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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Entorno de Trabajo

Procedimiento de comieno de un trabajo |

1.Crear una carpeta de proyecto donde se
incluird toda informacién necesaria.
2.Iniciar un nuevo archivo en TEBIS.

X Mombre « Tamafio = Tipo
3'Cargar todos los Componentes de la i %base_inferior 24.889KB  Tebis CAD-File :
carpeta del proyecto. Shblank_holder 9.068KB  Tebis CAD-File 1
‘adfn 6.291 KB Tebis CAD-File 1
‘&draw _punch 7.586 KB Tebis CAD-File 1
@matrix 12.457 KB  Tebis CAD-File 1
@MESA_INFERIOR_PRESS 2.861 KB Tebis CAD-File 1
‘&mesa_superior _press 219KB Tebis CAD-File 1
TShtp_op20 84KB Tebis CAD-File .
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Entorno de Trabajo

. Barra principal

i Paneles de TV

rigging_plate cad 40 MB
5

BRES XCVPosE O@0 BLQAEL-O#02& £A 1w

i Tebis Fich Editar

Move Rotate Miror Trans

herramientas /

v U Select

=

Disposicion del [§
eje activo
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h Editar Vista |

= X

RV

UpenAuto

Entorno de Trabajo

® © & K

Barra principal

rigging_plate o2d 40 MB

OB BSQAEL O#Ls & £&E 1w

Gestamp [4
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UpenAuto

Entorno de Trabajo

Paneles de herramientas / edicion

v 2 Editor

Limit Modify Scale Delete

Move Rotate Mirror  Trans

Link Break Cut Proj

( Design
Surfext
ActSurf
Scan

BRep

Electrode

Feature
v J Graphic

Para  View Clip Rotate MPoint
Attr  Color Grid  Transp Measure
v [[@ Data

File Get Put Docu
TBar CNF

v = Keyboard

Assisted Manufacturing CAM CNC

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

v % Modile

NCBase

NCPrep
NC2ax
NC3ax
NC5ax

Trim

Laser
Lathe

Undercut

NCEdit

Simu

Gestamp [4

T &

Drill Mill

B B &

MSet MFeatR  Connect

@

MFeatE

Element Measure  Analyze

UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+



UpenAuto

Entorno de Trabajo

R Botdn central
Boton izquierdo Botdn derecho

Botdn derecho - Menus contextuales

Boton izquierdo > Seleccionar

Botdn central
+tecla CTRL

Botdén derecho
+tecla CTRL
Botdn izquierd
+tecla CTRL

—> Orbitar/girar piezas

- ZOOM

°—> Mover

Assisted Manufacturing CAM CNC
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Assisted Manufacturing CAM CNC
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UpenAuto

Entorno de Trabajo

rigging_plate.cad
> Ml Filtro
v Capa
B GENERAL
v [l BIEZA
v [J| GEOMETRIA
TACO_1
B SUPER 1
BLANK_1
= EEEE

> ), COPIA 3Dpieza
> i1 Ingeniera-Documentacion
> ) AUXILIARES
> Ml Set

Applications

Arbol de capas

Capa NO visible

Capa visible

Capa visible y
ACTIVA

Capa NO visible
pero ACTIVA
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Entorno de Trabajo

Fich Editar Vista Modulos Ayu

BREE XCJPes% A@O BSQAEL SN IO R

capas

rngging_plate cad

— Click boton izq
sobre icono.

— Multiples capas a la
vez > CTRL+Click
botodn izq.
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UpenAuto

Entorno de Trabajo

i Tel Frich Editar Vista Modulos Ayud

B tj: E’] R L =Rel:s °© Secleccionar capa activa

ngging_plate cad

— Click botdn drch sobre
el nombre de capa.

— Seleccionar ACTIVAR.

Assisted Manufacturing CAM CNC
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Assisted Manufacturing CAM CNC

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

UpenAuto

Entorno de Trabajo

{ Tebiz Fich Editar Vista Modulos Ayuda

EEEA X VQeoesx AT B Q  Renombrar capa

ngging_plate cad
> - =il
Capa
B CENERAL
> WLPIFZA
v B BlEZA 2
> | CEOMETT Y
> B pleza l;-#.‘:‘ u e
> B o D — Click boton drch sobre

el nombre de capa.

— Seleccionar
RENOMBRAR.

GeStamp E UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858
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UpenAuto

Entorno de Trabajo

U I Tebis Fich Editar Vista Modulos Ayuda ® COpIar CapaS

5 BFREES X JPeoezx AT B QMHE

2 rngging_plate cad

6 — Click botdn drch sobre
o el nombre de capa.

g — Seleccionar COPIAR.
4(..3) . — Seleccionar

RS S INSERTAR para pegar
:C; : : la capa

© B o — NOTA: Solo pega la
= S capa sin los elementos
8 o e que tenga la capa

*@' 2 e Documentacio inicial.

n 5 ol St

&) Applications
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Assisted Manufacturing CAM CNC
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UpenAuto

Entorno de Trabajo

{ Tehizs Ficl [;-jm” vista Modulos Ayuda . COI’tar CapaS
FEES X VPeoesk @O @I Q

ngging_plate cad

— Click boton drch sobre
el nombre de capa.

— Seleccionar
RECORTAR.

‘ | — Seleccionar

e . ) INSERTAR para pegar
la capa

— NOTA: Pega la capa

con los elementos que
tenga la capa inicial.
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Entorno de Trabajo

{ Tebis Fich Editar Vista M

PREE® X&

rigging_plate cad

los  Ayue rigging.plate.cad 147 M3

VP eoegsl @O B QHL-OHL x-& L5
Editar contenido
de capa

Click botén drch
sobre el nombre
de capa ala que
queremos
anadir
geometria.
Seleccionar
EDITAR
Seleccionar los
: elementos a
ngp cations mover de capa

Click OK
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Assisted Manufacturing CAM CNC

v 2 Bl

Limit Modify Scale Delete
Move Rotate

Link Break

Vv Select

Moduie

> Desgn
Surfext
ActSur!

Scan

BRep

Electrode

Feature

MPamnt

Measure

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

Mirtor

Cut

UpenAuto

Gestidn de Librerias

NCBase
NCPrep
NC2:ax
NC3ax
NCBax
Trim
Laser
Lathe
Undercut
NCEdt

Simu

Trans

Proj

Librerias: NCBase

1.TOOLS: Libreria de herramientas
2.MACRO:Libreria de macros de
estrada/salida de herramienta.
3.NCSETS: Libreria de operaciones
para uso con el escaneado de
FEATURES

NCJOB: Gestion de Mecanizado

GEStamp E UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 “ Erasmus+



UpenAuto

Gestidn de Librerias

j s Fich Editar
SH== =

i Admin. herramientas - fresa_cilindrica D12ROL7S

Librerias: Herramientas

B  Parametros generales
W Herramienta
> o [Extern]

[) A-JET-18X180%8 N

0 a.~J::$:gzxe,5 Idbentif : i | . Gestlén
ii.Creacion

e i o iii.Importacién/Exportacion

ametro pominal 1
A tioen Diametso nominal 2000

D5 4118 LB8 Diametro mango 12000

Tipo | Fresa t6iica

Unidad mm

0] cx D20 Ra LSS Largo nominal 76,000
0 dijet_nns-1080250- D1@ R2 L5@
[] ESFERLCA_EPOCH21_6X68

0 fresa_cilindrica D12 Re 175 Longitud uti
[} FRESA_PLAQUITAS-3X--20X] \
[ mitsubishi FT O

Prof tabajo 75.000

total
Conexion
Referencias 2 Referer

Nombre Tipo

Contor manga
™ Iextern) Carpet.

ET-104100X0
¢ [ET-6x160%0,
Parametros fresa cilindric

g Horam da tafdr
Eqportar « Hermm de
Diametra nucleo
Prof Nucleo 0000
Ang. bajada 90,000
dijet_ram:
cepp266a

2222 FRESA PLA).

Parametros tecnologia
Nr de labs
Sentido g

Parametros de corte

Enfri

Assisted Manufacturing CAM CNC

Importante: Siempre geometria de
herramienta real.

B GEStamP m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 “Erasmus+




Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Herramientas basicas de diseno

tmt shdfy Scae

Procedimiento de importacion de geometria para mecanizar

1. Ir a “FICH/IMPORTAR/(archivo con geometria, IGES, CAD, CATpart).
2.Buscar fichero con la geometria (click en los tres puntitos)

3.Buscar la capa nueva creada (normalmente L0O00, L0001,L0002...)
4.Gestionar las geometrias importadas

GeStamp E UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858
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Uso de las herramientas
de disefio de superficies

Uso de los paneles de
edicion y seleccion.

Etc....
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Assisted Manufacturing CAM CNC
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UpenAuto

Herramientas basicas de diseno

Procedimiento creacion de eje

1.Ir a “DESIGN/AXIS”

2.Elegir tipo de eje.

3.Seleccionar cara plana donde apoyar el plano XY del eje
4.Seleccionar un vértice de la geometria para el origen
5.Seleccionar si es necesario un punto/vértice que indique
la direccion + del eje X

Procedimiento creacién de tocho/blank

1.Ir a “NCPREP/BLANK”

2.Elegir tipo de tocho.
3.Seleccionar geometria de la pieza
4.Definir “OFFSET” de pieza
5.Gestionar las geometrias ceadas.

GEStamp E UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 n Erasmus+



UpenAuto

Conocimiento de los paneles de parametros de mecanizado

G

i Planos desbaste

A-JET_12X75_r1
Punta mm
Descenso 90.00

B —

Concentrico
Dchas

Incremento [%] 10.00

B

EP:On SP.On
ES:0ff SS:0ff MSlnt

Seguridad 5.00 —— .\na
Cabezal Cond-\c'\ones de maqu

B

Mat

SOFO MSet

Inicio Cancelar

Assisted Manufacturing CAM CNC

Paneles de mecanizado.

Todos los paneles de control referidos al mecanizado, estan disefiados de
m‘ igual forma 'y con igual criterio para facilitar su uso y compresion

A O e e GEStamP m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 mErasmus+



UpenAuto

Conocimiento de los paneles de parametros de mecanizado

{ Seleccion de hta

4 Seleccion de herramienta.
Carpet Herramienta
Selecc. A-JET_12X75_11
Filto %

1.Permite seleccionar una herramienta de la libreria
2.La herramienta hay que disefarla previamente. Este

!Ej;:"j]a o Paremetas genecales panel no permite la edicion de la herramienta.
U A= .

0 A-JET-6X100X0, 5 ihieg) Fresa 1oncs 3.Click OK para aceptar..
) A-JET-8X100 Nota

0 A-JET_12X75_r1

] A-JET_4Xx75_R@.3

[J cI p2e Re L55

[] dijet_mns-10@025u- D1@ R2 LS8
( ESFERICA_EPOCH21_6X60 Parametros corte generales

[J fresa_cilindrica D12 R@ L75

] Fresa_cil_d25 Diametro nominal 12.000
[] FRESA_PLAQUITAS-3X--28XR@ Diametro mango 12.000
[J FT D2@ RS Lse

] Lar inal 30.000
] mitsubishi_FT D22 R1.6 L88@ argo nomina

Identificacion A-JET_BE35121120
Unidad

Prof trabajo 70.000
Longitud util 70.000
Largo total 75.000
Conexion
Referencias 2 Referencias

Contor mango

Parametros fresa cilindrica

Rad.esquina
Diametro nucleo
Prof. Nucleo

Ang. bajada

Assisted Manufacturing CAM CNC

Cancelar
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Conocimiento de los paneles de parametros de mecanizado

i Elemento

2

Superf. pieza

VAIE]
Cubo-Z
Planos
Automatico
Espesor

Sobreespesor

Limite 3D

Elemento
Demasia-Z
Angulo

Orientacion

Surf. de paro

Elemento
Espesor

Sobreespesor

Tocho

Job previo

Demasia

Gl

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

0.000
0.000

Manual

Cancelar

i{ Elemento

=28

Superf. pieza

Zona
Cubo-Z
Espesor

Sobreespesor
Surf. de paro

Elemento
Espesor

Sobreespesor

Surf de apoyo

Elemento
Espesor

Sobreespesor
Tocho

Ningun tocho

Seleccion de geometria.

1.Permite seleccionar la geometria a mecanizar.
2.Hay diferentes tipos de paneles en funcion de la
operacién que se vaya a programar.

Superficie pieza/zona.

1.Mediante un contorno 2D, limita la zona a mecanizar.

Superficie pieza/cubo-Z.

1.Mediante dos planos paralelos, limita la altura a
mecanizar.

Superficie pieza/espesor.

Cancelar

1.Espesor teorico de la pieza a mecanizar

Superficie pieza/Sobreespesor.

1.Offset/creces a dejar tras la operacion de mecanizado

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+



Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Conocimiento de los paneles de parametros de mecanizado

{ Elemento

=

Superf. pieza

Zona
Cubo-Z
Planos
Automatico
Espesor

Sobreespesor

Limite 3D

Elemento
Demasia-Z
Angulo

Orientacion

Surf. de paro

Elemento
Espesor

Sobreespesor

Tocho

Job previo

Demasia

Gl

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

0.000
0.000

Manual

Cancelar

Limite 3D

— Genera una superficie tangente a partir de un
contorno que limita la geometria a mecanizar.

* Tocho

“SELECCIONAR”: seleccionar la geometria para
usar como tocho en el mecanizado. Solo admite
“TOPOLOGIAS’ cerradas

— “JOB PREVIO”: seleccionar operacion de
desbaste previa para basarse en su resultado en
el calculo.

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+



Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

v 5 NC2ax
o

Drill Mill

B B &

MSet M FeatR Connect

Panel NC2AX.

Drill.

Médulos de mecanizado mediante operaciones de
taladrado.

Mill.

Maodulos de mecanizado ortogonal.

Con ellos podemos mecanizar cajeras regulares
(cilindricas, rectangulares/cuadradas y colisos), cajeras
con forma no regular y contorneados

MManu

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Elemento

el 7 =) Mdodulo MHole.
Posiciones _U_
e _ MHole MSink
Demasia-Z 0.000
Valor inic
MDeep
P"fd‘d Seleccion de elementos.
Taladro 1.POSICIONES: Seleccionar puntos que definan el centro
| Pasante del taladro.
| o000 2.VALOR INICIAL: Valores que definen el taladro
e 20,000 utilizando una fresa en ciclo helicoidal.
Angulo 0.000 3.TALADRO:
Prof total  0.000 . FONDO_ Pasante o ciego.
Demasiapared 0000 Il.  PROFUNDIDAD: Valor de la profundidad
SobreespesorZ 0.000 total del taladro.
I1l.  ANGULO: Taladro cénico.
Surf. de paro IV. PROFUNDIDAD TOTAL: -- NO UTILIZAR--
Elemento V. DEMASIA PARED: -- NO UTILIZAR —
Espesor VI. SOBREESPESOR Z: Sobremedida en el
Sobreespesor fondo del taladro.

Tocho

Estandar

Demasia Z

Cancelar

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia ? i Estrategia , i Estrategia

Bk 9 B & U B & ik

Rompeviruta Estandar Desahogo

Vertical Vertical Vertical
Corregir Corregir Nada Corregir Nada
Remate Remate 0.000 Remate 0.000
Prof. punteo Prof. punteo 0.000 Prof. punteo 0.000
Carrera Carrera 5.000
Carrera minima Carrera minima 0.000
Disminuir Disminuir 1.000
Desahogo 1 Rompeviruta 0.000

Modo rompe virutas Prof. Inic Modo rompe virutas Prof. Inic

Tecnologia Tecnologia Tecnologia

TiempoEspera TiempoEspera 1.000 TiempoEspera

1. CARRERA: Distancia que se desplaza la herramienta taladrando antes de retroceder.
2. CARRERA MINIMA: Valor minimo que puede tener la carrera en caso de que la
profundidad no de para el valor de carrera

3. DISMINUIR: Valor que se le resta a la carrera cada vez que la broca hace un ciclo de
taladrado/retirada. Cuanto mas profundo es el taladrado viene bien que la carrera sea
cada vez mas pequeiia con el fin de retirar viruta.

4. MODO ROMPEVIRUTAS: Siempre en PROFUNDIDAD INICIAL.

Assisted Manufacturing CAM CNC

Modulo MHole.

« Estrategias.

1

ROMPEVIRUTA: La
herramienta se desplaza hacia
abajo un tramo equivalente a la
carrera inicial y, a continuacion,
retrocede un valor para romper
la viruta. .

ESTANDARD: la herramienta
avanza hasta la profundidad de
taladro, que es suma de la
profundidad total, el remate y la
correccion de punta. El taladro
se para en esta posicion durante
el tiempo de espera y se retira
en avance rapido.

DESAHOGO: la herramienta se
desplaza hacia abajo un tramo
equivalente al valor de carrera
inicial y, después, retrocede
hasta la altura de seguridad
(fuera de la pieza) para retirar la
viruta.

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

 Mddulos de mecanizado de

 Mddulos de mecanizado de .
cajeras regulares.

cajeras con formas libres.

— Cajeras Circulares.
— Cajeras Rectangulares.
— Colisos.

— Mecanizado de paredes
y contornos.

— Mecanizado de fondos.

— Mecanizado combinado

de paredes y fondos. « Estos mddulos equivalen a

los “ciclos fijos de

maquina’ pero tienen el
inconveniente, que para

« Estos modulos admiten
seleccionar elementos en

la pantalla grafica que MManu usarlos hay que tener

sirven como geometria todas las medidas

para calculo del previamente. No sirve la

mecanizado. geometria en pantalla, hay
que meter valores
NUMEricos.

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 “ Erasmus+
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Elemento
78

Posiciones

Demasia-Z

Valor inic

Profundid.

Cajera Circ
Fondo
Diametro
Profundid.
Angulo

Avellanado

Forma suelo

Demasia pared

Sobreespesor Z

Gl

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

0.000

Plano

Surf. de paro
Elemento

Espesor

Sobreespesor

Tocho

Sobreespesor
Demasia Z
Demasia pared

Sobreespesor Z

Modulo MCirc.

+ Seleccién de elementos.

1.

POSICIONES: Seleccionar puntos que definan el
centro de la cajera.
VALOR INICIAL; PROFUNDIDAD: Valor que define la
posicion en Z de comienzo de la cajera en el caso que
el punto seleccionado en POSICION no sea el real.
CAJERA CIRCULAR:

3.1 FONDO: Pasante o ciego.

3.2 DIAMETRO: Valor del diametro “total” de la cajera

circular (el mayor diametro en caso de ser cajera con
paredes conicas.

3.3 PROFUNDIDAD: Valor de la profundidad total de la
cajera.

3.4 ANGULO: Cajera con paredes en angulo.
(CUIDADOQI!!I Contrasalidas).

3.5 FORMA DEL SUELO: Tipo de acabado del fondo,
Plano o Redondo

3.6 DEMASIA PARED: Sobre espesor en las paredes

para acabar en operacién sucesiva. No necesario si se
desbasta y acaba en una sola operacion.

3.7 SOBRESPESOR Z: Sobremedida en el fondo de la
cajera.

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+



UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia

0 0 0

Contorneando

Contorneando
Espiral

Helice .
Helice

Modulo MCirc.

Horizontal

e : . Estrategias: DESBASTE.

+ Preferiblemente elegir un modo de mecanizado en
HELICE, el comportamiento de la maquina al mecanizar

Vertical es optimo.
o + Realiza multiples pasadas en funcion del incremento
Remate 0.000
e Parametros.
FAEn Acabado 1. INCREMENTO: Pasada lateral. %—> Porcentaje de la fresa
Corte XY Flanco yifendo que trabaja. | «>| Valor absoluto. Distancia de pasada
off lateral expresada en mm.
Tipo senda Centro AC bplie 0y 2. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.
) i 3. CORREGIR: CUIDADO!! Siempre NADA
Gila § Fondoy Base de flanco 4. PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad

Error cordal

de la herramienta en mm.
5. REMATE: Chaflan en la arista superior.
6. ACABADO: El programa combina el desbaste+acabado de

Assisted Manufacturing CAM CNC

Tocho cajera. Se puede elegir acabar fondos y paredes o solo
o] < 1o fondo o solo pared o nada y acabarlo con MAS PRECISION
en un siguiente mecanizado.
ok Cancelar 7. ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de

mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia

Helice

Horizontal
Ciclo Dchas
Tipo senda Centro

Senda doble On

Vertical
Corregir nada
Prof. corte 1.000

Remate 0.000

Calidad

Eror cordal 0.010

Calculo v On

Ok Cancelar

Gl

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

Modulo MCirc.

» Estrategias: ACABADO DE PARED.

* Preferiblemente elegir un modo de mecanizado en
HELICE, el comportamiento de la maquina al mecanizar
es optimo.

» Esta estrategia solo hace una pasada de acabado sobre
la pieza.

Parametros.
1. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.
2. CORREGIR: CUIDADOI!! Siempre NADA

3. PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
de la herramienta en mm.

4. REMATE: Chaflan en la arista superior.

5. ERROR CORDAL: Precisién con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia
0]

Contorneando

Horizontal MCirc MOdUlO MCIFC
Incremento %

Ciclo Dchas

» Estrategias: ACABADO DE FONDO.

Verticsl + Esta estrategia solo hace una pasada de acabado sobre
Corregir nada la pleza

Acabado

it Parametros.

1. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

2. INCREMENTO: Pasada lateral. %> Porcentaje de la fresa

sl que trabaja. | <> | Valor absoluto. Distancia de pasada
== 000 lateral expresada en mm.

3. CORREGIR: CUIDADO!I Siempre NADA

4. ACABADO: OFF o FLANCO. Permite dar una pasada de
acabado por el limite del fondo.

s 5. ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.

Ok Cancelar
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Elemento
8
) I
Posiciones Surf. de paro i MOdUIO MS|Ot
Elemento _ Elemento
Demasia-Z 0.000 Espesor 0.000 .
_ _ + Seleccién de elementos.
Sobreespesor 0.000
\eibr e 1. POSICIONES: Seleccionar puntos que definan el
centro de la cajera.
Profundid. Tocho X
2. VALOR INICIAL; PROFUNDIDAD: Valor que define la
Gl posiciéon en Z de comienzo de la cajera en el caso que
DemasiaZ  0.000 el punto seleccionado en POSICION no sea el real.
3. CAJERA:

Fondo

3.1 FONDO: Pasante o ciego.
Largo

Assisted Manufacturing CAM CNC

Ancho
Profundid.
Angulo

Avellanado

Forma suelo

Demasia pared

Sobreespesor Z

Gl

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

Cancelar

3.2 LARGO / ANCHO: Valores que definen la geometria
en plano XY del coliso. El ancho sera igual que el
diametro y el largo se mide la distancia entre centros.
3.3 PROFUNDIDAD: Valor de la profundidad total de la
cajera.

3.4 ANGULO: Cajera con paredes en angulo.
(CUIDADOI!II Contrasalidas).

3.5 FORMA DEL SUELO: Tipo de acabado del fondo,
Plano o Redondo

3.6 DEMASIA PARED: Sobre espesor en las paredes
para acabar en operacion sucesiva. No necesario si se
desbasta y acaba en una sola operacion.

3.7 SOBRESPESOR Z: Sobremedida en el fondo de la
cajera.
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

&

i Estrategia

0 0 0

Contorneando

Contorneando
Espiral

Helice
Helice

Horizontal

Incremento 80.000 %

Ciclo Dchas

Vertica

Corregir nada
Prof. corte 1.000

Remate 0.000

Acabado

Acabado
Flanco

Corte XY Flanco y fondo

off
) Flanco
Tipo senda Centro RC Handoly fondo
Base flanco

Fondo

Calidad ( Fondo y Base de flanco

Error cordal

Tocho

Calculo v On

Cancelar

Gl
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88 Modulo MSlot.

» Estrategias: DESBASTE.

+ Preferiblemente elegir un modo de mecanizado en
HELICE, el comportamiento de la maquina al mecanizar
es optimo.

+ Realiza multiples pasadas en funcién del incremento

Parametros.

1. INCREMENTO: Pasada lateral. %—> Porcentaje de la fresa
que trabaja. | <—>| Valor absoluto. Distancia de pasada
lateral expresada en mm.

2. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

3. CORREGIR: CUIDADOI!! Siempre NADA

4. PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
de la herramienta en mm.

5. REMATE: Chaflan en la arista superior.

6. ACABADO: El programa combina el desbaste+acabado de
cajera. Se puede elegir acabar fondos y paredes o solo

fondo o solo pared o nada y acabarlo con MAS PRECISION
en un siguiente mecanizado.

7. ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia
=0 0
Helice

Horizontal

Ciclo Dchas

Tipo senda Centro

Senda doble

Vertical

On

Corregir nada

Prof. corte

Remate

Calidad

Error cordal

Tocho

Calculo

Gl
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1.000

0.000

0.010

v On

ok Cancelar

&

88 Modulo MSlot.

» Estrategias: ACABADO DE PARED.

» Preferiblemente elegir un modo de mecanizado en
HELICE, el comportamiento de la maquina al mecanizar
es optimo.

« Esta estrategia solo hace una pasada de acabado sobre
la pieza.

Parametros.
1. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

2. CORREGIR: CUIDADO!!! Siempre NADA

3. PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
de la herramienta en mm.

4. REMATE: Chaflan en la arista superior.

5. ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia

Contorneando @

Horizontal MSlot MOdu Io MSIOt-

Incremento | 50.000 %

Ciclo Dchas

» Estrategias: ACABADO DE FONDO.

Vertical

Comegir nada » Esta estrategia solo hace una pasada de acabado sobre
Acabado Ia pleza'
Parametros.
Calidad 1. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.
Erfor cordal 2. INCREMENTO: Pasada lateral. %—> Porcentaje de la fresa

que trabaja. | e—>| Valor absoluto. Distancia de pasada
lateral expresada en mm.
3. CORREGIR: CUIDADO!! Siempre NADA

4. ACABADO: OFF o FLANCO. Permite dar una pasada de
acabado por el limite del fondo.

5. ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de
i mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.

Calculo v On

Assisted Manufacturing CAM CNC
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Elemento
2
Posiciones Surf. de paro

Elemento _ Elemento

Demasia-Z 0.000 Espesor

ey Modulo MRect.

Sobreespesor

+ Seleccion de elementos.

Valor inic
Profindid. Tocho 1. POSICIONES: Seleccionar puntos que definan el
e centro de la cajera.
Cajera rectangular Demasia Z 2. VALOR INICIAL; PROFUNDIDAD: Valor que define la

posicion en Z de comienzo de la cajera en el caso que
el punto seleccionado en POSICION no sea el real.

3. CAJERA RECTANGULAR:

Fondo Pasante
Largo 0.000
Ancho 0.000

Profundid.  0.000 3.1 FONDO: Pasante o ciego.
Angulo  0.000 3.2 LARGO / ANCHO: Valores que definen la geometria
Esquina nada en plano XY.
3.3 PROFUNDIDAD: Valor de la profundidad total de la
cajera.

Avellanado
3.4 ANGULO: Cajera con paredes en angulo.
(CUIDADOQ!II Contrasalidas).

3.5 FORMA DEL SUELO: Tipo de acabado del fondo,
Plano o Redondo

3.6 DEMASIA PARED: Sobre espesor en las paredes
para acabar en operacion sucesiva. No necesario si se
desbasta y acaba en una sola operacion.

3.7 SOBRESPESOR Z: Sobremedida en el fondo de la
cajera.

Demasia pared

Sobreespesor Z

Assisted Manufacturing CAM CNC

Cancelar
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Assisted Manufacturing CAM CNC

Modulo 2AX;

{ Estrategia

=l 0 0 €

Contorneando

Contormneando
Espiral

Helice :
Helice

Horizontal

Incremento 80.000 %

Ciclo Dchas

Vertical

Corregir nada
Prof. corte 1.000

Remate 0.000

Acabado

Acabado
Flanco

Corte XY 0.100 Flanco y fondo

off
Flanco
Tipo senda Centro RC Flanco y fondo
Base flanco

Fondo
Calidad

( Fondo y Base de flanco

Error cordal 0.010

Tocho

Calculo v On

Cancelar

Gl
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UpenAuto

Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

Modulo MRect.

MRect

+ Estrategias: DESBASTE.

+ Preferiblemente elegir un modo de mecanizado en
HELICE, el comportamiento de la maquina al mecanizar
es optimo.

* Realiza multiples pasadas en funcién del incremento

Parametros.

1;

INCREMENTO: Pasada lateral. %-> Porcentaje de la fresa
que trabaja. | <—>| Valor absoluto. Distancia de pasada
lateral expresada en mm.

CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

CORREGIR: CUIDADO!! Siempre NADA

PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
de la herramienta en mm.

REMATE: Chaflan en la arista superior.

ACABADO: El programa combina el desbaste+acabado de
cajera. Se puede elegir acabar fondos y paredes o solo

fondo o solo pared o nada y acabarlo con MAS PRECISION
en un siguiente mecanizado.

ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia

Helice

% Modulo MRect.

Horizontal

Ciclo Dchas

Tipo senda Centro

Sendadoble o + Estrategias: ACABADO DE PARED.

» Preferiblemente elegir un modo de mecanizado en
o HELICE, el comportamiento de la maquina al mecanizar
Prof. corte 1.000 eS OptImO

B - Esta estrategia solo hace una pasada de acabado sobre
la pieza.

Calidad

Error cordal 0.010

Parametros.
1. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

fluche 2. CORREGIR: CUIDADO!!l Siempre NADA

S o 3. PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
de la herramienta en mm.

4. REMATE: Chaflan en la arista superior.

5. ERROR CORDAL: Precisioén con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.

Assisted Manufacturing CAM CNC

Cancelar
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia

Contomneando

Horizontal

Incremento I 50.000 %

Ciclo Dchas

Vertical

Corregir nada

Acabado

off

Calidad

Error cordal

Tocho

Calculo v On

Ok

Gl
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Cancelar

9 Modulo MRect.

» Estrategias: ACABADO DE FONDO.

+ Esta estrategia solo hace una pasada de acabado sobre
la pieza.

Parametros.
1. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.
2. INCREMENTO: Pasada lateral. %—> Porcentaje de la fresa
que trabaja. | <—>| Valor absoluto. Distancia de pasada
lateral expresada en mm.
3. CORREGIR: CUIDADO! Siempre NADA

4. ACABADO: OFF o FLANCO. Permite dar una pasada de
acabado por el limite del fondo.

5. ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
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Assisted Manufacturing CAM CNC

UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

&

MRect

&

MPlan MPock

¥ =

MManu

Gl
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{ Elemento
2

Contorn superf

Secciones
Zona
Demasia-Z
Espesor
Sobreespesor

Orientacion

Superf. base
Elemento

Espesor

Sobreespesor

Surf. de paro

Elemento
Espesor

Sobreespesor

Tocho
Estandar
Espesor
Demasia Z+

Demasia Z-

0.000
0.000
0.000

Manual

1.000
0.000
0.000

(0]3 Cancelar

Modulo MCont.

+ Seleccion de elementos.

1.

ELEMENTO: Seleccionar GEOMETRIAS/SUPERFICIES que
definen las paredes de la cajera o del contorno/limites de
pieza.

ORIENTACION: Siempre en MANUAL para poder seleccionar
el lado a mecanizar en la pantalla grafica.

SUPERFICIE BASE: Seleccionar GEOMETRIAS/SUPERFICIES
que definen el fondo o el limite del contorneado (OPCIONAL/NO
ES NECESARIO)

TOCHO: Es preferible utilizar por defecto el modo ESTANDAR.
Este crea un volumen “ficticio” formado por las superficies base y
de flanco/contorno o las superficies de pieza seleccionada,
modificando los valores de Z+ (tocho por encima de la pieza) o Z-
(tocho por debajo de la pieza). Es posible usar el tocho JOB
PREVIO seleccionando la operacion ultima de DESBASTE.
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Assisted Manufacturing CAM CNC

Modulo 2AX;

i Estrategia
Qr 0
Constante-Z

Horizontal

Incremento | 50.000 %

Liberar
Tolerancia gap
Ciclo

Sincrono

Vertical
Corregir
Prof. corte
Ordenar

Limite inferior

Calidad

Error cordal
Redondeo contomo
Redondeo senda

Alisar sendar

Gl

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

10.000 %
0.000 %
Cualquier

On

Punta
2.000
Zona

Estandar

UpenAuto

Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

Fresa llena

Gestionar Estandar

Acabado
Flanco

Corte XY 0.100

Tipo senda Centro

Tocho

Calculo v On

Cancelar

i

MCont

Modulo MCont

» Estrategias: DESBASTE.
* Usar modo CONSTANTE-Z
* Realiza multiples pasadas en funcién del incremento

Parametros.

.

g LN

INCREMENTO: Pasada lateral. %—> Porcentaje de la fresa
que trabaja. | <—>| Valor absoluto. Distancia de pasada
lateral expresada en mm.

TOLERANCIA GAP: Siempre “0”.

CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

CORREGIR: CUIDADOI!!! Siempre NADA

PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
de la herramienta en mm.

ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
REDONDEOS/ALISAR: CUIDADOI!II Modificando estos
valores mejoramos la velocidad de mecanizado en
DESBASTE pero si se va acabar la cajera/contorno es
necesario ponerlos a “0” para que no se modifique la
geometria original

ACABADO: El programa combina el desbaste+acabado de
cajera. Se puede elegir acabar fondos y paredes o solo
fondo o solo pared o nada y acabarlo con MAS PRECISION
en un siguiente mecanizado.
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia

o] R =

20 Modulo MCont

Constante-Z

Horizontal Tocho

L. % Calculo v on Estrategias: ACABADO DE PARED/CONTORNO.
B N, + Usar modo CONSTANTE-Z
Ciclo Dchas v
Realiza una sola pasada de acabado

Tipo senda Centro
Senda doble Oon

Sincrono On

Parametros.
1. TOLERANCIA GAP: Siempre “0”.
CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.
CORREGIR: CUIDADO!!! Siempre NADA
PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
Limite inferior Estandar de la herramienta en mm.

5. ERROR CORDAL: Precisién con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
Calidad 6. REDONDEOS: CUIDADO!! Modificando estos valores
Error cordal mejoramos la velocidad de mecanizado en DESBASTE pero
Redondeo contomo si se va acabar la cajera/contorno es necesario ponerlos a
“0” para que no se modifique la geometria original

Vertical

Corregir Punta

Prof. corte 1.000

il <

Ordenar Zona

Assisted Manufacturing CAM CNC

Cancelar
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

&5

MsSlot

i Elemento

] | Modulo MPlan.

Superf. planas

Elemento _
fona + Seleccién de elementos.
Demasia-Z 0.000
” 1. ELEMENTO: Seleccionar GEOMETRIAS/SUPERFICIES que
definen las superficies planas que forman los fondos de la
cajera o superficies planas (planeados).
2. RECTANGULAR: OFF, SIMPLE, TOTAL. AL calcular el
Superf. Flancos planeado, se adaptara a las formas de la pieza o cubicara los
resultados y generara un mecanizado mas sencillo que cubra
todas las superficies.

Espesor 0.000
Sobreespesor 0.200

Rectangu Off

Elemento

Espesor

Sobreespesor 3. SUPERFICIE FLANCO: Seleccionar
GEOMETRIAS/SUPERFICIES que definen las paredes/flancos
Surf. de paro (OPCIONAL/NO ES NECESARIO)
Elamenta 4. TOCHO: Es preferible utilizar por defecto el modo ESTANDAR.
oo Este crea un volumen “ficticio” formado por las superficies base y

de flanco/contorno o las superficies de pieza seleccionada,
modificando los valores de Z+ (tocho por encima de la pieza) o Z-
Tocho (tocho por debajo de la pieza). Es posible usar el tocho JOB
PREVIO seleccionando la operacion ultima de DESBASTE.

Sobreespesor

Seleccion

S ERG

Assisted Manufacturing CAM CNC

Demasia 0.000
Limite 100.000 %

ok Cancelar
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Assisted Manufacturing CAM CNC

Modulo 2AX;

i Estrategia
=0 0 O

Eje paralelo

Horizontal

Direccion 0.000

Incremento 70.000 %
Liberar 10.000 %
Ordenar Senda
Ciclo Cualquier

Sincrono v On

Vertical

Prof. corte

Ordenar

Calidad

Error cordal

Redondeo contorno

Eje paralelo

[SEREIEIEG

Concentrico
Contormneando

Gl

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

UpenAuto

Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

Fresa llena

Gestionar Estandar

Acabado

off

Tocho

Calculo v On

Cancelar

d

Lo Modulo MPlan

» Estrategias: DESBASTE.

+ Usar modo EJE PARALELO (planeado), CONCENTRICO
y CONTORNEADO (fondos cajeras con formas libres).

+ Realiza multiples pasadas en funcién del incremento.

Parametros.
1.

INCREMENTO: Pasada lateral. %—> Porcentaje de la fresa
que trabaja. | <—>| Valor absoluto. Distancia de pasada
lateral expresada en mm.

DIRECCION: En eje paralelo, es el angulo respecto x activo,
que seguiran las sendas de mecanizado.

CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
de la herramienta en mm.

ERROR CORDAL: Precisién con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
REDONDEOS: CUIDADOI!!I Modificando estos valores
mejoramos la velocidad de mecanizado en DESBASTE pero
si se va acabar la cajera/contorno es necesario ponerlos a
“0” para que no se modifique la geometria original
ACABADO: El programa combina el desbaste+acabado de
cajera. Se puede elegir acabar fondos y paredes o solo
fondo o solo pared o nada y acabarlo con MAS PRECISION
en un siguiente mecanizado.
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia
=0 By 0 {b
e WS Modulo MPlan
Horizontal
Liberar % Caleulo v On + Estrategias: ACABADO DE PARED/CONTORNO.
Ciclo Cualquier * Usar modo CONSTANTE-Z
Tipo senda Centro * Realiza una sola pasada de acabado
Senda doble On
Parametros.

Vertical 1. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

Brof lcorte 0.000 3 2. PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad

de la herramienta en mm.

3. ERROR CORDAL: Precisién con la que las sendas de
_ mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
Calidad 4. REDONDEOS: CUIDADO!!! Modificando estos valores

Endr coral mejoramos la velocidad de mecanizado en DESBASTE pero
si se va acabar la cajera/contorno es necesario ponerlos a
“0” para que no se modifique la geometria original

Ordenar Zona

Redondeo contorno

Assisted Manufacturing CAM CNC

Cancelar
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia

0 0 &
— — S Modulo MPlan

Eje paralelo

Horizontal Fresa llena + Estrategias: ACABADO DE FONDO.

+ Usar modo EJE PARALELO (planeado), CONCENTRICO
y CONTORNEADO (fondos cajeras con formas libres).

* Realiza una sola pasada.

Direccion 0.000 Gestionar Estandar
Incremento 50.000

Liberar 10.000

= AGabato Parametros.
Acab
fhfne Senda 1. INCREMENTO: Pasada lateral. %~ Porcentaje de la fresa
Ciclo Cualquier off que trabaja. | <>| Valor absoluto. Distancia de pasada

lateral expresada en mm.

2. DIRECCION: En eje paralelo, es el angulo respecto x activo,
que seguiran las sendas de mecanizado.

Error cordal 3. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

4. PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
de la herramienta en mm.

Tocho 5. ERROR CORDAL: Precisién con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.

6. REDONDEOS: CUIDADO!! Modificando estos valores
mejoramos la velocidad de mecanizado en DESBASTE pero
si se va acabar la cajera/contorno es necesario ponerlos a
“0” para que no se modifique la geometria original

7. ACABADO: OFF o FLANCO. Permite dar una pasada de
acabado por el limite del fondo..

Calidad

Redondeo contomo

Calculo v On

Assisted Manufacturing CAM CNC

Cancelar
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

! Elemento
==

Superf. pieza

Zona
Cubo-Z
Espesor

Sobreespesor

Surf. de paro
Elemento

Espesor

Sobreespesor

Tocho

Estandar
Altura
Demasia Z

Demasia XY

Assisted Manufacturing CAM CNC

Gl

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

Modulo MPock.

clemento || + Seleccién de elementos.

1. ELEMENTO: Seleccionar GEOMETRIAS/SUPERFICIES
que definen las superficies que forman la cajera, tanto
fondo como paredes

2. TOCHO: Es preferible utilizar por defecto el modo
ESTANDAR. Este crea un volumen “ficticio” formado por las
superficies base y de flanco/contorno o las superficies de
pieza seleccionada, modificando los valores de Z+ (tocho por
encima de la pieza) o Z- (tocho por debajo de la pieza). Es
posible usar el tocho JOB PREVIO seleccionando la
operacion ultima de DESBASTE.

[+]

Cancelar
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UpenAuto

Modulo 2AX: Tipos y estrategias (mecanizado ortogonal)

i Estrategia

Contorneando

Horizontal

Incremento 50.000 %

Liberar 10.000 %
Ordenar Interior

Ciclo Cualquier

Vertical

Prof. corte

Ordenar

Calidad

Error cordal
Redondeo contorno
Redondeo senda

Alisar sendar

Eje paralelo

Eje paralelo

Concentrico

Contorneando

Gl

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

Fresa llena

Gestionar Estandar

Acabado

Flanco y fondo
Corte XY 0.000
Corte Z 0.000

Tipo senda Centro

Calculo v On

Cancelar

L2 Modulo MPlan

« Estrategia: DESBASTE.

+ Usar modo EJE PARALELO (planeado), CONCENTRICO
y CONTORNEADO (fondos cajeras con formas libres).

» Realiza multiples pasadas en funcién del incremento.

Parametros.

1

INCREMENTO: Pasada lateral. %= Porcentaje de la fresa
que trabaja. | <—>| Valor absoluto. Distancia de pasada
lateral expresada en mm.

DIRECCION: En eje paralelo, es el angulo respecto x activo,
que seguiran las sendas de mecanizado.

CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.

PROFUNDIDA DE CORTE: Valor de pasada en profundidad
de la herramienta en mm.

ERROR CORDAL: Precisién con la que las sendas de
mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
REDONDEOS: CUIDADO! Modificando estos valores
mejoramos la velocidad de mecanizado en DESBASTE pero
si se va acabar la cajera/contorno es necesario ponerlos a
“0” para que no se modifique la geometria original
ACABADO: El programa combina el desbaste+acabado de
cajera. Se puede elegir acabar fondos y paredes o solo
fondo o solo pared o nada y acabarlo con MAS PRECISION
en un siguiente mecanizado.

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+
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UpenAuto

Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,

Copiados)

Normal Off

Elemento

Chequear conexion
Offset mango 0000 -

Offset soporte ) -

Sendaant Off
Radio GO

Radio Gi

Automatico

Angulo 90 000

Posiciones

Cancelar

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

« Entradas / Salidas

— Permite:

+ Definir el plano de seguridad para la entrada/retirada de la
herramienta.

+ Ladistancia minima de seguridad para los movimientos en vacio
sobre la pieza.

+ La optimizacién de todos los movimientos en vacio para reducir la
perdida de tiempo.

+ La estrategia que usa la fresa para entrar a la pieza

* Posicionar

VALOR Z: altura (mm) del plano de seguridad donde la fresa se desplaza
inicialmente para comenzar el programa de mecanizado y se retira al
finalizarlo. CUIDADO: esta altura se mide desde el 0 del eje de mecanizado
y en su direccion Z.

SEGURIDAD: distancia de separacion minima de la fresa con la superficie
de la geometria ( tiene en cuenta tanto la superficie de pieza como el tocho)
a mecanizar en la direccion Z del eje de mecanizado.

OPTIMIZACION: Off, Zona, Senda, Todos.

¢ Descenso

Off, Vertical, Rampa, Hélice, Automatico. Estrategia que la fresa sigue desde
el plano de seguridad hasta que comienza a mecanizar la pieza.

Angulo y Radio. Parametros que se pueden editar para definir algunos de los
tipos de entrada.

POSICIONES: Se pueden definir puntos por parte del usuario en la
geometria de la pieza para indicar al programa la preferencia de entrada a
mecanizar por estos puntos.

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+
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Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,

Copiados)

{ Parametro

Maqguina

Herramienta
Referen. Punta

Onentacion

Ptoderef E

ecnoiogia

Sin matenal
RPM Husillo N
Avance Trabajo VI
Avance Vz
Avance Vit
Avance Vr
Avance W

Avance Ve

Sin refrig.

Cancelar

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE

» Condiciones de maquina.

Maquina.

Permite seleccionar la referencia de la herramienta a usar (fresas
esféricas a punta o centro de bola).

Se define el eje de mecanizado.

**Se define el plano de trabajo (si fuera necesario al trabajar con la
pieza en angulo)

Se definen las velocidades de avances y giro del cabezal de
maquina (valores de Sy F)

Punta
Centro

— Seleccién de cabezal de maquina. Cuando es necesario mecanizar
con giros de cabezal o en 5 ejes.

Herramienta.

— Referencia de la herramienta a usar en la operacién de mecanizado.

Pieza.

— PTO. DE REF. Seleccion del eje de mecanizado para la operacion.

Tecnologia.

— RPM HUSILLO N Revoluciones de giro del cabezal en rpm. (S).
— AVANCE TRABAJO Velocidad de avance en m/mm. (F).
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UpenAuto

Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,
Copiados)

 Panel mecanizado 3ax.

1. RPLAN: Desbaste por niveles en eje Z.

2. MSURF: Mecanizado de semiacabados y acabados de volumenes y
formas 3D.

3. RFILL: Repaso de radios en semiacabados y acabados.
4. MCURV: Programacion de contorneados y lineas “cero”

RCorn MSlot RPlan

Ch
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Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,
Copiados) Modulo RPIan.

| Estrategia

= « Estrategias.
% B !
% @ } ; 1. PARALELO A UN EJE: Las sendas de mecanizado se ordenan en
Concentrico =2 angulo, respecto del eje X (activo), definido por el usuario.
/“:3 i 2. CONCENTRICO: Las sendas de mecanizado siguen trayectorias

RCurv concéntricas respecto de las aristas de la pieza. (SELECCION
PREFERENTE)

3. CONTORNO: Las sendas de mecanizado siguen trayectorias
RGNS paralelas a una curva generada por el usuario

Misarsenda  0.000 LU 4. TROCOIDE: Mecanizado adaptativo.

Error cordal

Radio cont

C

Parametros.
1. INCREMENTO: Pasada lateral. %—> Porcentaje de la fresa que trabaja.

| <> | Valor absoluto. Distancia de pasada lateral
Gestionar Estandar eXpresada en mm.

2. PROF. CORTE: Pasada vertical expresada en mm.

3. R.CONT;R.SENDA: Aflade redondeos a las sendas al llegar a esquinas vivas o
cambios de direccion. Se usan para aumentar la velocidad del mecanizado ya que
impiden la reduccién de velocidad en avance de la fresa al cambiar su trayectoria.
Mecanizado en alta velocidad.

4. ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de mecanizado se adaptan a las
curvas de la geometria.

5. ORDENAR: Determina las trayectorias que el programa va a seguir en sus
Calculo v On movimientos en vacio. Por ejemplo se puede obligar a que las sendas de
mecanizado se inicien y finalicen dentro de pieza o fuera, o si se trabaje
mecanizando una zona y luego pase a otra, o0 que mecaniza por planos toda la

m| pieza alavez Z.
GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 -Erasmus+
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Ordenar Zona-Extenor

Remecanizado

Assisted Manufacturing CAM CNC
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Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,
Copiados)

! Estrategia ? i Estrategia i Estrategia

Contorneando Adaptativo

wreme 200 | | nent
Incremento 2000 Incremento 80.000 Contacto max m %

S it Y of. cort 1.00
Prof. corte 000 Prof. corte 000 Mol corte 0.200

Ancho campo 0.100 Ancho campo 0:100 Ancho campo 0.100

" . B - ) cont ).000 0 00N
Borde Max 2000 Radio con 0.00 Radio cont 0.000

Radio senda 0.000
Alisar senda 0.000

ol T Te 1 a 10300
Error cordal 0.0300 ZAA Sreae Emor cordal 0.0300

o a Ciclo Dchas
Ciclo Zig-Zag Ciclo 2ig-Zag

Ordenar Zona-Exterior

Ordenar Zona-Area Ordenar Zona-Area

Fresa llena

stionar Estandar
Gestionar Estandar Gestionar Estanda

Remecanizado Re

mecanizado

Off

4 Anticolision .
Anticolision Anticolision

Reducir area
Reducir area Reducir area

_ Tocho »
ocho ocho

Calculo v On
Calculo v On Calcule v On

Ok Cancelar
Ok Cancelar Ok Cancelar
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Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,
Copiados)

i Estrategia

% e & B @ k& & & Ly

MCurv MFill

Modulo MSurf.

Paralelo curva Distribucion ptos + Estrategias.

eiem. cuia || Estandar 5 B 1. EJE PARALELO: Las sendas de mecanizado
Inclinacion < 45.000 se ordenan en angulo, respecto del eje X
Att.cresta 50000 (activo), definido por el usuario.

o Anticolision _ 2. PARALELO CURVA: Las sendas de

e ¢ mecanizado siguen trayectorias paralelas a
una curva dada o transcurren paralelas
interpolandose entre dos curvas dadas. Si no
se selecciona ningun elemento guia, las
sendas de fresado se calculan paralelas a los
limites de la zona de

Borde Max 10.000
Error cordal 0.0100

Tipo senda Estandar

Optimizacion Exacto

Ciclo Dchas

Ordenar Zona-Exterior

Borde Antes Suavizar senda mecanizado.(SELECCION PREFERENTE
Espiral Off Radio  0.000 v 2 Graphi PARA MECANIZADOS DE SUPERFICIES
Para  View  Clip Rotate HORIZONTALES)
Attt Color  Giid  Transp 3. NORMAL CURVA:! Las sendas de
v [ Data mecanizado transcurren normales a una curva
HIETS Gt BV Foocs generada por el usuario o transcurren
TBar  CNF normales interpolandose entre dos curvas.

Cancelar

4. CONSTANTE Z: Mecanizado por planos constantes en Z, las zonas inclinadas de la pieza se mecanizan con sendas paralelas al
plano XY. El parametro PASO se tiene en cuenta el angulo existente entre las superficies y el plano XY del sistema de ejes. En
zonas planas ese angulo es de 0° y en paredes verticales es de 90°

5. EQUIDISTANTE: Crean sendas con espaciado constante. Las sendas creadas presentan la misma distancia incluso en zonas de
superficie inclinadas.

Assisted Manufacturing CAM CNC

CESTAMP TECHNOLOGY INSTITUTE
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UpenAuto

Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,
Copiados)

Assisted Manufacturing CAM CNC

i Estrategia

Y, ¥ ¥

Eje paralelo
Direccion
Inclinacion <
Alt. cresta
Incremento

Borde Max

Error cordal

Tipo senda

Optimizacion
Ciclo
Ordenar

Borde

Dist. senda

0.000

90.000
5.0000
0.500 I
2.000
0.0100
Estandar
Estandar
Zig-Zag
Senda

off

Constant

i Estrategia
Paralelo cun
Elem. Guia
Inclinacion <
Alt. cresta
Incremento
Borde Max
Error cordal
Tipo senda
Optimizacion
Ciclo
Ordenar
Borde

Espiral

45.000
5.0000
4.000

10.000

0.0100
Estandar
Exacto
Dchas
Zona-Exterior
Antes

off

1 Estrategia
Y, v Y- k%
Normal curva
Elem. Guia
Inclinacion <
Alt. cresta
Incremento
Borde Max

Error cordal

Tipo senda

Optimizacion

Ciclo
Ordenar

Borde

90.000
5.0000
2.000
2.000
0.0300
Estandar
Estandar
Zig-Zag
Zona

off

i Estrategia

Y
&

Constante-Z

Inclinacion>
Alt. cresta
Incremento
Borde Max
Error cordal
Tipo senda
Optimizacion
Ciclo
Ordenar
Borde

Espiral

0.500

2.000

0.0010
Estandar
Estandar
Zig-Zag
Zona
Arriba

off

i Estrategia
Y ¥ Yo |y
Equidistante
Elem. Guia
Inclinacion <
Alt. cresta
Incremento
Borde Max.
Ermror cordal
Tipo senda
Optimizacion
Ciclo
Ordenar
Borde

Espiral

AMP TECHNOLOGY INSTITUTE

+ Parametros.
1. INCREMENTO: Pasada lateral. %-> Porcentaje de la fresa que trabaja. | <—»| Valor absoluto. Distancia de pasada lateral expresada
en mm.

2. INCLINACION: Discriminacion de mecanizados horizontales o en angulo. En zonas planas ese angulo es de 0° y en paredes
verticales es de 90°.

3. CICLO: Mecanizado a derechas o izquierdas. Concurrente o Contracorriente.

Indique la altura de cresta que pueda dejar la herramienta (solo fresa esférica) al mecanizar una superficie plana que se
encuentran en el plano XY. A partir de ahi se calcula la distancia entre lineas necesaria. Sustituye al valor del incremento.

5. ERROR CORDAL: Precisién con la que las sendas de mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.

6. ORDENAR: Determina las trayectorias que el programa va a seguir en sus movimientos en vacio. Por ejemplo se puede obligar a
que las sendas de mecanizado se inicien y finalicen dentro de pieza o fuera, o si se trabaje mecanizando una zona y luego pase a
otra, 0 que mecaniza por planos toda la pieza alavez Z.

7. BORDE: OFF, ANTES, DESPUES; Controla la senda que define el borde de la pieza. CUIDADO!!! Si se usa la opcion OFF no
realiza la senda del borde dejando pieza SIN MECANIZAR.

90.000
5.0000
0.500
2.000
0.0300
Estandar
Estandar
Zig-Zag
Zona-Exterior
Antes

off
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UpenAuto

Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,
Copiados)

Eje paralelo Paralelo curva Constante-Z

i Estrategia

Normal curva

GEStamp m UPenAUTO : 2017-1-ES01-KA203-03858 - Erasmus+
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Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,
Copiados)

Modulo REFill.

Se calculan las sendas de mecanizado para
los radios en los que queda material. Solo
S 8358 funciona con fresas esféricas y es necesario
incluir la definicién de la ultima fresa que se
ha utilizado en el mecanizado para el calculo
Inclinacion < S - del material sobrante.

Material residual 0.000

i Estrategia

Largo Distribucion ptos

Alt. cresta 5.0000
Incremento 0.200
Prof.corte  2.000 Anticolision

Max. prof. 0.900 No Control

Error cordal 0.0300 e EStrateg|aS.

Sendacant on 1. LARGO: los radios de la pieza se mecanizan
en sentido longitudinal. Se utiliza para
geometria plana.

2. TRANSVERSAL: los radios de la pieza se
mecanizan en sentido transversal. Se utiliza
con geometrias inclinadas.

3. CENTRO: los radios solo se recorren con una
senda central.

4. ORDENAR EN LONGITUD: mecanizado
combinado de zonas de pieza planas e
inclinadas. Sistema automatico para la
generacion de repasos de radios.

Ordenar senda

Ciclo Dchas v 3 Graphic

Para View Clip Rotate

Attr Color Grid  Transp
v [[ Data

Cancelar

Assisted Manufacturing CAM CNC
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Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,
Copiados)

i Estrategia

S 838

Largo

i Estrategia i Estrategia i Estrategia

S a8 8 S 839 3888

Centro Ordenar en long

Inclinacion> 90.000
Material residual 0.100 Material residual m
Material residual 0.100 2

Alt. cresta 5.0000

Transver

Inclinacion < 90.000

Material residual 0.000
Alt. cresta 5.0000 Alt. cresta 5.0000
Incremento 2.000
Incremento 0.200 ad Incremento 2.000 Prof. corte
Prof. corte 1.000

Prof. corte 2.000 Max. prof.

Prof.corte 2000 L3

Max. prof. 2.000
Max. prof 0.900

Max. prof. 2.000 Error cordal

Error cordal 0.0300

Error cordal 0.0300 Error cordal 0.0300

Senda Cent
SendaCent On
Ordenar senda

= Ordenar senda
Ordenar senda Ordenar senda Plano hasta 5.000
: s . Ciclo Dchas Plano hasta 5.000

Ordenar Descenso Ciclo Dchas

Ciclo Dchas Ciclo Dchas Prioridad Ciclo Ordenar Descenso

Prioridad Ciclo

+ Parametros.
1. INCREMENTO: Pasada lateral. %> Porcentaje de la fresa que trabaja. | <—>| Valor absoluto. Distancia de pasada lateral expresada
en mm.
2. INCLINACION: Discriminacion de mecanizados horizontales o en angulo. En zonas planas ese angulo es de 0° y en paredes
verticales es de 90°.
CICLO: Mecanizado a derechas o izquierda.
ERROR CORDAL: Precision con la que las sendas de mecanizado se adaptan a las curvas de la geometria.
PROFUNDIDA DE CORTE: Pasada en profundidad de la herramienta en mm.
MAXIMA PRODUNDIDAD: Es la distancia teérica que existe entre la punta de la fresa anterior y la pieza “0” a mecanizar. Es un
valor que TEBIS calcula automaticamente.

7. MATERIAL RESIDUAL: Valor residual de material que sirve de limite para ser mecanizado o no. Por defecto dejarlo siempre a “0”
para conseguir que el 100% pieza este mecanizada.

Assisted Manufacturing CAM CNC
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Modulo 3AX: Tipos y estrategias (mecanizado 3D,
Copiados)

S 339

Assisted Manufacturing CAM CNC
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Exercises

Assisted Manufacturing CAM CNC
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Ejercicio 1

Ejercicio de preparacion de pieza

1.Preparacion del fichero de trabajo

2.Creacion de las herramientas de trabajo necesarias
para el mecanizado de la pieza

3.Creacidn del sistema de ejes

4.Creacion del tocho.

5.Realizar a modo de ejemplo un sencillo mecanizado.

Assisted Manufacturing CAM CNC
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Ejercicio 2

285 MPLAN TOPES DE C . .. .
Ejercicio de mecanizado ortogonal

1.Preparacion del fichero de trabajo

2.Creacion de las herramientas de trabajo necesarias
para el mecanizado de la pieza

3.Creacidn del sistema de ejes

4.Realizar el mecanizado correspondiente.

l GESTION WCJOB - BASE SUPERIDR ACABADD

@ NcJobs
[} @@ BASE SUPERIOR DESBASTE
()@ 166 DESBASTE SUELD BASE
Nuevo MPlan Jok

/ Nuevo MCont Jobk
]iiEBB DESBASTE ALTURAS
205 MPLAMN TOPES DE CIERRES D32 PRUEEA 1
205 MPLAN TOPES DE CIERRES D32 INDIVIDUALES--DK
205 MPLAN TOPES DE CIERRES D32 INDIVIDUALES--0KC1)
205 MPLAN TOPES DE CIERRES D32 INDIVIDUALES--0K(2)
285 MPLAN TOPES DE CIERRES D32 INDIVIDUALES--0K(3)
218 MPLAN--CAJERAS--D32
218 MPLAN--CAJERA-REDONDA--D25
213 MHOLE CAJERA CIRCULAR D25---PRUEBA
228 MCIRC CAJERA CIRCULAR D23
= EBBBB DESBASTE LATERALES
385 MCONT APOYD REGLETAS GUIADD
Nuevo MVert Jok
Nuevo MCont Jok
Nuevo MCont Jok(1)
Nuevo MVert Joh(1)
Nuevo MVert Jok(1)(1)
]iEASE SUPERIOR ACABADD
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Ejercicio 3

Ejercicio de mecanizado superficie

1.Preparacion del fichero de trabajo

2.Creacion de las herramientas de trabajo necesarias
para el mecanizado de la pieza

3.Creacion del sistema de ejes

4. Realizar el mecanizado correspondiente.

EANENEOENEE

SSIROGUEL ["GESTION NCJOB
@ icJobs
[ @ MACHD
1Ml 189 TANTEO DESBASTE MACHO
(@260 DESBASTE NACHO
285 RPLAN D52 RS
219 RSURF ESFERICA D32
ZONA ALTA
L4980 ZONA BAJA
D25 ZONA ALTA
'S L4080 ZONA BAJA

BITANGENCIAS D25 ZONA ALTA
BITANGENCIAS D25 L488 ZONA BAJA
315 MSURF D32 L4DO PARALELD EJE 45
® MSURF D32 L4098 Z NTE PASD ANGULAR 45
325 RF1LL D16 ZONA ALTA
1 L40B ZONA BAJA

ZONA ALTA
L4B ZONA BAJA
URF D20 L4BB PARALELO EJE 45
MSURF D20 L4088 Z CONSTANTE PASD ANGULAR 45
ABADOD
RFL1 D12 ZONA ALTA
RF111 D12 L4DD ZONA BAJA
RFILL D10 ZONA ALTA
RF111 D1D L49B ZONA BAJA
RF{LL DBE ZONA ALTA
RF{11 DBB L4DB ZONA BAJA
RFLI DBE ZONA ALTA---—-
RFiL1 D86 L4B8 ZONA BAJA----
RF1LL DB4 20 e
RFLI D@4
RF4l1 DB3 ZONA ALTA--
RF{L1 DB3 L4BO ZONA BAJ
L4088 PARALELD EJE
L4088 Z CONSTANTE PASD ANGULAR 45
[ 680 CONTORNOS
685 MCONT DNAX
610 MCONT DNAX
615 MCONT DNAX
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PRACTICAL EXERCISE Assisted Manufacturing CAM - CNC

Carry out the complete machining process of the part represented in the figure, or a
similar one using TEBIS. The piece, and geometry necessary in IGS format, are
delivered to the student to proceed with the development of the exercise

E1l- Assisted Manufacturing CAM - CNC
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PRACTICAL EXERCISE Assisted Manufacturing CAM - CNC

EVALUATION CRITERIA

If the machining process is complete and correct, the

result will be 8 points

Get the CNC code of the machined part will be 1 point.
If the result is correctly ordered, 1 point will be obtained

To pass the exam you must have a minimum of 5
points.

Gl
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