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2
Mecanizado Milling 2.D (Fresado)

A continuacion se presenta los pasos necesarios para mecanizar una Pieza utilizando la Fresa
como herramienta de trabajo.

1. SELECCIONARLA HERRAMIENTA:
Dada la pieza de trabajo SOLIDCAM permite realizar algunas operaciones como lo son Fresa,
Torno y Erosién hilo. Para este caso se Ingresa por a Solid Works -> Pestafia de Solid Cam
—>Nueva - Fresado.

EisolidWorks (]~ Bisaueds de Soidworks v BX
" "~ Fresado
Fresado-STL
Torneado
Teeneado-Fresado
Fresado-Tomeado

Copiar...
Borrar...

Tabla de Herramientas

Base de Datos Tecnologicos

Piezas Recentes

Figura 1. Ingresar a Solid Cam

2. SELECCION PIEZA PARA REALIZAR EL MECANIZADO CON LA HERRAMIENTA MILLING
2.D
Como la pieza ya fue creada se da clic en examinar al frente del espacio de “NOMBRE

MODELO”. Enseguida seleccionamos la pieza ubicada en el directorio y clic en abrir, con el
fin de llamar la pieza que fue creada con Solid Works.

Buscaren: | () SOLIDCAM Vista Previa

# PIEZA CAM

Do

[CIRegressar para la utima carpets usads
Configuracones.
| Pradeterminado

Mis sitios de red

Nombre: | FIEZA CAM
T Archvvo ds dbup (“ SLOPAT. * SLDASM)

- Nueva Pieza de fresado

Pieza CAM [ Modelo
Pieza CAM
[user o dretério models

Carpeta: | programalsoldCatz010 DemelUSER

Se asigna un nombre a la pieza y finalmente se selecciona la opcién de OK.
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3. DEFINIR COORDENADAS DE INICIO DE LA HERRAMIENTA (CERO)
Una vez se trae la pieza construida con anterioridad. El programa muestra un cuadro “Cero”
gue permite definir el sistema de coordenadas en relacion al inicio de la herramienta. De caso

contrario se ingresa a la opcion “DEFINIR CERO”.

Seguido a la instruccidon dada previamente, se procede a seleccionar la “Opcion Origen”. En

este caso se debe elegir “Seleccionar Superior” y se da clic en la cara superior de la pieza. Esto
asignara la posicion de la herramienta para hacer el mecanizado.

Cambea al opuesto

Poner el Origen del Cero en

Punto de la caja model

xa

[CIMarcar Origen

.

=

Completamente definida _ Edtando Ensamblaje 7 ¢

Un cuadro mostrara el bloque de coordenadas para el cero de la
herramienta. Hacemos clic en OK. Apareceran los ceros asignados
(para este caso solo asignaremos uno por la forma de la pieza)
hacemos clic.

4

Figura 3. Sistema de Coordenadas

g4 Cero - Administra... 7

#e Mac 1
1- Posicion

4. DEFINIR MODELO - MATERIAL (BLOQUE MATERIA PRIMA)
En este paso se procede a definir el bloque de material a emplear y tipo de material.

¢4 Datos de Pieza d... ?

o ¥

Control CNC
FamMLIC R
Tipo de )
Eie: Mingun

Cero

Destino

[Jusar Facetando

Salud del slid ;

Talerancia
de Faceta:

Modelo-Material
IModelo Destina

Chequear v carrigir

Mostrar sobre el
Modelo

Mastrar

Figura 4. Datos de la Pieza

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
“JULIO GARAVITO”

Al definir el Modelo — Material seleccionamos
la opcién “Box (Auto)” y hacemos clic en
“DEFINIR”.

Dentro e dicha opcidn, aparece la cantidad de
(mm) que queremos adicionar a partir de las
superficies de la pieza, con el fin de desbastar
material superficial y dar un mejor acabado
superficial.

Para activa la opcidn seleccionamos la pieza o
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De acuerdo a las instrucciones anteriores se tiene la caja bloque de materia prima. Con los
parametros dados en “3D-Caja”, tal como lo muestra la Figura5; se procede a dar clicen

rRe rm”” QAASING F & A &

T —
v R

Congletanerts defrids _Edtandy Ersanbioe 1) 9 |

Figura 5. Parametros Caja 3D

Con el procedimiento anterior aparecera el MENU DE a Fiaza (FIEZA TUTCRLAL CAM)
PARAMETROS. @ Coro - Acarinigirador
fiF Mabanal Prima (stock)
_ (s Modelo Desting
lh Canfigur scian
m Harramisnt s
[Z] Proceso de Maquinado
(P Geometrias
B Taaas

5. REALIZAR OPERACIONES O TAREAS
Ahora usaremos varios tipos de tareas para facilitar el mecanizado, en donde cada tipo de
tarea cumple una funcién diferente.

OPERACION FACE (CAREADO)

Esta operacién permite realizar un buen acabado superficial, en relacién a la pieza que se
recibe del proveedor versus a la que ser reprocesa para entregarle al Cliente Final.

Dicha operacién se encuentra dentro del “Menu de pardmetros”. Para encontrarla se busca la
opcion de “Tareas” (Operations), se da clic derecho sobre el nombre, luego anadir y por ultimo
la opcion de careado. Enseguida se muestra el cuadro de la operaciéon de “Careado” en donde
se define los pardmetros de geometria, herramienta, niveles y tecnologia.

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
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-« Careado ?'i
Tecnologia Nombre de la Tarea Tempiste .
Careado ¥ W& 8.4
o= ® e
rmma Mac 1 (1- Posicién) v
Nuss -
5 & Tocriog [[oefrr_] 4
B Acercamisnio | Retrada
o P
R
< >
(oo ) [Gomsery oot - ] [ codws | Guardar y Copiar [E]

Figura 6. Operacion de Careado

A continuacién se explica las indicaciones necesarias en cada paso para la operacién de
“Careado”.

1. GEOMETRIA

El procedimiento para definir la
. . . v X
Geometria consiste en: clic en | o«

\_mmmkl—FWT SOPEATUORALCH Bred.. 8, 0L % L W - - - - &

definir - enseguida seleccionamos
modelo - clic nuevamente en

. . .. Tge A
definir (para definir el modelo). En © ralie
./ . . O swerfices
la opcidn de Tipo se selecciona Osados

ambos, se da sefiala la cara

superior de la pieza y finalmente se
da clic en la opcidn &

Figura 7 Geometria del Careado

Ya definido el modelo hacemos clic % . Con lo anterior se definié la Geometria del modelo,
tal como lo muestra la Figura 8.

BRI BrEATIRIN N e B S LM BT - -

e o cocnetry 2 |

v x

Figura 8. Parametros Seleccionados Careado
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2. HERRAMIENTA

En este paso se procede a seleccionar el tipo de herramienta con la que se desea trabajar. Para
esto se debe seleccionar “Herramienta” = Luego se da clic en “Definir” - “Afadir” - “Fresa

. ”
vertical”.
.- Carsade |T? x = HII: plulniuu . (=13
0 de e el
Tecndogia Nambre de la Tares Templats .
cre Y e J) ot )Ge) (Do) [Brees
Edbs Lists
[ ®wrn | e - eaeaa— 0 0 ... =
[[] Herramierta oot
& veles
Y Tl ha
[ Aceamient | Rabrads
o Pardraitros adcionales imaee Fressbullioss  Fresavercs  FressFlenss fress Concs
Purta Redonds

Didmetre:

9- | [mpartr ][ J
[(usrder | [uardar y cotoder | [_smincin | [ codgass Gusrder y Copir | s | N |

Figura 9. Seleccion de Herramienta

Se da clic en la herramienta ingresada “fresa vertical”, con esto se ingresa los pardmetros de la
misma. Entre los parametros se encuentran las siguientes opciones, las cuales pueden ser

editadas.
» Eligiendo Hta. para la Tarea ﬁ-“&‘
TO olo ,a Filtro de Htas. Rango
i
polog (e
Esto hace referencia a m‘:':”m s |
3 Zarenansra Ma Topologia Opciones por Omesidn.| Mersaje Fluido refrgerante PotaHtas | Shape
aquellas propiedades de | NIEEE—— . ... .. Daecrpatn
s . 1

los cuerpos geométricos.

Pardmetros de la Hta.

M ® Didmetro (D): 20
Para esto usamos los N | =
mismos parametros
mostrados en la Figura 10.

Longitud
Algunas instancias M ©  Towl(n): 100
. Pug. O Exterior (OHL): )
importantes son:
Longitud del hombro (SL): S0
*Trabajamos en (mm). Corte (CL): %l
*Didmetro ¢ > it B
*Longitud Nimero de Has.: | 1 [Joesbaste N de flos: 2
[_anadr ][ copir |[ Borar |[ mmpotar |  Exporar |
[Seleccone  ( Concelor_]

Figura 10. Topologia de la herramienta
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Filtro de Htas.

(rodo )(Bsado (5 e ]

Opciones por omision Lista Editar

Lista Herramienta

Estas indicaciones son
importantes, sin
embargo se aconseja
solo modificarlas si se
tiene claro las
caracteristicas del
materia que se trabajara.
Entre estas opciones
esta:

*Velocidad de avance

*Velocidad de giro ¢ >
Namero de Heas,: 1

Rango

Ma Topologia  Opcunes por Omision - Mensaje| Fludo refrigerante Porta-Htas Shape
Condiciones de corte
Avance Giro
@) F (men/mn) ) FZ (mmAooth) @S (ipm) OV (m/min)
Avance XY 1000 Normat 2000
Avance Z 800 Acabado: O
Acabado 0 Direceitn de Giro
@ ConelRelsy O Contra el Reloj

[] Modelo 30-Solo para penetracién

N? de Offset (Dismetro] 51

N de Offset (Longitud) 1

(La velocidad no afecta ya

[_Aedr ][ coper |

J[ mmportar || Exportar |

que no estd definido ningun
material)

Seleccionar || Cancelar

Figura 11. Opciones por omision herramienta.

Una vez establecidos los parametros, procedemos a dar clic en “seleccionar”. Con la operacién

anterior la herramienta queda definida. Enseguida definimos los niveles de trabajo.

3. NIVELES

Esta opcién es muy importante dado que para

solid cam la pieza que deseamos construir hasta

este momento es una caja de material sin ninguna forma, por lo que las operaciones irdn
modificando la vista de techo, hasta lograr los cortes de la pieza final.

.« Careado ?)X] Modificamos Cada uno
Tecrologia Nombre de ls Tarea Template .
Carendo FM_focemil_T1 vV E@ )| delosniveles.
M@ ] @ s doresate El nivel de profundidad
T”M:"* de careado se define
o @ Tecroiogie ~ automaticamente,

Distancia Seguridad: 2
Caspoe D 2

—_—

Frofund, de Careado| | & I

[CPaso de bajds igual
[ Paso de bajada: 2

Profundidsd deka: 0

H Acercamiento | Retirada
ok Pardmetros adicionales

[(Guardsr | [Guardar y colcutar | [ smuscen | [ codigos |

hacemos clic en el
botén y seleccionamos

la cara, por ultimo o

(o y o ] (o]

Figura 12. Niveles de Fresado
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4. TECNOLOGIA

Seleccionar los parametros para esta pieza en particular. Esta opcién nos da libertad de
escoger el porcentaje de salida de la herramienta de la superficie de la pieza en el momento
del mecanizado y el porcentaje de superposicidn en cada pasada para evitar espacios sin
mecanizar. Hacemos clic en datos y ponemos los parametros. Ver Figura 13.

5 Careado il
Teonologa Nomibre de s Tarsa Tenplste -
Careado M _facemil_T1 v [= A J
6 Geammtria Tecnclogia
[ Herramienta Samido @
o, ek M. Solapado
Solap:
= & Tecrobogs 5
egn . )% del ddmetro de Hea
vare, =
i Acorcamento/ Retwads > ,:'h'* - s ] -.. Datos de Barrido 7x
[“]Paso de bajada
& Perimetros addonsles @ Ao de Bamida R—
- Alblargo
@ offees (&) Angulo detinido por ol usuario ()% del dmetro de Hea.
Desplaz. Peo: | .2 ;
dnguio absoluto: o O valor e
[¥] Acabado
s - Cruzsd
4 Tipo de corte enla profunddad (O Anguio automtion (Gptima) (%)% del chémetro de Hia.
O 1ds y Vuelta () para Delarte )
trce. desde el dptmo: O =
Ruts de Hia,
Cinvertr Maritener dreccén de Corte
® O
Orden de cortar = —— Wl esqune
] Completar ol nivel 2 $ Tro ds Disccin Filate. -
(Didayvusta (OparaDelante Rado de Esquna: | 7
[Gusrder | [Guorder y Cacudar | [ smudocién | [ coedG | Guardar y Copiar Selr (= Cancelr

Figura 13. Tecnologia del Careado.

Al terminar los parametros hacer clic en “GUARDAR Y CALCULAR”, para aplicar todos los
cambios realizados. Enseguida activamos SIMULACION.

5. CONTROL DE SIMULACION

Esta opcidn nos deja observar el movimiento de la herramienta sobre la pieza; permite
comprobar que los pardmetros estén correctos. Incluido dentro de “Simulacién”, se encuentra
las pestaifias de “Organizador de CAD” y “Verificacién en solido”. En la pestafia de
“Organizador de CAD” se pude controlar la velocidad de simulacién, dado que en algunos
casos las velocidades de avance y corte son muy rdpidas, porque no existe problema con el
material.

S+ Simulacidn

Material Restante | Verficacion en slido
Rapud Verly | Simulacidn de Maguna
Verificacion de Solido pata 30

Orgarvzador de CAD 20

[[] Ver datos [ IMostrar Hta
[ Modo lineas ocukadas
Parametros.

o

Velocidad de Simulacidn

LABORATORIO DE DISENO DE PRODUCTO

Figura 14. Control de Simulacién
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Aparece entonces en “Verificacion en sélido” el material que estamos trabajando y la
operacion que se genero.

> Simulacion

Rapd Verly | Simulacsdn de Maquina
Verificacion de Solido para 30

Organizador de CAD A
Matedial Restante @
[[]Ver datos

— [ Unicolor
.

Velocidad de simulacion

| A
> > o o A

Figura 15. Verificacion en sélido - Simulacién

Después de comprobar la operacion realizada salimos de la herramienta y creamos una nueva
operacion para el mecanizado.

OPERACION PROFILE (CONTORNO O PERFIL) #1

Afnadimos la nueva operacion de contorno (*Se ingresa de la misma forma como en la
operacion de Careado), con el fin de hacer un desbaste lateral a la pieza.

Cabe recordar que se debe buscar la forma mas eficiente para maquinar la pieza. De igual
forma establecemos los pardmetros de la herramienta necesarios para realizar esta operacion.

1. GEOMETRIA

Ingresamos a la opcién de “Geometria” - Hacemos clic en definir - Enseguida se selecciona
el contorno a desbastar (sefalando las arista exterior — donde se quiere hacer el contorno) -
Hacer clic en Auto —constante Z, con este proceso automaticamente se selecciona todo el
contorno. Aparece entonces un cuadro de dialogo con la lista de cadena en donde se guarda
con la opcién “SI”, guardando nuestro primer contorno y después pulsamos la opcién de o

Figura 16. Operacion de Contorno

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
“JULIO GARAVITO”
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2. HERRAMIENTA
Este procedimiento es el mismo que en los parametros del FACE (Careado).
3. NIVELES

Para desbastar el contorno necesitamos definir el nivel superior que en este caso va ser la
superficie del bloque de material y la profundidad del perfil (hasta donde se desea llegar) que
va a ser la superficie dela pieza. En ambos casos hacemos clic sobre la opcidn y seleccionamos
respectivamente las superficies indicadas (nivel superior, superficie de la pieza y profundidad
del contorno, la superficie donde pasara la herramienta). Automaticamente definird las
distancias.

. Tarea de Perfil
1

Tecnologia Nombre de |a Tarea
Perfi v
& Geometria 8 Niveles de Fresado
@ Herramienta
= ‘ Tecnologia Nirvel Desplazam.

a Avanzado :
[ Acercamiento | Retirada -
& Parémetros adiconales o T R
Conadatrer |- SENN

Profundidad deka; | 0

Figura 17. Tarea de Perfil - Contorno

4. TECNOLOGIA

Cada uno de los parametros estan definidor para esta pieza, seguramente variaran para otro
tipo. En este caso los parametros estan relacionados con la cantidad de desbaste de material y
el detalle superficial con el que se quiere mecanizar la pieza. Para esta pieza se recomienda
tomar los siguientes “Parametros”.

% Tarea de Perfil PIX
Tecnologia Homtre do la Tarea Tempiate .
Perfi | F_conkour_T1 v H = [ \l‘)

& Goometria B vodics @ offsets
[ Herramienta Liado Herramiariar Desplaz. Pared: 05

iveles
* [cereche 3 vear ;. [02

& Avanzado [ omgensaciin [CIPasa de bajada igusl
i Acercariento | Retrada

v
& Pardmetros adcionaies & Tipo de Profundidad [¥Iveshaste
|(nn:tar\ls V. Mar Pasa da Bajada: 3
% Tipos des corte en la profundsdad [¥] Acabado

We de Acabados: 3

Extension del Perfil,. 0

& Materisl Restante | Chaflén Paso de Bajada: o
[manguna v 303 [“IDesplazanierto de Limpieza
Desplazamiento; 0
[rado para el coste final Paso Lateral 15
Remo: | O)1day ek (2 para Delonke
Externa; ] : !
i ccerl ity cooer W s niccin e s ctcoc

Figura 18 Tecnologia - Contorno

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
“JULIO GARAVITO”
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5. ACERCAMIENTO

Definimos los parametros de la forma en la que la herramienta abordara la pieza para iniciar el
desbaste, en este caso sera un acercamiento en arco. Es necesario mencionar que este tipo de

acercamiento se relaciona con la pieza que se estd produciendo.

o Tarea de Perfil

Tecnologia MNombre de la Tarea Template =
Perfi .F_cunbuur_Tl v [ = A
S Geometria Tipo de Descenso
[ Herramierta v []Martterer la berramients sbajo
_*' Niveles
+ 5 Tecnologia Conexitn de recorridos cercanos
T Acercamiento | Retirada (@) Lineal () Redondeado
4F Parametros adicionales
‘* Acercamiento
.M:u -
Valor: 3
£ >
ﬂ Retirada
[“IMismo que el Acercamienta
Walor:
(v ) (Gomtry coo) (st

Figura 19. Acercamiento - Contorno

Al terminar los parametros de la herramienta, se hace clic en “GUARDAR Y CALCULAR”, para

aplicar todos los cambios realizados.

6. SIMULACION

Enseguida activamos SIMULACION. Se recomienda verificar siempre la operacion realizada con
la simulacion ya que puede identificar posibles problemas relacionados con pardmetros de

mecanizado.

» Simulacion ﬁ?l&

Rapd Venly Simdacion de Méquna
Verticacon de Scido para 30
Organczador de CAD 20
Matenal Restante | Verificacion en sdlido

[7]Ver datos

Pammpomg DU
) Lommmen)

Velocidad de simulacie

> » M oPlA

Figura 20. Simulacion - Contorno

Opcién: “Verificacion en
solido”. Con esto se simula
la operacién de contorno.

***EL CONTROL DE SIMULACION ES IGUAL PARA TODAS LAS OPERACIONES ***

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
“JULIO GARAVITO”
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OPERACION PROFILE (CONTORNO O PERFIL) #2

Afiadimos la nueva operacion de contorno, con el fin de hacer un desbaste lateral a la pieza.
De igual forma establecemos nuestros parametros de la herramienta necesaria para realizar

esta operacion.

Los siguientes parametros son iguales que en la Operacién De Contorno # 1 (Herramienta,
tecnologia y acercamiento), los Unicos pardmetros que se van a modificar son los

correspondientes a la “Geometria” y “Niveles”.

1. GEOMETRIA

Una vez se ingresa a la opcidén de Geometria, se hace clic en definir, enseguida seleccionamos
el contorno a desbastar, seleccionando una de sus lineas, hacemos clic en Auto —constante Zy
automaticamente se selecciona todo el contorno. Cuando aparece el cuadro de dialogo, se

selecciona “SI”, guardando el contornoy después clic er o

CE .

Uista de Cadenas

)

® =f

§l.'~' -nl
Ocuva

o) Curva + Esquinas
corradas

Oloop
CPunto & punto
O Aeco por puntos

O Auta - Cadena General
(%) Auto - 2 Canstants

O Auto - 2 Inerementsl

- Mults-Cadena &|

+ PrIezan TUTORIL 1 (Prodete, .,

\p OK para aceptar?
G e

[T 1N volver & preguntar

2. NIVELES

Como se menciono en la primera operacion, cabe resaltar que siempre sera necesario definir
los niveles “Superior” y “Profundidad de perfil” de trabajo para un mecanizado de perfil.

¢x Tarea de Perfil

Tecnologia

Mombre de la Tarea

Figura 21. Geometria Contorno Exterior.

£

Perfi v
& Geometria @ Miveles de Fresada

Herramienta
- Mivel Comienzo
= Tecnologia Mivel Desplazam, 10

Avanzado Distancia Seguridad:
%AcercamientoﬁRetirada P Hivel superior : -

gp Parametros adicionales e

; a1

« Profundidad Perfil | -

| >

Figura 22. Perfil Contorno Il

Profundidad delta: EI

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
“JULIO GARAVITO”
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3. CONTROL DE SIMULACION

Como los otros pardmetros son constantes realizamos la “Simulacion”.

> Simulacion Opcién:
Rapd Verly | Simulaciin de Maquina Verificacién en
Verficacion de Sobdo para 30 .
Organizador de CAD | 2D solido.

Simulamos la
operacion de
contorno.

Figura 23. Simulacién Contorno Il
OPERACION PROFILE (CONTORNO O PERFIL) #3

Afadimos la nueva operacién de contorno, con el fin de hacer un desbaste lateral a la pieza.
De igual forma establecemos nuestros parametros de la herramienta necesarios para realizar
esta operacion.

Los siguientes parametros son iguales que en la Operacién De Contorno # 2 (acercamiento),
los pardmetros que cambian son geometria, niveles, herramienta y tecnologia.

1. GEOMETRIA

Se ingresa a la opcidon de Geometria, hacemos clic en definir, enseguida seleccionamos el
contorno a desbastar, seleccionando una de sus lineas y hacemos clic en Auto —constante Z y
automaticamente se selecciona el todo el contorno. Se selecciona “Si” en el cuadro de dialogo
para guardar el contorno, finalmente damos clic en aceptar.

QAYSCHINGB-F-oo- A- &

v ke G (e )
cerradas [JNo volver a preguntar
OLoop
O Punto a punto
) Arco por puntos
[ Autoseleccién

O Auto - Cadena General
(® Auto - Z Constante
w1 © Auto - Z Incremental

Figura 24. Geometria Contorno lll

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
“JULIO GARAVITO”
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2. NIVELES
Se definen los niveles: en este caso es necesario aumentar en 2 mm la longitud de
“profundidad de perfil”.

TR b | e Al ST I ]

o Tarea de Perfil

Tecnologia Mornbre de la Tarea
Perfil | F_conkourZ_TZ vl
EP Geometria @ Niveles de Fresado

Herramienta
_¢| Miveles
A .

Mivel Comienzo I:I
Mivel Desplazam. 10
Distancia Seguridad:

ﬁncercamientDJ’Retirada [ Nivel Superior ] |_30 |
gk Parémetros adicionales

=

o T s e ANNOC+Las. I a

[ Profundidad Perfil ] | 12 |

Profundidad delta: IZI

Figura 25. Niveles Contorno Il

3. HERRAMIENTA
Ahora crearemos nuestra nueva herramienta teniendo en cuenta que los redondeos tienen un
diametro inferior lo que no permitiria que la herramienta sea la misma Fresa Vertical,
seleccionado en la operacién de Careado.

Se deber recordar que para crear la nueva herramienta damos clic “Definir” y enseguida
“ARadir”.

» Eligiendo Hia. para la Tarea Bx
e (D] G Topologia:
Lita Edta
R Ph Topokogia  Opcxones por Omesin. Mervae  Fludo arve Portatias Shage . 4 .
| e - Cambiamos el diametro de la herramienta y
. asignamos las longitudes.
20| i [
T
= g, OHL
g, 3 .'.-;’ (‘(n: :,u
Longtud del hambeo () »
< > s ns = ' '
[ Copiwr_|(barer | [Cioporter | Eorter |
(Sebecconas | Ganceler |
» Eligiendo Hta. para la Tarea =153
(B0 )[os]  [Orome
Lista Ediar
% Ma Topokogia| Opciones por Dmisicn| Mensaie| Fludo refvigesants| | PotaHtas Shape
Opciones por omision
ﬂ'::’l;mm\ © FZ (mmAooth) ";-vSIlm\ OV fm/min)
T e ol Usamos las velocidades de avance y giro
sobot O e P preestablecidas.
[7] Modelo 30-Sok para penetiacién
N* de Dffset (Dismetrio] 52
< > N¥ de Difset (Longhud)
wiode | Coplr |[ Bomar  |[impoter ][ Epotar |
Seleccionar | [ Cancelsr_|
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4. TECNOLOGIA

El dltimo contorno cambiard ligeramente los parametros de operacion, para este se
recomienda seguir las indicaciones de la Figura 26.

= Tarea de Perfil z g
Tecnologia Nombre de la Tarea Template -
Perfi F_contowr2_T2 v H&E \l‘)
& Geometria B Modficar @ offsets
Hesramienta Lado Herramienta: Desplaz. Pared: 5
& riveles
Tequierda v |Geometria Desplaz. Piso: 2
= B Tenloga [t ]
- S Avanzado [ Compensacisn [[IPaso de bajada igual
B Acercamiento | Retirada
& pors oo & Tipo de Profundidad [“IDesbaste
Conctante 3 — PasodeBajeda: |4
% Tipa de corte en la profundidad [#] Acabada
N° de Acabados: |3
£ >
Extensitn del Perfi: | O
0 Material Restante | Chaflan Paso de Bajada: 0
Nrgno v [¥] Desplazamiento de Limpieza
Desplazamiento: 0
- - [JRadio para e corte final Paso Laterak 5
Interno: Oldayvueka () para Delanke
(o) (o coir) (i) (i ] (Gt ) (o)

Figura 26. Tecnologia Contorno lll

5. CONTROL DE SIMULACION

Con la opcién de “Verificacién en solido”, se simula la operacién de contorno. Dando el
resultado de la Figura 27.

Verificacion de Solido para 3D
Organcador de CAD | 20
RopidVedly ) <Sinilacin de MSquina |
Material Restante | Veriicacin en sobdo

[]Ver datos
Parar en peduimol Ou

: | (commm)
Limpiar

Velocidad de simuscidén

Figura 27. Simulacion — Contorno lll

OPERACION POCKET (CAVIDAD)#1

Cuando se desea generar contornos internos, se ingresa una nueva operacién denominada de
“cavidad”. Para esta pieza dicha operacion serd usada con el fin de hacer un hueco en el centro
de la pieza. Al igual que en las operaciones pasadas se procede a establecer los parametros
necesarios para realizar esta operacion.

1. GEOMETRIA

Este proceso es el mismo que en pasos anteriores, con la diferencia de que se selecciona la
arista interna, en donde estara ubicado el hueco. Ver Figura 28

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
“JULIO GARAVITO”
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Figura 28. Geometria Cavidad
2. HERRAMIENTA

Seleccionamos la primera herramienta creada con una fresa de didmetro 20mm.

3. NIVELES
Seleccionar los niveles de acuerdo a la Figura 29.

.= Tarea de Cavidad et U T
Tecnologia Mombre de la Tarea
Cavidad ‘ P_conkour3_T1 w ‘
@ Geomettia @ Miveles de Fresado
8] Herranienta Mivel Comienza
Niveles
Nivel Desplazam, 10
Tecnologia D
Awvanzado Distancia Seguridad:
= % Acercamiento [ Retirada Mivel Superior -
= Parametros adicionales
+ Profundidad Cajera -
[ Paso de bajada igual
“ Paso de bajada:
Profundidad delta: EI
4| Il | =

Figura 29. Niveles Operacion Cavidad

4. TECNOLOGIA

Cada una de las operaciones tiene parametros diferentes para desempeiiar su labor. Para esta
pieza usamos los siguientes parametros de tecnologia para hacer la cavidad.

.~ Tarea de Cavidad rd b4
Tecnologia Nombre de la Tares Template .
Cavelad P_contour3 T1 - 3
[ @oeoma | Tecwloge : @ Desplazamientos
Herramienta | Contorno v | Datos et Persh [os
& Nveles Cavidadas sbiertas .
Desplaz. Tsla: 02
= (@ Tecnooga Extensién . Isla: ‘_7
B Avanzado * % del démetro de Hea Desplaz, Piso: 02
P Acercamiento | Retrads alor o]
4 Parametros adcionales ‘ Acabado
[“]pared Oeiso
Acabado de pared
En

Profundidad
@rotal O en cada Paso
Ovair [ Compensacién
. R
‘ Material Restante | Chaflén : { ]
(Mnguno = - Externo:
(Guarder | [Gusrder y Caloder) [_semdocin ] [__cooc.__] (Guadary copr ] o)

Figura 30. Tecnologia — Operacién Cavidad

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
“JULIO GARAVITO”

LABORATORIO DE DISENO DE PRODUCTO

«



17

5. ACERCAMIENTO

Usar el mismo acercamiento de las operaciones de desbaste ya que la herramienta entra al
material de la misma forma pero sobre la pared interna de la pieza.

6. CONTROL DE SIMULACION
Al simular la operacidn se ve el resultado de la Figura 31.

| RapidVedy | Simulacién de Méaquina
Verticacion de Solido para 30
Orgarszador de CAD | 20 |
| Material Restarte | Verficacién en séido

[[] Ver datos

IPuu &n prosmo) ] Unicoke
Colot hetrami

l Limpiar

Velocidad de simulacion

8
(L I

Figura 31. Simulacién — operacién Cavidad

OPERACION POCKET (CAVIDAD) # 2

Afadimos otra operacion de cavidad, con el fin de hacer un acabado interno en la pieza. De
igual forma establecemos los pardmetros necesarios para realizar esta operacion, los cuales se
describen a continuacion:

1. GEOMETRIA

Se da clic en definir, enseguida se selecciona el contorno para la cavidad. Se busca una opcidn
anadir (add) y se selecciona la cara que contiene las lineas de contorno y automaticamente se
selecciona el todo el contorno. &

i
Codera A

(® Curva

OCuw + Esquinas
cerradas

Ooop
() Punto a punto
() Arco por puritos

TS VW Y Y WA W YV T R YY T

~
{ AMarcar cadenas 2

) Auko - Cadena General

(O huto - Z Constante

<01 O Auto - 2 Incramental
opaenes [} 5
[CEenvoltura
Mevel:

z’ms: [0.005 |

Figura 32. Geometria — Operacion Cavidad Il

Como observamos hay varios contornos dentro de la cavidad que delimitan el fresado, por eso
es mejor seleccionar la cara que contiene los contornos con la opcién (add).

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
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2. HERRAMIENTA
De acuerdo a las Figuras 33 y 34, se ingresan los valores de parametros de la Herramienta
(Topologia y las opciones por omisidn); para esto cabe notar que se debe ingresar una nueva
herramienta.

» Eligiendo Hta. para la Tarea 1=]:3
Fitro de Htas Rango
Lista |  Edtar

| | Lista Herramienta

"M Tonclogia | Opcicnies por Omisién| Mensse| Fludo efrigerante|  PostarHtas. Shape
1 Fress Vertical D20 mor
Nim, deHta, -~ AOID Descripaén
2 Fresa Vertical D10 mm 3 1
Parémetros de la Hta
i
Mm @ Dudmetro (D) 10 AD
PO | pigmetro zanca (AD): 10 ¥
i
T ’,
i
Longtud ‘ OHL
Mn @ Total (ML) 110 st ’ |
PO Exterior (0H): 80 / CL
Longitud dal hombro (SL): 60 ‘ {
: 50
Corte (CL): 4 4 4 4
H:
< | Longitud O Lo |
Namero de Htas.: | 3 [CJDesbaste N de Fios: 2

Figura 33. Topologia — Operacion Cavidad Il

Fitro de Htas Rango
| Lista Edtar
Lista Herramianta ——— —
Fh Topologia|  Dpciones por Omisidn | Mensaje| Fluido refrigerante: Porta-Hias. Shape
W 1 Fresavertical Dzome | |- - - ~ ~ 1 =
B 2 Fresavertics Diome
Avance Gro
@F fmen/min] O FZ [mmAcoth) @S lipm) OV (mimin]
Avance X 500 Nomat 1000
Avance Z 200 Acabado: (m}
Aoiba O Direccidn de Giro

@ ConelReloj O Contra el ek
[ Modelo 30-Solo para penelracién

N? de Offset (Didmetio] : |sa

& 5 ¥ de Offset (Longitud) E

Nimero de Heas.: | 3

[ nade ][ coper ][ |[[tmpoter [ Ewortar |
Figura 34. Opciones por omision — Operacion Cavidad Il

3. NIVELES
Seleccionar los niveles de acuerdo a la Figura 35.

» Tarea de Cavidad

Tecnologia Nombre de la Tarea
Cavidad P_contourd_T3 -
@ ceonetria & toveles de Fresado
) rerramierta b
= [_evel Desplazam. | | 10
= (@ Tecnokgia =
ﬂ,\\,ﬂw Distancia Seguridad: 2
B Acercamiento | Retrads E
* pard (Profunddad Cajera | [N
[CJPaso de bajada igual
[ aso de bajada: 4
Profundidad deka: | 0
< »

Figura 35. Niveles — Operacidn cavidad Il
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4. TECNOLOGIA

Cada una de las operaciones tiene parametros diferentes para desempefiar su labor. Para esta
pieza usamos los siguientes pardmetros de tecnologia para hacer la cavidad.

» Tarea de Cavidad ’,7 ,x
Teonologia Nomibre de I3 Tarea Template A
Cavidad P_contourd_T3 v = 3 Q)
@ ceometria Tecnologa @ oesviszamentos
Herramienta Contormo v l Datos | Desplaz. Pared: 0.5
& Niveles Cavidadas sbiertas "
=T oo | Extonsién e ——
ﬂ‘w " 3 So 14 Desplaz. Piso: 0.5
T Acercamiento [ Retrada =
% Parametros adcionales .
[Pared Flrso
Acabsdo de pared
En
3 (Dla Geometria () ol Desplac.
< >
[ Completar el nivel 2 Profundidad
Min. Solapado ©total Oencadapaso
© % del ddmetro de Hra.
Ovalr & [JCompensacion
Q [[JRado para o corte findl
Matenal Bastants | Chafian -
Mg Externo:
[(Guarder | [Guardar y Cloder ] [ Sembacin | [ codgos | Guerder y Copir | [k |

5. ACERCAMIENTO

Se usa el mismo acercamiento de las operaciones de desbaste ya que la herramienta entra al
material de la misma forma pero sobre la pared interna de la pieza.

6. CONTROL DE SIMULACION
A continuacién se muestra la verificacion del solido con la operaciéon de estudio

o Simulacién

| RopdVerly | Simulacidn de Maguina |
| Verlficacion de Solidopara3D | N D
Orgenzadorde CAD | 20 | —
| Material Restants | Verificackn en shdo
[]Ver datos
Pacar en peduinmol (] Uricolo
[ ) | ctetunmnios |
Limplar
Velocidad de sendacién

| 3
> » o > A

Figura 36. Simulacion- Operaciéon Cavidad Il

OPERACION POCKET (CAVIDAD) # 3

Afadimos otra operacion de cavidad, con el fin de hacer un acabado interno en la pieza. De
igual forma establecemos nuestros parametros necesarios para realizar esta operacion.

***pPARA REALIZAR EL SIGUIENTE ACABADO INTERNO SE MANEJAN LOS MISMO PARMETROS
ANTERIORES.

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
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1. GEOMETRIA

Hacemos clic en definir, enseguida seleccionamos el contorno para la cavidad, seleccionando
una de sus lineas y hacemos clic en Auto —constante Z y automaticamente se selecciona el
todo el contorno. Cuadro de dialogo “SI” guardando nuestro contorno y después o

?’=~Nmmxm.,
BE

*] (x]

(&) Auto - Z Constante

Figura 37 Geometria -Cavidad

2. HERRAMIENTA
Creamos una nueva herramienta con los mismos pardametros da la cavidad #2 y solo
cambiamos el didametro a 5mm.

3. CONTROL DE SIMULACION

- - Simulacién 21X

Opcién: Verificacion

RapdVerly |~ Semudaciin de Maquna en solido.

Verficacion de Scido paa 30 i
P i e Simulamos la
;]mneau Vesficaciin en sdido OperaCIén de
Ver datos

. contorno.
-Pau enp :=:
— l

Velocdad de smudacdn

[ A
> » = > Pl A

Figura 38 Control de Simulacién — Cavidad

Después d terminar todas nuestras operaciones de pocket (cavidad), usamos la operacién de
taladro para hacer los agujeros.

OPERACION DRILLING (TALADRO)

Afadimos otra operacion de cavidad, con el fin de hacer un acabado interno en la pieza. De
igual forma establecemos nuestros parametros necesarios para realizar esta operacion.
Afadimos otra operacion de taladro, con el fin de hacer un los agujeros de la pieza. De igual
forma establecemos nuestros pardmetros necesarios para realizar esta operacion.

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
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1. GEOMETRIA

Hacemos clic en definir. Seleccionamos los contornos de los agujeros que queremos perforar.
Automaticamente se creara una ruta de la herramienta de taladro para la pieza. o

e Taladrado

Tecnologia Mombre de la Tarea

| D_dril_TS v |

Taladrado

-@- Geometria

ﬁ Herramienta

_~L‘ Miveles

@ Geometria
Marcar Cero | | Mac 1 {1- Posicidn) |

—
Tecnalogia (X j drill w E

5 Efe

-8R Pardmetros adicionales

2. HERRAMIENTA

Tipo de Hta.

R

Fresa Vertical  Fresa Bull Nose  Fresa Vertical  FresaPlanear  Fresa Colade
Punta Redonda Milano

Fresa Conica

Fresade Fresa Lollipop Fresa de Broca de Centro Broca
Ranurado Grabado Funteadora
Broca Chaflanar Machuelo Rima Mandrinado  FresaRoscado  Fresa Rocado

Canica

[CrEal e

Para crear la nueva herramienta Hacemos
clic Definir y enseguida Aiadir. Para esta
operacion seleccionamos una BROCA.

Topologia

Cambiamos el diametro de la herramienta y
asignamos las longitudes.

Mm Topologia ‘ Opciones pUrDmisién” Mensaieu Fluido refngeranle” Porta-Htas, ” Shape |
Mo, de Hta, o 10 Descripcidn
1|l I \
Parametros de la Hea,
—
Mm (&) Diametro (D):
Pulg. O

Angulo (&)

Didmetra zanca (AD):

TL
Lomgitud |
Mm (& Tatal (TL):
Pulg. O Exterior (OHL):

Longitud del hombro (SL):

Corte (CL):
Longitud H: F]

[Ioesbaste Mo de filos:

r’h Topologia | Opciones par Dmisidn | Mensa\e" Fluida refligeranle” PortaHtas. ” Shape ‘
tdm Pulgadas
Avance Giirg
(& F [mmdmin) O FZ [mmdtonth] ()5 [rpm) % [mdmin]
Avance XY 500 Mormal 1000
frvance 2 2m #oabado: O [1000
Acabada: O Direccidn de Giro
(®) ConelPeloj ) Contra el Reloj
NE de Dffset [Digmetro] :
Ne de Offset [Langhud)

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
“JULIO GARAVITO”

Opciones por omision
Usamos las velocidades de avance y giro.
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Definimos nivel superior de taladro y profundidad del taladro. Tipo de profundidad, Didametro
completo.

& Taladrado

Tecnologia Mombre de la Tarea
Taladrado | D_drill _TS w |
-@- Geometria @ Miveles de Mecanizado
Herramienta Mivel Comienzo l:l

e
oF Pardmetros adicionales Distancia
[ivel Superior trabajo | | =30
oraiiaiianias) N
Profundidad delta: l:l

w Tipo de Profundidad

(O Extregidad de la herramisnta
() Didmetro completg

O | pismetra Espec, l:l

4. TECNOLOGIA
Establecemos la secuencia de nuestra herramienta por omisién. El ciclo de taladro depende del
tipo de agujero que queremos. Seleccionamos drilling (operacidon basica de taladro).

{B- Geametria 93 Sequence of dril positions Cicla de Taladrado Ciclo de Taladrado
Herramisnta -
L tiveks ordenar por oo de Tadrad
gF Parametros adicionales Drilling
Direccian
I:‘ Irvvertir
Ida vy Wuela E

para Delante Tapping Boring RB_Boring
@
Datos
i
F_Buoring

Como los otros parametros aplicados realizamos la SIMULACION.

5. CONTROL DE SIMULACION
En este caso verificamos nuestra simulacién a partir de Organizador de CAD para observar el
recorrido de la broca a lo largo de la pieza. (También lo pueden verificar como solido)
Opciodn: Verificacion en

=« Simulacion

| RapidVerfy | Simulacidn de Maquina | SOI | d O.
| Werificacion de Solido para 30 |
Material Restante | Verificacion en sdlido |

Organizador de CAD

Simulamos la operacion de

[ Wer datos Mostrar Hta. contorno.

[ Moda lineas ocultadas

Parametros:

Welocidad de Simulacidn

Después de terminar todas nuestras operaciones de Drilling (Taladro), usamos la operacion de
ranura para hacer una zanja alrededor del agujero central con medidas especificas.

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
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OPERACION SLOT (RANURA)

Afiadimos operacion de ranura, con el fin de hacer una zanja sobre la superficie interna de la
pieza. Establecemos nuestros pardmetros necesarios para realizar esta operacion.

1. GEOMETRIA

S Eaes | e e al

¢*3Editar geometria 7 [

R L

Nombre A ? OK para acsptar?
e

Configuracién

Seleccionamos el
contorno de la
cara externa de la
ranura con el fin

[[No volver a praguntar

Predeterminado

Lista de Cadenas £l

@ & 1-Cadena @

@) ]|~
L & | &

Cadena A

Curva

2. HERRAMIENTA

de que nuestra
herramienta pase
por la parte
interna del
contorno.
Hacemos clic, SI.

Tipo de Hta.

i o 8 L\

FresaBul Mose Fresavertical  FresaPlanear  FresaColade  Fresa Conica
Punta Redonda Milano

6 4V

Fresa Lollipop Fresa de Broca de Centro
Grabado

Fresa Vertical

Para crear la nueva herramienta Hacemos
clic Definir y enseguida Afadir. Para esta
operacion seleccionamos una FRESA DE
RANURADO.

Topologia: Cambiamos el didmetro de la
herramienta y asignamos las longitudes.

Opciones por omision: Usamos las
velocidades de avance y giro
predeterminadas.

Para terminar hacemos clic en seleccionar.

3. NIVELES

r‘h Topologia ‘ Opciones uUrDmlslén" Meﬂsa|e” Fluido ralngeranle” Porta-Htas. ” Shape ‘
Mam, de Hta, e IO Descripcion
s ||l I |l |
Parametros de la Hea,
AD
Mm (& Didmetro (D)
Pulg,
Radio esquina (R): D
Didmetro zanca (AD): TL
OHL
Longitud L
Mm@ Total():
¥
Pulg. O Extetior {OHLY: a
Corte (CL): J L]
Longitud H: O] w0 R D
[JDeshaste Mo de Filns:

Esta operacion solo nos pide definir el nivel superior. Seleccionamos.

Tecnologia Mombre de la Tarea

Ranura

Geomettia @ Miveles de Fresado

- Herramienta

Mivel Comienzo 10

Nivel Desplazarn, 10

Distancia Seguridad: | 2

Mivel Superior

il

B

*Isométrica

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
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4. TECNOLOGIA
Realizamos una ranura constante. Hacemos clic en DATOS. Lado de la herramienta depende de
la direccion definida en mi contorno. Niveles de ranura elegimos la profundidad de nuestra
operacion y seleccionamos la cara superior del fondo de la cavidad.

rea de Ranura ¢ Profundidad Constante

cnologia Hombre dz la Tarea Tecnalagia

Ranura S_slot_Te

Q Geomettia
Hetramienta

‘Q Niveles

Tecnologia

&) Avanzado
dk Pardmetros adicionales

Como los otros parametros aplicados realizamos la SIMULACION.

Tipo de Profundidad

a (%) Constante
s () Seccisn

Despl. perfil:
Compensacian
@ Tipo de Direccion

@l Extensicn ds Ranura

Distancia:

[ Completar el nivel 2

g LadoHta.: | PEEAE)

(Oldayvuelta (%) para Delante

Q Hiveles de Ranura

Profundidad

Paso de bajada: 2

Profund, delta:

I

m Filete para el Glimo carte

Interna:

il

5. CONTROL DE SIMULACION

Externo:

En este caso verificamos nuestra simulacién a partir de Organizador de CAD para observar el
recorrido de la broca a lo largo de la pieza. (También lo pueden verificar como solido)

¢4 Simulacidn |E| |Z‘

Rapid Verfy | Simulacién de Méaquina |

Weiificacion de Solido para 3D ‘
Organizadorde CA0 | 20 | =0 |
taterial Restante | Werificacidn en sdlido

[C]¥er datos

[ﬁ, [ Unicalar
Parar en proximo

Colar herrarmienta
-

“elocidad de simulacidan

VERIFICACION DE LA

Opcidn: Verificacion
en solido.
Simulamos la
operacion de
contorno.

***Con esta operacion terminamos el mecanizado de nuestra pieza.

PERACIONE

&

5%'] - (3 Cero - Administrador
hl - (B Material Prima {stock)
B - (il Modelo Destino

% % Configuracidn

© Praceso de Maguinado
5 (D Geometrias

=[] B Tarsas

i

.

-k

Crear Template. ..

Editar...

Codigos &

Documentacion de Usuario
Caleular

Calcular Todo v codign G
Hoja de Herramientas

Sincronizar

Sincronizar & Calcular

Cheguear Sincronizacion

Romper Asociatividad de Miveles de 2

Ruta de Hea,

Simulacion
Cortar
Copiar

Pegar
Barrar...
Renambra...
Info

Transformar

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA

“JULIO GARAVITO”

Con esta opcién podemos verificar paso a paso
cada una de las operaciones realizadas
observando el cambio de herramienta en cada
una de ellas.

Seleccionamos todas las operaciones de nuestro
menu principal. Hacemos clic derecho.
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Con la opcién de
control, paso de
tarea podemos
pasar  operaciéon
por operacion,
verificando.

TAREAS DE SIMULADORES

CAD (Disefio asistido por computadora)

- Simulacign

Rapid Yerify ” Simulacidn de Maquina ]
Werificacion de Solido para 3D ]

Organizadar de CAD 2D 3D

I aterial Restante | Werificacion en sdlido

[(1*er datos

- [ Unriicalor
Parar en prdximo
Color herramienta
Limnpiar

Welocidad de simulacidn

|\‘..‘

I H@A

CAM (Manufactura asistida por computador)
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1. DEFINICION SISTEMA DE COORDENADAS

Introducciéon a
coordenadas:

los sistemas de

e

| >

v R

Coordsys

»

Mac

CoordSys ‘ 1

number:

Pasition: ‘ 1

Define CoordSys options

»

¢ Select Face
1, Define

x]:. Select Coordinate System
xJ-.x Marmal ko current view

Pick

-3

Flip

»

SELECT FACE

SolidCam genera una serie de punto que facilita la definicidn

del sistema de coordenadas. Estos pun

tos se ubican en las

esquinas de la caja, centros de los bordes y en el centro de

los planos. Dependiendo en donde se
origen de la maquina.

serd normal o
cara.

desee seleccionar el

*En este caso implica que el eje Z

perpendicular a la

*En este caso implica que el eje Z
serd colineal de la cara cilindrica

DEFINE
Implica  seleccionar un  punto
establecido, en funcién al eje de

coordenadas.

*De seleccionarse la opcién “Pick” se
estaria  definiendo un nuevo
desplazamiento para el Cero Origen.

Define CoordSys options 2
© Select face

1, Define

]." Select Coordinate System
_E mormal to current view

® crigin
Osedrection

O ¥-drection

SELECT COORDINATE SYSTEM:
SolidCAM permite seleccionar el sistema de coordenadas definido por default por el modelo CAD

como el cero.

NORMAL TO CURRENT VIEW

Permite definir el

enfrentan en la pantalla.

sistema de coordenadas con el eje Znormal alavista del modelo que se

Delta
Capture corrent
‘ | A =
L
[ Pick v -
I
Flip A =]
Pick A L Rotation around axis A
Dipekren (Pzsrornax ) I R
[Pk Y origin =
osoniy O —
oz L —

Delta: Permite mover el origen del sistema de coordenadas en elX,Y,yZ-coordenadas con
respecto al punto en el que se ha definido previamente.
Rotation: Permite girar la el sistema de coordenadas definiendo un nimero de grados. No se
puede girar alrededor de mas de uno de los ejes simultdneamente.
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***x ANOTACION:
Se puede activar la opcidn Pick, la cual permite escoger una cara en el modelo para la definicion de sistema
de coordenadas.

Pick

b4

Pick origin
[CIPick % origin

[1Pick %-direction

[1Pick v-direction
Flip
Flip X&¥ ‘

1. Pick origin: Elegir el punto origen en la pantalla grafica.

2.

Pick xy origin: Elegir el punto relativo al origen que
define el eje-XY. El Z-nivel es el origeny las direcciones de los
ejes siguen siendo los mismos

Pick X-direction: Elegir el punto relativo al origen que
define el eje-X.

Pick Y- direction: Elegir un punto que define el plano. (El
eje-Y estard a 902 del eje-X; el punto seleccionado
define el plano).

Consejo: Cuando la superficie superior es un circulo plano la mejor opcion es: Select Face y clic sobre esa
cara. En otros casos la mejor opcion es: Define.

2. DEFINICION SISTEMA

Indica la posicion 0, 0, 0 de la maquina para
empezar a trabajar. Es importante esta
ubicacién dado relacionara el tamafio de la caja para
maquinar.

3. SELECCION DE MATERIAL

Work Material o

‘Nune T'

Aluminum

17-4 Stainless Steel
Mild 5teel
Titanium

& Work Material =

Add/Delete |

Work material parameters:
17-4 Stainless Steel Feed {mm/tooth)

Mid Steel Feed XY: 0.01
Titanium

Feed Z: 0.01

(=]

ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA

Con base al material que se va a trabajar se
obtiene la velocidad de movimiento de Ia
herramienta. Si se selecciona NONE indicard
que la pieza serd trabajada a una velocidad de
movimiento de 100 mm/min en eje X y Y. Para
cambiar la velocidad de trabajao en relacion al
material se ingresa: SOLIDCAM - Tool Library

- Works Materials.

En esa nueva pestafia se puede agregar
material, modificar las caracteristicas de los
materiales existentes y eliminar el material.

LABORATORIO DE DISENO DE PRODUCTO

K



4. SELECCION DE MATERIAL

Name:

efine stack by

3d Mode! v
Zd Eounidar

Eiox{Ako)
STL File

4olid integrity

Check and fix

2d Boundary: Permite definir la geometria en 2D con la
cadena de elementos geométricos (lineas, arcos,
splines, bordes, etc.) Para esta opcion, se debe antes de
seleccionar el material de stock, dibujar los limites del
material de la pieza. Seleccionar 2D Boundary - Definir
—-> Geometria cuadro de didlogo—> Editar en la pantalla.

Ver: Esta opcidn no se debe elegir dado que contamos
con un DEMO de la versidn oficial.

3d Model: Se comporta de igual forma que la opcién de
2d Boundary pero aplica para formas geométricas 3D.

R 7 [ L] e |

3. Box: Automaticamente define la forma de la caja. Para esto ingresa a una nueva ventana:

La opcién de Type: permite elegir el tipo de
elementos del modelo que sera seleccionado:
sélidos (sélidos o modelos), las superficies, o
ambos. Para esto se procede: Type - Both
—>Clic sobre la pieza.

*Se recomienda emplear siempre Both.

En la opcién de: Expand box at; se utiliza para
ampliar el tamaiio de la caja de material. Esta
opcién es importante si se tiene en cuenta el
acabado superficial que se debe dar antes de la
manipulacion de la misma.

Luego de editar el Expand box at, se procede a
dar aceptar dos veces.
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