OK.

[+
Genera las trayectorias con el comando Generate '— y selecciona Verify - para

visualizar la simulacion (Fig. 34).

FEEO KATE (MMPM) 3.UUUUUY

Replay 2D Dynamic

[ Display ][ Compare ]
Generate IPW |Nune >
Save IPW as Component
Faceted Solid
{ IPW Gouges Excess ]
Create Delete

Show Thickness by Color
[ Check for IPW Collisions
Check for Tool Holder Collisions

Options List

[ Reset

DSuppness Animation

Animation Speed
1

8

o noo
==Irn

0

|
Figura 34. Simulacion en 2D.

7. PROCESO 5, ACABADO CAVIDAD

Crea la operacion de maquinado final (Finish), en este caso utilizaras la funcion Rest Mill.

La zona de corte (Specify Cut Area) es la siguiente (Fig. 35):

20
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Figura 35. Specify Cut Area

Usar una herramienta de bola (Ball Mill) de 3.125 mm de diametro (Fig. 36):

% | Milling Tool-Ball Mill =%

ool [ ader] ore] E
Legend A
T
T FL LB
D
Dimensions A
(D) Diametar
(B) Taper Angle
L) Length
' (FL) Flute Length
Lfl| -

Figura 36. Tool.

En la seccion Path Settings selecciona lo siguiente:

Patron de corte: Follow Part [a’fﬁiﬁ Follow Part

Stepover: % Tool Flat
Percent of Flat Diameter = 20
Distance = 0.5 mm

[ —

¥
En la seccion Non Cutting Moves @ seleccionar un plano de seguridad a 3 mm de
altura de la cara superior en la direccion “Z” (Fig. 37).

21
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Filgﬁa 37. Non Cutting Moves

Selecciona Feeds and Speeds ?u-l e introduce los siguientes valores:
Spindle Speed = 1200 rpm
Cut =5 mm

8. VISUALIZAR TRAYECTORIAS

y selecciona

Finalmente, genera las trayectorias con el comando Generate

i
Verify para visualizar la simulacion (Fig. 38).

T —— 23] v e | |
ool T ——— L e | : None -
Tost [out e ][4

[ owtput v Facered Sobd

| Took Chasge Setiings. v

[RChack for Ibw Coliucns

fr— T =

Pecent of Flat Cuamater [ 200 t —

Common Degnh per Cat [Conum ) | [Clsupoeess Anmarion

Outance [ o-s000)[mm Tl |

un vl F

Cutnng Purametens r,;,‘ "I"""°"‘°"‘

Nom Casting Waers = P =

— & )

....... wi- - o] [ cancel |
——I—ch" . b u

Figura 38. Simulacién final.

9. Generacion del Codigo de Control Numérico.

Para generar el codigo de control numérico de todo el proceso se realiza lo siguiente:
En la ventana de Program Order View, selecciona Program y con botén derecho del
Mouse seleccionar Post-Process (Fig. 39).
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= & Operation Navigator - Program Order
o
f-u’ Name Toolchange
NC_PROGRAM

[ Unused Items

l,z Rename

B Generate

5 Parallel Generate

Sew Replay

o
Insert 4
Object b
Tool Path 4
Workpiece 4

‘|’L Information

= | Properties

| T
Figura 39. Generacion de CNC.

Seleccionar el Postprocesador de 3 ejes “Mill_3_AXIS”, también selecciona en Units
Metric/PART, el codigo se generara en un archivo TXT (Fig. 40).

Selecciona OK.
£ |\ |P05tpmc955 |K - |

Postprocessor A

WIRE_EDM_4_AXIS A
i
MILL_3_AXIS_TURBO ‘
MILL_4_AXIS
MILL_5_AXIS_SINUMERIK_ACTT_IN
MILL_5_AXIS SINUMERIK_ACTT_MM

m

MILL_5_AXIS

MILL_&_AXIS_ACTT_IM -
Browse for a Postprocessor
Output File M
File Mame

[ J:\Manufactura cambiol

Browse for an Qutput File

Settings
Units MetricPART Lw!
[ List Output

k) [hwey ] [ Cancel ]
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Tool Path Listing has 3079 lines.

® Operation Navigator - Program

Name

To

NC_PROGRAM

g Unused Items
¥J5 rrOCRAM

i gy DESBASTE
- o W SEMIFINAL
L o2Z DRILLING

L.y | REST_MILLING

« & SEMI-FINAL-BARRE...

Y

INOO10 G40 G17 G0 G70
INO020 GS1 G28 Z0.0
:0030 TO1 MO®&

INOO40 T02

INOOS0 GO GO0 X2.96B5 ¥Y-1.2788 5900 MO3
INOO60 G43 Z.1181 HOO

INOO70 Z-.1181

INOO80 Gl Z-.2362 F.4 MOE

INOOS0 X2.46E5

INO100 X1.4361

INO110 G2 X.9843 ¥Y-1.5236 I-.4518 J.2945
INO120 G1 X-.9843

IN0130 G2 X-1.4361 Y-1.2788 10.0 J.5393
Gl X-2.4685
¥-2.9685
Z-.1181
G0 Z.1181
¥2.9685 ¥-.994§
Z-.1181

;!

=l L

Figura 40. Generacion de CCN.

10. FIN DE LA PRACTICA
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