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Notas juridicas

Filosofia en la sefalizacién de advertencias y peligros
Este manual contiene las informaciones necesarias para la seguridad personal asi como para la prevencién de
dafios materiales. Las informaciones para su seguridad personal estan resaltadas con un triangulo de
advertencia; las informaciones para evitar unicamente dafios materiales no llevan dicho triangulo. De acuerdo al
grado de peligro las consignas se representan, de mayor a menor peligro, como sigue.

/\PELIGRO

Significa que, si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas se producira la muerte, o bien lesiones
corporales graves.

/\ADVERTENCIA

Significa que, si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas puede producirse la muerte o bien lesiones
corporales graves.

/\PRECAUCION

con triangulo de advertencia significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas, pueden
producirse lesiones corporales.

PRECAUCION

sin triangulo de advertencia significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas, pueden
producirse danos materiales.

ATENCION

significa que puede producirse un resultado o estado no deseado si no se respeta la consigna de seguridad
correspondiente.

Si se dan varios niveles de peligro se usa siempre la consigna de seguridad mas estricta en cada caso. Si en una
consigna de seguridad con triangulo de advertencia se alarma de posibles dafios personales, la misma consigna
puede contener también una advertencia sobre posibles dafios materiales.

Personal cualificado
El producto/sistema tratado en esta documentacién sélo debera ser manejado o manipulado por personal
cualificado para la tarea encomendada y observando lo indicado en la documentacién correspondiente a la
misma, particularmente las consignas de seguridad y advertencias en ella incluidas. Debido a su formacion y
experiencia, el personal cualificado esta en condiciones de reconocer riesgos resultantes del manejo o
manipulacion de dichos productos/sistemas y de evitar posibles peligros.

Uso previsto o de los productos de Siemens
Considere lo siguiente:

/\ADVERTENCIA

Los productos de Siemens solo deberan usarse para los casos de aplicacion previstos en el catalogo y la
documentacion técnica asociada. De usarse productos y componentes de terceros, éstos deberan haber sido
recomendados u homologados por Siemens. El funcionamiento correcto y seguro de los productos exige que su
transporte, almacenamiento, instalacion, montaje, manejo y mantenimiento hayan sido realizados de forma
correcta. Es preciso respetar las condiciones ambientales permitidas. También deberan seguirse las
indicaciones y advertencias que figuran en la documentacién asociada.

Marcas registradas

Todos los nombres marcados con ® son marcas registradas de Siemens AG. Los restantes nombres y
designaciones contenidos en el presente documento pueden ser marcas registradas cuya utilizacion por terceros
para sus propios fines puede violar los derechos de sus titulares.

Exencion de responsabilidad
Hemos comprobado la concordancia del contenido de esta publicacion con el hardware y el software descritos.
Sin embargo, como es imposible excluir desviaciones, no podemos hacernos responsable de la plena
concordancia. El contenido de esta publicacion se revisa periédicamente; si es necesario, las posibles las
correcciones se incluyen en la siguiente edicion.

Siemens AG Referencia del documento: 6FC5095-0AB50-1EP1 Copyright © Siemens AG 2011.
Industry Sector ® 09/2011 Sujeto a cambios sin previo aviso
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Introduccion

Del plano a la pieza en menos tiempo, pero ;como?

El desarrollo tecnolégico de las maquinas herramientas se caracteriza por su gran
dinamismo. Particularmente a la hora de escribir programas de CN, el alcance a pasado de
la mera programacioén en un sistema CAM a la programacion directa a pie de la maquina
CNC. Para cada campo de actividad estan disponibles métodos de programacion especiales
muy productivos. Por ello, con ShopMill SIEMENS ofrece una programaciéon amoldada a la
forma de trabajar en un taller, es decir, una programacion por pasos de trabajo, rapida y
practica, apta tanto para piezas Unicas como para pequefias series. En conjuncién con
SINUMERIK Operate, la nueva interfaz de operador del control, resulta un trabajo en el taller
intuitivo y eficaz, también para la produccion en serie.

La solucién: elaboracién de un plan de trabajo en vez de programacion

Gracias a la creacion del plan de trabajo, con secuencias de operaciones tipicas de taller, el
usuario de ShopMill puede crear el programa de CN directamente desde el dibujo de la
pieza. Debido a la clara estructura también es muy rapido programar cualquier cambio en
una pieza o diversas variantes de la misma.

Incluso es posible producir los contornos y las piezas mas complejos sin esfuerzo con
ShopMill gracias a la potente creacion de trayectos integrada. Por ello, el lema es:

Del plano a la pieza en menos tiempo y con menos esfuerzo, jcon ShopMill!

Aunque el manejo de ShopMill es muy facil aprender, esta documentacion de aprendizaje le
ayudara a introducirse ain mas rapidamente en este mundo. Sin embargo, antes de abordar
el auténtico manejo de ShopMill, los primeros capitulos presentan fundamentos importantes:

® En primer lugar se describen las ventajas del trabajo con ShopMill.
® A continuacion se presentan los fundamentos del manejo con SINUMERIK Operate.

® Para los principiantes se explican a continuacion las bases geométricas y tecnoldgicas
de la produccion.

e Ofro capitulo contiene una breve introduccion a la gestion de herramientas.
A la teoria le sigue la practica con ShopMill:

® Se explican las posibilidades de mecanizado con ShopMill mediante cinco ejemplos,
cuyo grado de dificultad va aumentando continuamente. Al principio se indican todas las
teclas que deben pulsarse; mas adelante se insta a trabajar de manera independiente.

® Después descubrira como arrancar virutas con ShopMill en el modo automatico.

® Silo desea, al terminar podra comprobar si se ha familiarizado con ShopMill.

Fresado facil con ShopMill
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Introduccion

Tenga en cuenta que los datos tecnoldgicos utilizados aqui se ofrecen unicamente a titulo
de ejemplo, ya que en el taller pueden darse condiciones muy diversas.

Al igual que en el nacimiento de ShopMill intervinieron trabajadores especializados, también
esta documentacion de aprendizaje ha sido elaborada por especialistas. En este sentido le
deseamos que disfrute y tenga éxito en el trabajo con ShopMill.

Fresado facil con ShopMill
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Ventajas del trabajo con ShopMiill

Este capitulo presenta las ventajas especificas del trabajo con ShopMill.

2.1 Familiarizacién mas rapida

® Porque ShopMill no utiliza términos en otros idiomas que sea preciso aprender. Todos
los datos necesarios se consultan en texto explicito.

09/15/11

2:41 AM
NC/UKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4 Mill pocket
Y T  GUTTER20 D1 tool
™9 F 0.080 mm/tooth
£-1/1100 v 150 m/min Graphic
@ 1 Machining 777Base
(cF 20 0.000
g 59 21 3.000 inc
~] DXY 50.000 %
Q, uxy 0.000
gyl uz 0.300
fq Starting peint Manual
%Z’ 70.000
7] Ys -10.000
A |-50 Insertion Uertical
T 8. Uertical
— Helical
3 108 Lift mode Oscillat
A To RP
=}
a2
=4
T

Fresado facil con ShopMill
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Ventajas del trabajo con ShopMill

2.1 Familiarizacion mas rapida

10

e Porque ShopMill utiliza pantallas de ayuda en color que facilitan el trabajo.

[XY

BB BN

DRILL10 D1 tool

08/11/03
432 M

150.000 mm/mi
35 m/min
Shank
20.000 inc
0.000 s

Drilling depth refated
fo shaft O I

Drilling

Porque en el plan de trabajo grafico de ShopMill también puede integrar comandos

DIN/ISO. Puede efectuar la programacion en DIN/ISO 66025 y con ciclos DIN.

G

OREOREO REARIO RO RO RES

N25
N38
N35
N4B
NAS
N58
NS5
NGB
NE=

G17 G54 G64 G99 G%4

T=EM16

Go
GB
GB
G1
GB
G1
GB

X85 Y22.5

22 S588 M2 M3
Z-18

X-85 Fz288
Y-22.5

X85

2188 M5 M9

Fresado facil con ShopMill
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Ventajas del tfrabajo con ShopMill
2.1 Familiarizacion mas rapida

® Porque durante la creacion del plan de trabajo puede cambiar en cualquier momento
entre los distintos pasos de trabajo y el grafico de la pieza.

09/14/11
951 AM

NG/UKS/EXAMPLE4/LEVER

Fresado facil con ShopMill

Drilling T=PREDRILL38 F@.1/rev U=120m 21=-21
801: Positions

T T=CUTTER26 V=128m

— RAPID G48 X82 Y-48 2-5
< FO.1/min I70 J-40 P3 2-23

P Program header Work offset G54

5 Face milling v T=FACEMILLG63 F0.1/t V=128m X0=-40 YB=-78 28=5 21-8

% Face milling vve  T-FACEMILL63 F6.08/t Y=150m X0=-48 Y8=-70 20=5 21-0
/1 Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA group
/1 Contour LEVER_LEVER

%3 Mill pocket v T=CUTTER2M F0.15/t Y=128m 20=0 21=6inc
%9 Mill pocket vvvB T=CUTTER20 F8.88/t V=150m 20=8 21=6inc

/7 Gontour LEVER_L ever_Area

/-1 Contour LEVER_CIRCLE_R15

/1 Contour LEVER_CIRCLE_R5_A |

/1 Contour LEVER_Circle_R5_B

43 Mill pocket v T=CUTTER20 F.15/t V=128m 28=8 21=3inc

%37 Mill pocket vvvB T=CUTTER2 F8.88/t V=150m 20=8 21=3inc

o

N

(i

20=-6 XB=70 YB=-48

%ug} Boring
/- 882: Positions

E Thaoad lline.

Figura 2-1

T=THREADCUTTER F8.88/min S=580rev 21=15inc
20=-6 X8=70 Y8=-40

Paso en el plan de trabajo

j 09/14/11
951 AM

NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

P Y

&

o5 58 Graphic

= view

1

@,

P20 | R EBE7 777

Figura 2-2

Visualizacion grafica

Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ventajas del trabajo con ShopMill

2.2 Programacion mas rapida

2.2 Programacién mas rapida

e Porque ShopMill ya le ofrece toda la ayuda necesaria a la hora de introducir los valores
tecnologicos: introduzca unicamente los valores Avance/diente y Velocidad de corte
tomados del cuaderno de tablas y ShopMill calculara automaticamente la velocidad de
giro y la velocidad de avance.

Rectangular pocket Rectangular pocket

T CUTTER16 D1 T CUTTER16 D1
F 0.030 mm/tooth F 228.000 mm/min

U 120 m/min S 1900.000 rpm
Ref. point Ref. point
Machining v Machining v

® Porque ShopMill le permite describir con un solo paso de trabajo un proceso de
mecanizado completo y ejecuta automaticamente los movimientos de posicionamiento
necesarios (en este caso, del punto de cambio de herramienta a la pieza y viceversa).

NC/MPF/PRT_PROG_3

4P Program header Uork offset G54
{3 Circular pocket v T=CUTTER16 F0.2/t Y150m X0=60 Y0=45
END End of program N=1

® Porque en el plan de trabajo grafico de ShopMill todas las operaciones de mecanizado
se representan de una forma mas compacta y clara. De esta manera tendra una vision
general completa y, por tanto, mejores posibilidades de edicion incluso en cadenas de
produccién extensas.

09/14/11

9:53 AM

NG/LIKS/EXAMPLES/MOLD_PLATE 2 -
7% path milling wvv  T=CUTTER32 F.88/t V=150m 2=0 21=1finc
/-1 Contour MOLD_PLATE_INSIDE Build
%21 Mill pocket v T=CUTTER2@ F@.15/t U=128m 26=0 21=15inc
5./ 1 Pocket resid.mat. ¥ T=CUTTER18 FB.1/t U=128m 28=8 21=15inc
291 Mill pocket vvvB T=CUTTER1@ FO.68/t Y=156m 20-0 21=15inc
22 Mill pocket vvvl) T=CUTTER1@ FA.88/t U=156m 28=8 21=15inc
{3 Circular pocket v T=CUTTER20 F.15/t Y=120m X=6 Y0=0 26=0 21=-10
L3 Gircular pocket vvv  T=CUTTER28 FA.1/t Y=158m X6=0 Y0=0 20=0 21=-18
{3 Circular pocket v T=CUTTER20 FB.15/t U=128m X0=0 Y0=0 26=-10 21=-20 ar
{3 Circular pocket wvv T=CUTTER2@ F0.88/t U=158m X0=0 YB=0 20=-18 21=-28
%71 Centering T=CENTERDRILL12 F158/min S=508rev 211 N
72,1 Drilling T=DRILL 18 F158/min Y=35m 21=28inc
.~ 081: Posit. row 208=-10 X0=—-42.5 Y8=-92.5 N=4 6=90
%ar{ 882: Obstacle 2=1
.~ 1003: Posit. row 208=-18 X0=42.5 Y8=-92.5 N=4 «0-90
%2 { 884: Obstacle 2=1
1,11 005: Posit. circle 208=-18 X0=0 Y8=0 R=22.5 N=6
“ar{ 806: Obstacle 2=1
/1 887: Positions 20=-10 X0=0 Y8=42.5

End of program

b Driling

Fresado facil con ShopMill
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Ventajas del tfrabajo con ShopMill

2.2 Programacion mdas rapida

® Porque es posible, por ejemplo, concatenar varias operaciones de mecanizado con
varios patrones de posiciones durante el taladrado, sin tener que ejecutar las

operaciones una y otra vez.

1 Gentering

1 Drilling

001: Row of positions
1 002: Obstacle

1003: Rouw of positions
004: Obstacle

1005: Position circle
006: Obstacle

007: Positions

End of program

T=CENTERDRILL12 F150/min S500rev £11
T=DRILL10 F150/min V35m Z21=20inc
20=-10 X0=-42_.5 Y0=-92.5 H=4 «0=90
2=1

20=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 «0=90
2=1

20=-10 X0=0 Y0=0 R=22.5 N=6

2=1

20=-10 X0=0 Y0=42.5

N=1

&)

Porque la calculadora de contornos integrada puede procesar todos los acotados

convencionales (cartesiano, polar) y, aun asi, su manejo es muy facil y claro, gracias al
lenguaje coloquial y a los graficos de ayuda.

@30
8 r
A=A o | — 1 20
[ ; | I 2
10,
40 0 30 70 85
30
4 T
R A
J &)
27 8
40 [ @10
58
@&
150
Figura 2-3  Dibujo técnico

Fresado facil con ShopMill
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Ventajas del trabajo con ShopMill

2.2 Programacion mdas rapida

14

7 ot
&

.

50

LN )N T N

m
=
£

1

a

=

NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

Figura 2-4

Mascara de entrada

09/23/09
3.23 M

Delete
element

Circle

Direction of rotation ]
R 24.000
X -24.000 abs
Y 0.000 abs
+
J 0.800 abs
al 131.955 °©
2 Tangential
p1 90.008 °
p2 41.955 °
Transition to next element [.X
Cham

FS 0.000

Ex-
ecute

Simu-
F lation

Fresado facil con ShopMill
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Ventajas del tfrabajo con ShopMill

2.2 Programacion mdas rapida

® Porque puede cambiar en cualquier momento entre la vista grafica y la mascara de

parametros con pantalla de ayuda.

AN B STINGNRE

w

P i

302 B N s

Figura 2-5

NC/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

Circular pocket

T CUTTER20
F 0.080 mm/tooth
v 150 m/min
Machining vvv
Centric
Single position
X0 0.000
A(] 0.000
20 -10.800
(4 30.000
21 -20.800 abs
DXY 50.000 %
D2 5.000
UXyY 0.300
uz 0.300
Insertion Vertical

Machining

Uxy

uz
Insertion
F2

Circular pocket
T CUTTER20
0.080 mm/tooth

8.180 mm/tooth

150 m/min
vV
Centric
Single position
0.000
0.000
-10.000
30.000
-20.000 abs
50.000 %
5.000
0.300
0.300
Vertical

0.100 mm/tooth

Mascara de parametros con pantalla de ayuda

D1

D1

Simu-
=& |ation

09/14/11
9:54 AM

Select
tool

Graphic
view

Circular
pocket

08/03/09
5:04 PM

Graphic
view

Circular
pocket

ecute

® Porque la creacion de un plan de trabajo y la produccion no se excluyen mutuamente.
Con ShopMill puede crear un nuevo plan de trabajo al mismo tiempo que avanza la

produccion.

Fresado facil con ShopMill
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Ventajas del trabajo con ShopMill

2.3 Produccion mas rapida

2.3 Producciéon mas rapida

® Porque para elegir una fresa con la que vaciar las cajas de contorno no es necesario
guiarse por los radios de la caja: el material sobrante D es reconocido y vaciado
automaticamente por una fresa mas pequena.

03/14/11
9:57 AM

Top view

Further
views

Details

=100

Program
control

71‘60 flIQD flIZD fl‘DD f‘ED "ED f@D f‘ZD Q ZD qD @D Bp 1QD 120 190 lgD
X | -18558Y = -427862 = -9.800 0.688 T CUTTER18
5. Pocket resid.mat. v T=CUTTEC 0.000 Feedrate

&b Drilling | £ Milling

ecute

® Porque durante el posicionamiento de la herramienta no se producen movimientos de
penetracion superfluos entre el plano de retirada y el de mecanizado. Esto es posible
gracias a los ajustes Retirada a RP y Retirada optimizada.

El ajuste Retirada optimizada debe ser llevado a cabo por un especialista en la cabeza
de programa. Al hacerlo deben tenerse en cuenta los obstaculos, p. €j. los elementos de
sujecion.

Retirada al plano de retirada (RP) Retirada al plano de mecanizado = menos

tiempo de produccién

RP

i {11

Fresado facil con ShopMill
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Ventajas del tfrabajo con ShopMill

2.3 Produccion mas rapida

® Porque puede optimizar la secuencia de mecanizado casi sin esfuerzo gracias a la
estructura compacta del plan de trabajo (en este caso, p. €j., prescindiendo de un cambio

de herramienta).

NG/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

7% path milling vvv

/7 Contour

%34 Mill pocket 7

% 1 Pocket resid.mat. 4
Mill pocket ¥vvB
Mill pocket vovl)
Circular pocket v
Circular pocket vvY
Circular pocket v
Centering
Drilling

001: Posit. row
802: Obstacle
003: Posit. row
804: Obstacle
005: Posit. circle
806: Obstacle
007: Positions
Circular pocket
End of program

O pllat- -l 0 00 ¢ o

biad

Figura 2-6

P Program header
/7 Contour

foﬂ Path milling

7% path milling
Contour

Mill pocket
Pocket resid.mat.
Mill pocket

Mill pocket
Circular pocket
Circular pocket
Circular pocket
Circular pocket
Centering
Drilling

801: Posit. row
002: Obstacle
803: Posit. row
004: Obstacle
805: Posit. circle

000 Olniool

~
13
%
b
~
T
-~
T
o]
D

Figura 2-7

T=CUTTER32 F0.88/t ¥=156m 2=08 21=18inc
MOLD_PLATE_INSIDE
T=CUTTER28 F8.15/t ¥=126m 208=8 21=15inc

T=CUTTER16 F@.1/t U=120m 20=8 21=15inc

T=CUTTER10 F8.88/t ¥=156m 208=8 21=15inc

T=CUTTER10 F0.88/t Y=156m 20=0 21=15inc

T=CUTTER20 FB.15/t ¥=120m X0=0 YB=0 20-0 21=-10
T=CUTTER26 F@.1/t U=150m X0=0 Y0=0 20=6 21=-10
T=CUTTER20 F8.15/t ¥=120m X0=0 YB=0 20=-10 21=-20
T=CENTERDRILL 12 F158/min $=580rev 211

T=DRILL18 F158/min Y=35m 21=28inc

20=-10 X0=-42.5 Y8=-92.5 N=4 «0-90

2=1

20=-10 X0=42.5 Y8=-92.5 N=4 a8-90

2=1

20--10 X0=0 Y8=0 R=22.5 N=6

2=1

20--106 X0=0 Y8=42.5

T=CUTTERZ28 F0.88/t Y=156m X0=0 Y8=0 28=-10 21=—)

Secuencia de mecanizado original

Work offset G54

MOLD_PLATE_OUTSIDE

T=CUTTER32 F@.15/t Y=128m 2= 21=18inc

T=CUTTER32 F@.88/t Y=158m 2=06 21=18inc
MOLD_PLATE_INSIDE

T=CUTTER28 F@.15/t Y=120m 20=8 21=15inc

T=CUTTER18 F@.1/t Y=128m 28=0 21=15inc

T=CUTTER18 F0.88/t Y=1508m 20=8 21=15inc

T=CUTTER18 F@.88/t Y=158m 208=8 21=15inc

T=CUTTER28 F8.15/t U=128m X0=0 YB=8 20-8 21=-18
T=CUTTER28 F@.1/t V=156m XB=0 Y8=0 20-8 21=-10
T=CUTTER28 F@.15/t V=128m X0=0 YB=0 20=-18 21=-28
T=CUTTER2@ FA.88/t U=156m X0=0 Y8=0 20=-18 21=—:(5)
T=CENTERDRILL12 F158/min S=580rev 211

T=DRILL18 F158/min Y=35m 21=28inc <
20=-18 X8=-42.5 Y8=-92.5 N=4 c8=98

2=1

20=-108 X8=42.5 Y8=-92.5 N=4 0=90

2=1

20=-10 X08=0 YB=B R=22.5 N=6

09/14/11
9:58 AM

09/14/11
9:58 AM

Secuencia de mecanizado optimizada cortando y pegando el paso de trabajo

® Porque ShopMill le permite lograr velocidades de avance maximas con una precision de
repeticidon 6ptima gracias a la tecnologia digital continua (desde accionamientos
SINAMICS hasta controles SINUMERIK).

Fresado facil con ShopMill
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Ventajas del trabajo con ShopMill

2.3 Produccion mas rapida

Fresado facil con ShopMill
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Para que todo funcione correctamente 3

En este capitulo descubrira a modo de ejemplo los fundamentos del manejo de ShopMill.

3.1 Manejo de ShopMill

Disponer de un software potente no es lo Unico importante; este también debe poder
manejarse con facilidad. No importa si utiliza SINUMERIK 840D sl o SINUMERIK 828D, que
mostramos aqui: el sindptico panel de operador de la maquina le ayudara en su trabajo. El
panel de operador consta de tres partes: el panel de operador plano D, el teclado completo
CNC @ y el panel de mando de la maquina ®.

=] B ==
.
afw e ‘r"' =
“I=1 AOAE Al
=]« - e
@ | = B EEE0E
: ® all
BnE Pl
5 <[C] - :/f‘ N
= B =l=1z] = JEAY 1
e e
_ ko =
N EE = 2 2
EEE B
)
@ =] - ¥
= ==
El B2 —] %
A BB = [

Fresado facil con ShopMill
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Para que todo funcione correctamente

3.1 Manejo de ShopMill

20

A continuacién enumeramos las teclas del teclado completo CNC mas importantes para

navegar por ShopMill:
Tecla Funcién
<HELP>

@

HELP

Llama la ayuda online contextual de la ventana seleccionada.

O

SELECT

<SELECT>
Selecciona un valor ofrecido.

>

Teclas de cursor
Las 4 teclas de cursor permiten mover el cursor.

La tecla <Cursor derecha> mostrada aqui permite abrir en el modo de edicion un
directorio o programa (p. €j., un ciclo) en el editor.

<PAGE UP>

PAGE Retrocede en una pagina de menu.
<PAGE DOWN>

PAGE Avanza en una pagina de menu.

DOWN
<END>

END Mueve el cursor al ultimo campo de entrada en una pantalla de menu o en una tabla.
<DEL>

DEL

e Modo de edicion:

Borra el primer caracter hacia la derecha.

e Modo de navegacion:

Borra todos los caracteres.

<
BACKSPACE

<BACKSPACE>
e Modo de edicion:

Borra un caracter marcado a la izquierda del cursor.

¢ Modo de navegacion:

Borra todos los caracteres marcados a la izquierda del cursor.

>

INSERT

<INSERT>

e Al accionarla una vez se accede al modo de edicion y al accionarla de nuevo se
sale del modo de edicidn y se accede al modo de navegacion.

=

INPUT

<INPUT>
e Concluye la entrada de un valor en el campo de entrada.
e Abre un directorio o programa.

La auténtica seleccion de funciones se lleva a cabo en ShopMill con las teclas dispuestas en
torno a la pantalla. La mayoria de estas estan directamente asignadas a los distintos puntos
de menu. Dado que el contenido de los menus cambia segun la situacion, dichas teclas se
llaman "pulsadores de menu".

Fresado facil con ShopMill
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Para que todo funcione correctamente
3.2 Conftenido del mend inicial

Todas las funciones principales pueden ejecutarse mediante los pulsadores de menu
horizontales.

A todas las subfunciones de ShopMill se accede por medio de los pulsadores de menu

verticales.
=) El menu inicial puede abrirse en cualquier momento con esta tecla, independientemente del
MENY. campo de manejo en el que se encuentre en cada momento.
Menu inicial
v
M| 1O DD | AN
Machine Parameter Program Program Diag— Start-up
manager nostics
3.2 Contenido del menu inicial
3.21 Maquina
Maquina - Manual
ﬂl Presione el pulsador de menu "Maquina".
| B |
Maquina
M Pulse la tecla "JOG".

Fresado facil con ShopMill
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Para que todo funcione correctamente

3.2 Conftenido del menu inicial

22

Aqui se prepara la maquina; la herramienta se desplaza en modo manual. También permite
medir herramientas y ajustar origenes de pieza.

MR A
NG/UIKS/EXAMPLEA/EXAMPLE4 SIEMENS | Seett
7 Reset (]
Uorkpiece Position [mm] TFES TC1

X -5.595 2| cumer 20 520.000| work offs.
v 3 755 : 101 . L160.68

"2 —26. %502 i 0.000  mm/min  4.0%

¢ 0.000° S1 o

GUTTER 16

Spindle 1200.000 rpm

Spindle M function
Other M function
Work offset
Machining plane

Master 0 60%
0

Gear stage

B tien

Posi-

Figura 3-1 Llamada de una herramienta e introduccion de valores tecnoldgicos

Ire

| % | L

NC/WKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4 SIEMENS |

7 Reset

Uorkpiece Position [mm] TFS TCA
X -55925 bT CUTTER 20 ©20.000
v 3:755 - &mnm 1100.00
y ~26.855 0000  mm/min  4.0%
1 0.000° 51 o
[ 0.000°

Ob654 E’Iaster 0

Target position

traverse
50.000 mm/min
10.000 abs
15.000 abs
abs
abs
abs
abs

WODN=CXT

Figura 3-2  Introduccion de una posicion de destino

Fresado facil con ShopMill

Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1



Para que todo funcione correctamente

Maquina - Auto

[ar] Presione el pulsador de menu "Maquina".
M,

Maquina

3 Pulse la tecla "AUTO".

AUTO

3.2 Conftenido del menu inicial

El paso de trabajo actual se visualiza durante la produccién. Durante esta fase puede
cambiarse a una simulacion simultdnea pulsando una tecla ("Dibujar"). Durante la
confeccidn de un plan de trabajo pueden afadirse pasos o iniciarse un nuevo plan.

'MI ‘ >) ‘ 09/12/11
dVL | o 1126 AM
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM SIEMENS | ¢
7 Reset
Workpiece Position [mm] TES AT
X 0000 | T Z'T:Rzﬂ L’?ggggg functions
Y 0000 Basic
nz -1 00-08?30 0008  mm/min  120%
. Time /
c 0.000° S1 o Bl counter
50%
Program

Program header Work offset G54

levels

T=CUTTER28 V=86m
RAPID X-12 ¥-12
RAPID 2-5
F108/min G41 X5 Y5
X=30 Y=75

L28 x176

G2 a90

vrinn

Over-
store

Prog.
cntrl.

El

Fresado facil con ShopMill
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Para que todo funcione correctamente

3.2 Conftenido del menu inicial

3.2.2

Parametro

Listas de parametros

1 O

Parametros

Aqui pueden editarse datos de la gestion de herramientas y de programas.

Listas de herramientas

24

No es posible el arranque de virutas sin herramientas.

Estas pueden administrarse en una lista de herramientas.

. Type Tool name

o4 CUTTER10

o5 CUTTER16

2% CUTTER20

&% CUTTER32

2 CUTTERG0

¥ DRILL8S

¥ DRILL10

¥ CENTERDRILL12
% THREADCUTTER M10
& FACEMILL63

¥ |PREDRILL30
B DRILL_tool

r—
-
S©o~mgawnalE 8

PG PR G S Y G, N P
D0~ U AN -

||':4] Tool

list

W Tool
2| e

Figura 3-3  Lista de herramientas

ST

JEFQ PP N UG R PG PRI G G R Y Y

D Length

I R ) Y Y g ) R g [ Y

150.000
110.000
100.000
100.000
110.000
120.000
120.000
120.000
120.000
110.000
100.000
100.000

f7

10.000
16.000
20.000
32.000
60.000

8.500
10.000
12.000
10.000
63.000
30.000
25.000

Work

offset

07/31/09

Buffer

FONEES
4200
s MO
300
300
62 MO
11800 [
1180, MO
900 MO
1500 MO
6 MO
1180, 2 [[]
200
Magazine

E User
variable

Fresado facil con ShopMill
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Para que todo funcione correctamente
3.2 Conftenido del mend inicial

Almacén

Las herramientas pueden agruparse en un almacén.

09/14/11
10:11 AM

Magazine

Loc. Tupe Tool name STDDZ2L
dL | J, (CUTTER18 11000
1 g CUTTER20 11000
2 ]
3 gk [CUTTER16 1 1000
4 g CUTTER32 11000
5 g CUTTERGO 11000
6 U DRILLBS 11000
7 @ DRILL1B 11000
8 | CENTERDRILL12 1 1000
9 ¥ THREADCUTTER_M18 | 1 1100
18 & FACEMILLG3 11000
11 ¥ PREDRILL3@ 2 1000
12 | % DRILL_ToOL 11000
13 THREADCUTTER 1 1000
14 &, CUTTERG 11000
15 % EDGE_TRACER 11000
16 Ol
17 O

Ll

[]

it |G dear

Figura 3-4  Almacén

| Work |51 User
offset uariable

Decalajes de origen

Los puntos de origen se guardan en una tabla de origenes sindptica.

08/05/03
3:04 PM

DRF

Rotary table ref. 0000 0000 0000 0000  0.000
Basic reference 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

Total basic U0 0000 0000 0000 0000  0.000

G54 -51.755 0000 20000 0000 0000 NP
Tool reference 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

Workpiece ref. 0000 0000 0000 0000  0.000

Programmed WO 0.000 0000 0000  0.000  0.000
Cycle reference 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

Total U0 51755 0000 20000 0000  0.000

G54...
G57

st |18 e

Figura 3-5 Decalajes de origen

i— Setting

irN Uork [iryLEES
IE; offset uariahle data

Fresado facil con ShopMill
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Para que todo funcione correctamente

3.2 Conftenido del menu inicial

3.2.3

Editar programas

-

Programa

26

Programa

Aqui puede editar programas.

Si ha creado en el gestor de programas un programa ShopMill, puede elaborar ahora el plan
de trabajo con su respectiva secuencia de mecanizado completa para la pieza
correspondiente. Para que el orden sea 6ptimo es imprescindible contar con la experiencia

de un especialista.

89/14/11
18:16 AM

P Program header Work offset G54

55 Face milling v T=FACEMILL63 F@.1/t V=120m X08=-48 YB=-70 20=5 21=0

55 Face milling wvv T=FACEMILL63 F0.88/t Y=158m X0=-40 Y8=-70 20=5 21=0|

Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA

Contour LEVER_LEVER

Mill pocket v T=CUTTER28 F8.15/t V=120m 28=8 Z21=6inc

Mill pocket vvvB T=CUTTER20 F0.88/t V=158m 20=0 21=6inc

Contour LEVER_Lever_frea

Contour LEVER_CIRCLE_R15

Contour LEVER_CIRCLE_R5_A

Contour LEVER_Circle_R5_B

Mill pocket v T=CUTTER28 F8.15/t V=120m 28=8 21=3inc

Mill pocket ¥vvB T=CUTTER20 F0.88/t V=158m 20=0 21=3inc

Drilling T=PREDRILL38 F@.1/rev U=120m 21=-21

881: Positions 20=-6 XB=70 Y8=-40

T T=CUTTER28 V=126m

— RAPID G48 X82 Y-48 2-5

<3 F.1/min 178 J-40 P3 2-23

au'g] Boring

/1 082: Positions
| P

= _ T ST

XS v RwwR T

filuil}

T=THRERDCUTTER F8.88/min S=588rev 21=15inc
20=-6 XB=78 Y8=-40
T.

Simu-
F- lation

ecute

Circle

P Y Direction of rotation 2
5 [~ R 36.000
[% | X -36.800 abs
~ [ Y 0.808 abs
221 s | 0.000 abs
427 J 8.800 abs
5~ al 119.988 °
™|t te . I a2 Tangential
o~ - p1 90.008 °
2 p2 29.9688 °
43 - Transition to next element
%é eno [0 T Radius
%?j } R 0.800

2
ML

= 100
2

-150

'

=

Simu-
£= |ation

ecute

La geometria y la tecnologia constituyen una unidad en la programacién. Los mecanizados

tecnoldgicos subsiguientes se aplican al contorno.

Fresado facil con ShopMill
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Para que fodo funcione correctamente

3.2 Conftenido del menu inicial

Ejemplo del engrane de geometria y tecnologia:

Contorno /™~
o ]

Contorneado con estrategias de posicionado y retirada /%

Caja circular con tecnologia y posicion @

Tecnologia de mandrinado %LL? :I

Posicién para el mandrinado j\f

Tecnologia de punteado Z??

Tecnologia de taladrado Z}%

Posiciones para el punteado y el taladrado f\f
Esta relacién geométrico-tecnoldgica se muestra de manera muy clara en la vista grafica de
los pasos de trabajo por medio de "llaves" que unen los simbolos correspondientes. En este

caso, las "llaves" hacen referencia a una concatenacion de geometria y tecnologia en un
paso de trabajo.

Simulacién de programas

Antes de la fabricacién de la pieza en la maquina, tiene la posibilidad de visualizar en
pantalla una representacion grafica de la ejecucion del programa.

® Accione los pulsadores de menu "Simulacién” e "Iniciar".
® Accione el pulsador de menu "Parada" si desea detener la simulacion.
® Con el pulsador de menu "Reset" puede interrumpir la simulacion.

Para la simulacién estan disponibles las siguientes vistas:

140911
10:22

Draufsicht
3D-
Ansicht
Ueitere
Ansichten
Programm-
steuerung

20

=40

60

62.397Y |
'3 Tasche Frisen

[ >] |

Simu-
7 lation gﬂnuahl

Kontur
frasen

Figura 3-6  Vista en planta

Fresado facil con ShopMill
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Para que fodo funcione correctamente

3.2 Contenido del menu inicial

28

09/14/11
16:20 AM

3D
view

NG/WKS/EXAMPLE4/LEVER

Further

Views

Program
control

62.188Y | 185482 2780
43 Mill pocket v T=CUTTEC

& Driting

Figura 3-7  Vistaen 3D

0.600 T CUTTER20
0.800 Rapid trav

Simu- Ex-
lation ecute

89/14/11
16:23 AM
Half cut

view

NG/UKS/EXAMPLE4/LEVER

r From front

From left

20

20

From right

40

60

*‘EEI *fl[l *‘ZEI Q ZIEI 4|D @EI E‘EI 1QD l?EI
X | 62608y 466082 23600 0.000 T CUTTER20
— RAPID G48 X82 Y-48 2-5 c 0.000 Feedrate

&b riling

Figura 3-8  Vista lateral

Simu- Ex-
7 lation ecute

Fresado facil con ShopMill
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Para que todo funcione correctamente
3.2 Conftenido del mend inicial

3.24 Gestor de programas

Gestion de programas

'

Administr.
programas
El gestor de programas le permite crear en cualquier momento programas nuevos. Puede
recurrir a los programas existentes para ejecutarlos, modificarlos, copiarlos o darles un
nuevo nombre. Los programas que ya no son necesarios pueden borrarse.
08/05/09
3:06 PM
Type  Length Date Time
C1Part programs DIR 07/30/09 2:50:12 PM
1 Subprograms DIR 08/15/94 9:02:37 PM
= Workpieces DIR 08/05/09 1:14:37 PM
= E3EXAMPLE1 UPD 07/13/09 2:55:43 PM
[El LONGITUDINAL _GUIDE MPF 968 08/05/09 10:05:38 AM
TIEXAMPLE3 UPD 07/27/09 4:13:17 PM
CIEXAMPLE4 WPD 07/28/09 3:08:45PM
CISAMPLES WPD 08/03/09 5:06:30 PM
CITEMP WPD 08/05/09 1:14:37 PM
Free: 2.4 MB
Los programas activos se identifican con un simbolo verde.
,{; USB | Las unidades Flash USB ofrecen la posibilidad de intercambiar datos. Asi pueden copiarse

en el CN y ejecutarse, por ejemplo, programas creados externamente.

Creacién de una nueva pieza

En una pieza puede gestionar sus programas u otros ficheros, p. ej. datos de herramienta,
origenes o la ocupacion del almacén.

Fresado facil con ShopMill
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Para que todo funcione correctamente

3.2 Conftenido del menu inicial

Crear nuevo programa

Si crea un programa nuevo, podra determinar el modo de programaciéon mediante los
siguientes pulsadores de menu:

Programa ShopMill

ShopMill
) Programa en codigo G
Godigo G
3.25 Diagnéstico
Alarmas y avisos
f.;h Aqui puede consultar listas de alarmas, avisos y protocolos de alarmas.

Diagnosis

08/05/03
3,00 PM

Display
new

Raised ¥ Cleared Number Text
. ‘ sotaaney 150202 Uaiting for a connection to /PLC/PMG -
ot RPN D adaniy 150202 Uaiting for a connection to /PLC/DiagButfer
2:52%?_3{32,%” 2523{2%‘:%” 150202 Uaiting for a connection to /NCK -
Z:SE?IJ/Rg/SligPM 2;52?[{3%2%” 150204 -—— Start alarm acquisition -———- -
L

| Vi Version

7] NC/PLC
I variab.

Figura 3-9  Protocolo de alarmas

Fresado facil con ShopMill
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Bases para principiantes 4

En este capitulo se explican las bases generales de la geometria y la tecnologia del fresado.
En este caso no se prevé todavia ninguna entrada en ShopMill.

4.1 Fundamentos geométricos

4.1.1 Ejes de herramienta y planos de trabajo

En las fresadoras universales, la herramienta puede montarse paralela a cualquiera de los
tres ejes principales. Estos ejes, que forman un angulo recto entre si, estan alineados segun
la norma DIN 66217 o ISO 841 con las guias principales de la maquina.

La posicion de montaje de la herramienta determina el plano de trabajo correspondiente. En
la mayoria de los casos, el eje Z es el eje de herramienta.

Figura 4-1 Cabezal vertical

Fresado facil con ShopMill
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Bases para principiantes

4.1 Fundamentos geomeétricos

En las maquinas modernas, el cambio de la posicién de montaje de la herramienta se
realiza en unos pocos segundos por medio del cabezal orientable universal sin necesidad
de adaptar la maquina.

W) ==
i o 7
wo X

Figura 4-2  Cabezal horizontal

Si se gira el sistema de coordenadas representado en la pagina anterior, los ejes y sus
direcciones cambian en el plano de trabajo correspondiente (DIN 66217).

,

Los pulsadores de menu "Otros" y "Ajustes” permiten acceder a una mascara de parametros
en la que puede configurar los planos de trabajo en la cabeza de programa.

m_ Uari- Accione el pulsador de menu "Otros".
== ous
Settings Accione el pulsador de menu "Ajustes”.

09/14/11
16:26 AM

Graphic
view

NC/UKS/U1/U1 Settings
Blank Block centered
U 100.000

L 100.000

—_— N
]
E=)

2l -100.000 inc
PL G17 (XY)
Retrac

RP G17 (XY)
Safety G18 (2X)

SG G19 (Y2)

Machining sense

Retract position pattern

Ex-
ecute

Simu-
£& [ation

& Driling

Figura 4-3  Mascara de parametros "Planos de trabajo"

Fresado facil con ShopMill
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4.1 Fundamentos geomélricos

41.2 Puntos en la zona de trabajo

Para que un control CNC (como SINUMERIK 828D con ShopMill) pueda orientarse
mediante el sistema de medida en la zona de trabajo disponible, esta cuenta con algunos
puntos de referencia importantes.

Origen de maquina M

&

El origen de maquina M es determinado por el fabricante y no puede modificarse. Se
encuentra en el origen del sistema de coordenadas de la maquina.

Origen de pieza W

O

El origen de pieza W, también llamado origen de programa, es el origen del sistema de
coordenadas de la pieza. Puede elegirse libremente y deberia estar ubicado en el punto de
donde proceda la mayoria de las medidas del plano.

Punto de referencia R

La aproximacion al punto de referencia R se efectua para fijar el cero del sistema de
medida, ya que normalmente no es posible aproximarse al origen de la maquina. De esta
forma, el control encuentra su inicio de contador en el sistema de medida de
desplazamiento.

Fresado facil con ShopMill
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4.1 Fundamentos geomeétricos

413 Cotas absolutas e incrementales

Entrada absoluta

Los valores introducidos se refieren al origen de la pieza.

Straight XY

X 20.000 /abs
Y 50.000\abs

+Y

I v p

. 20

En las entradas absolutas deben indicarse siempre los valores de coordenadas absolutos
del punto final (el punto inicial no se tiene en cuenta).

Entrada incremental

Los valores introducidos se refieren al punto inicial.

Straight XY

X -10.000
Y 40.000

+Y

(+)40

+X

En las entradas incrementales deben indicarse siempre los valores diferenciales entre el
punto inicial y el punto final teniendo en cuenta la direccién.

SELECT entrada incremental.

34

Q La tecla SELECT permite cambiar en cualquier momento entre la entrada absoluta y la

Fresado facil con ShopMill
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Estos son algunos ejemplos de la combinacién absoluto/incremental:

+Y
Q 50 +Y
+Y 40 10
30
/(ﬁ
154X
5
i\ 10
4 +X Py
- 30
15 50 Y ix
30 15
Absoluto: Absoluto: Absoluto:
X15Y5 X-30 Y50 X-10 Y-5
Incremental: Incremental: Incremental:
X-35Y-25 X-15Y40 X30 Y25
414 Movimientos rectilineos

Para establecer de manera univoca un punto final se necesitan dos datos. Los datos
pueden tener la siguiente estructura:

® C(Cartesiana

Introduccion de las coordenadas X e Y

Straight XY +Y
40.000 abs
30.000 inc
50.000 abs 50
40.000 ine
L 50,000
al 53.130 °
a2 38.133 ° @
N\ 20 o

Transition to next element
Radius

Fresado facil con ShopMill
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4.1 Fundamentos geomeétricos

e Polar
Introduccion de la longitud y de un angulo
Angulo 38,13° = angulo respecto al elemento anterior
o bien

Angulo 53,13° = angulo inicial respecto al eje X positivo

Straight XY +Y

X 40.000 abs S
X 30.000 inc 53.13°
Y 50.000 abs 38,13°
40.000 inc \
50.000
53.130 °
38.133 °©

@A
\Z

Transition to next element
Radius

e (Cartesianay polar
Pueden combinarse los datos cartesianos y polares, p. €j.:
— Introduccién del punto final en Y y de la longitud
+Y

@
N4 +X

— Introduccion del punto final en X 'y de un angulo (38,13° o bien 53,13°)

+Y
53,13°
38,13° \
@)
N4 40 +X

Fresado facil con ShopMill
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41.5

4.1 Fundamentos geomélricos

Movimientos circulares

En los arcos de circulo, X e Y indican el punto final; el centro del circulo se indica con | y J.
En ShopMill, estos cuatro valores pueden introducirse independientemente de manera
absoluta o incremental.

Mientras que X e Y son valores absolutos, el centro se indica con | y J de manera
incremental en la mayoria de los controles. En este caso no solo debe determinarse la
diferencia entre el punto inicial A y el centro M (a menudo en combinacién con operaciones
matematicas), sino también la direccion y, por tanto, el signo.

En cambio, en ShopMill no es necesario realizar ningun tipo de calculo gracias a la
posibilidad de introducir el centro de manera absoluta; ademas, cualquier contorno que siga
siendo complicado puede determinarse graficamente sin esfuerzo con la calculadora de
contornos.

Introduccién del centro (absoluto)

Los valores (en este caso, radios) que se obtienen a partir de los datos ya introducidos son
calculados automaticamente por ShopMill.

Circle | +Y A Cirgle |
Direction of rotation . AA Direction of rotation )
R R
70 E
X abs E M X 105.000 abs
Y abs ¥ 70.000 abs
[ 30.000 abs A I o abs
J 4 abs 40 M J abs
1 2
a2 o
B1
2
10
Trancition to next element 0 AR
Radius N4 X
R 0.000
0 10 30 90 105
Después de Después de
introducir los datos: introducir los datos:
Direction of rotation (] Direction of rotation P
R 20.000 R 15.000
X abs X 105.000 abs
Y abs Y 70.000 abs
| 30,000 abs | 90.000 abs
J 40000 abs J 70.000 abs
ol 90.000 °
a2 Tangential
M °
b2 :
Transition to next element
Radius
R 0.000

Fresado facil con ShopMill
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Visualizacién de todos los parametros

En ShopMill pueden mostrarse también todos los valores geométricos posibles:

Cr— A
Direction of rotation P J=-13,879 Direction of rotation ]
R 20.000 R 15.000
70 E
X 22.414 abs / X 105000 abs
X 12.414 inc X 20.690 inc
Y 58.505 abs Y 70,000 abs
Y 18.505 inc b -13.879 inc
40

| 30.000 abs | 90.000 ahbs
| 20.000 inc | 2.690 inc
J 40,000 abs J 70.00D0 abs
J 0.000 mc J -13.870 inc
u; . QI::U:]U 10 ol 22.325
« angential o

) A a2 0.032
B1 2291 © 0 N X B 270.000 °
B2 67.709 g2 112338 °

i 1 9 1
Transition to next element 0 0 30 0 105 Transition to next element
Radius Radius

R 0.000 R 0.000

Otra ventaja del acotado absoluto del centro: no es necesario volver a calcular los valores
de I 'y J en caso de invertir el sentido de fresado.

4.2 Bases tecnoldgicas

El requisito fundamental para una produccion 6ptima es conocer a fondo las herramientas,
sobre todo los materiales de filo, las posibilidades de uso de las herramientas y los datos de
corte 6ptimos en cada caso. Si bien las herramientas propiamente dichas representan tan
solo un 2-5% aprox. de los costes totales de fabricacién de una pieza, su potencia influye en
mas de un 50% en los costes de produccidon de un componente.

421 Herramientas de fresado y de taladrado modernas

La potencia de arranque de virutas ha ido mejorando constantemente en los ultimos anos
debido al desarrollo de nuevos materiales de filo. Sobre todo la tecnologia de recubrimiento
desarrollada desde los afios sesenta ha permitido lograr una relacién equilibrada entre la
durezay la resistencia al desgaste. Este tipo de materiales de filo tiene otras ventajas: un
mayor tiempo de uso y una mejor calidad de la superficie.

Fresado facil con ShopMill
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4.2 Bases tecnoldgicas

Los recubrimientos ceramicos especiales, p. ej. una capa de Al203, son especialmente
adecuados para velocidades de corte elevadas por su resistencia al calor.

Las imagenes (que nos ha cedido amablemente el fabricante de herramientas SECO)
muestran, en primer lugar, un sistema de fresado de aristas con plaquitas reversibles con
diferentes recubrimientos. La segunda ilustraciéon presenta una tecnologia de recubrimiento
novedosa a la que SECO ha dado el nombre de "recubrimiento DURATOMIC™", que
consiste en colocar sobre un sustrato de metal duro (HM) @ y una capa base de TICN @
cristales de Al203 dispuestos en vertical 3.

Con este recubrimiento especial se consigue al mismo tiempo aumentar aun mas la
resistencia al desgaste y la dureza.

Fresado facil con ShopMill
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4.2 Bases tecnoldgicas

4272 Herramientas utilizadas

Fresa para planear

Con la fresa para planear (también llamada cabezal portacuchillas) se erosionan grandes
volumenes.

Fresa cilindrica frontal

Con la fresa cilindrica frontal se crean cortes de contorno rectangulares con resaltes
verticales.

Fresa frontal helicoidal

La fresa frontal helicoidal es una herramienta multicorte que permite un mecanizado
especialmente "relajado" gracias a la disposicion en espiral de los filos.

Fresado facil con ShopMill
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4.2 Bases tecnoldgicas

Fresa de cajear

La fresa de cajear (también llamada fresa para ranuras de chaveta) realiza los cortes mas
alla del centro y, por tanto, puede introducirse hasta el fondo. Suele tener dos o tres filos.

Broca CN

Las brocas CN sirven para puntear y crear un chaflan para el siguiente taladro. ShopMill
calcula automéaticamente la profundidad si se indica el diametro exterior del chaflan @.

Broca helicoidal

En ShopMill puede elegirse entre diferentes tipos de taladrado (rotura de virutas, taladrado
profundo, etc.). La punta de la broca 1/3D se determina automaticamente en ShopMill.

Fresado facil con ShopMill
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4.2 Bases tecnoldgicas

Broca maciza

Las brocas macizas estan dotadas de plaquitas reversibles y solo estan disponibles para
taladros de gran diametro. El proceso de taladrado debe llevarse a cabo siempre sin
interrupcion.

423 Velocidad de corte y velocidades de giro

La velocidad de giro 6ptima de una herramienta en cada momento depende del material de
su filo y del material de la pieza, asi como del diametro de la herramienta. En la practica, la
velocidad de giro suele indicarse también de inmediato sin hacer calculos basandose en los
afnos de experiencia. No obstante, es mejor calcular la velocidad de giro a partir de la
velocidad de corte tomada de ciertas tablas.

Ejemplo: célculo de la velocidad de corte

Con la ayuda de los catalogos del fabricante o de un cuaderno de tablas se determina
primero la velocidad de corte éptima.

Material de la herramienta: Metal duro
Material de la pieza: C45
Valor hallado: Ve = 80-150 m/min
Se elige el valor medio: Ve = 115 m/min
Con esta velocidad de corte y el diametro conocido de la herramienta se calcula la velocidad
de giro n.
_ vc - 1000
n = d-m

Fresado facil con ShopMill
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A modo de ejemplo se calcula aqui la velocidad de giro de dos herramientas:

d, =40 mm d, =63 mm

115 mm - 1000
n =

_ 115 mm - 1000
17 40 mm - 1T - min .=

2 63 mm - T - min

n, =900 1/min n, = 580 1/min

En la codificacion CN, la velocidad de giro se indica con la letra S (del inglés "speed"). Los
datos que deben introducirse son, por tanto, los siguientes:

Path milling Path milling

T CUTTER40 D1 T CUTTERG3 D1
F 0.150 mm/tooth F 0.150 mm/tooth
S 900.000 rpm S 580.000 rpm

Nota

ShopMill calcula automaticamente la velocidad de giro del cabezal a partir de la velocidad
de corte y el diametro de la herramienta. Esto es util, por ejemplo, como comparacion
cruzada.

424 Avance por diente y velocidades de avance

En el capitulo anterior ha aprendido a determinar la velocidad de corte y a calcular la
velocidad de giro. Para que la herramienta arranque virutas, esta velocidad de corte o de
giro debe tener asignada una velocidad de avance de la herramienta.

El valor basico para el calculo de la velocidad de avance es la magnitud caracteristica
"avance por diente". Al igual que la velocidad de corte, el valor del avance por diente se
consulta en el cuaderno de tablas, en la documentacion del fabricante de la herramienta o
se obtiene a partir de conocimientos practicos.

Ejemplo: determinacion del avance por diente

Material del filo de la herramienta: Metal duro
Material de la pieza: C45

Valor hallado: f.=0,1-0,2 mm
Se elige el valor medio: f.=0,15 mm

Fresado facil con ShopMill
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44

Con el avance por diente, el nimero de dientes y la velocidad de giro conocida se calcula la
velocidad de avance vx.

A modo de ejemplo se calcula aqui la velocidad de avance de dos herramientas con
diferente nimero de dientes:

d=63mm,z =4 d,=63mm,z,=9

V;, =580 1/min - 0,15 mm - 4 Vv, =580 1/min - 0,15 mm - 9

mm
=348 min v, =783 ﬁ

En la codificacion CN, la velocidad de avance se indica con la letra F (del inglés "feed"). Los
datos que deben introducirse son, por tanto, los siguientes:

ath milling ath milling

CUTTERG3 CUTTERG3
F 340.000 mm/mln F 780.000 mm/mm
S 580.000 rpm S 580.000 rpm
Nota

ShopMill calcula automaticamente la velocidad de avance a partir del avance por diente y el
numero de dientes. Esto es util, por ejemplo, como comparacién cruzada.

Fresado facil con ShopMill
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En este capitulo descubrira como se crean las herramientas para los ejemplos de los
capitulos siguientes. Ademas, se explica a modo de ejemplo el célculo de las longitudes de
herramienta y el ajuste del origen de pieza.

5.1 Gestion de herramientas
ShopMill ofrece tres listas para la gestién de herramientas:
® |a lista de herramientas;
® |a lista de desgaste de herramientas;

® |a lista de almacenes.

511 Lista de herramientas

En la lista de herramientas se muestran todos los parametros y funciones que se necesitan
para crear y configurar las herramientas.

Loe, Tupe Tool name ST D Length o FIREE
by CUTTER1D 1 1 150000 10,000 4200
sk CUTTER1B 1 1 110000 16000 3kl
& CUTTER20 1 1 100.000 20,000 ;200
gk CUTTER32 1 1 100000 32000 300
wh CUTTERGD 1 1 110.000 60.000 672 0]
¥ DRILLAS 1 1 120000 8500 1160 20
¥ DRILL10 1 1 120000 10000 1180 20
¥ CEHTERDRILL12 1 1 120000 12000 900 “2FI0]
I THREADCUTTERMID 1 1 120000 10000 1500 2 1]
& FACEMILLE3 2 1 110.000 63.000 672 0
F PREDRILL3OD 1 1 100000 30000 1180 2 [][]
B DRILL_tool 1 1 100000 25.000 200

Figura 5-1 Ejemplo de lista de herramientas

Fresado facil con ShopMill
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46

Significado de los pardmetros mas importantes de la lista de herramientas:

Puesto

Numero de puesto

Tipo

Tipo de herramienta

Nombre de herramienta

La identificacion de la herramienta tiene lugar a través del nombre y el
numero de la herramienta de sustitucion. El nombre puede introducirse
como texto o como numero.

ST Numero de la herramienta de sustitucién (para estrategia de herramienta
de repuesto)

D Numero del filo

Longitud Longitud de herramienta

Diametro Diametro de la herramienta

Angulo de punta o paso

Angulo de la punta o paso de rosca

N

Numero de dientes

4

Sentido de giro del cabezal

=

Refrigerante 1y 2 (p. €j., refrigeracion interior y exterior)

ShopMill dispone de numerosos tipos de herramientas (favoritas, fresas, brocas y
herramientas especiales). Las herramientas se crean en la lista al efecto usando un
catalogo de herramientas predefinido. En funcién del tipo de herramienta existen distintos
parametros geométricos (p. €j., indicacion del angulo en las brocas).

New tool - favorites

Type Identifier
128/~ End mill
148 - Facing tool
200 - Twist drill
228 - Center drill
240 - Tap
7108~ 3D probe
711/~ Edge finder
5080 - Roughing tool
518 - Finishing tool
528 |- Plunge cutter
548 - Threading tool
550 - Button tool
560 - Rotary drill
580 - 3D turning probe

AAAA

Tool position

o
Ll
v
v
i
]
=
oI

=L
f J@KJEI?’!
o I=s o |

A
fi= ||
I

I moEaRE

[0}
o J1°
!

Figura 5-2  Ejemplo de lista de favoritos

Fresado facil con ShopMill
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51.2 Lista de desgaste de herramientas

Aqui se establecen los datos de desgaste de las herramientas correspondientes.

09/14/11
10:31 AM

Magazine

Loc. Tupe Tool name ST D ALe;gth ALE)'('gth ALESch Ao g

AL | b, CUTTER18 1 1 0gee 06898 0000  0.000

1 &y CUTTERZ28 1 1 0080 0000 0000  0.000

2

3 d CUTTER16 1 1 0060 0.698 0000  0.000
4 | g CUTTERS2 1 1 006  06ea 0000  0.000 -

5 gy CUTTERGE 1 1 0gee 08698 0000  0.000

6 ¥ DRILL8S 1 1 0660 0008 0.008  0.000
7 ¥ DRILL1® 1 1 0.000 0.000 0.000 0.000 erars

8 | CENTERDRILL12 1 1 0ges  0.698  0.000  0.000

9 § THREADCUTTER_M18 1 1 0.080 0.008  0.000  0.000

18 & FACEMILLG3 1 1 08 060608 0000  0.000

11 ¥ PREDRILL30 2 1 06@0 0080 0.000  0.000

12 4 DRILL_TOOL 1 1 006  0.000 0.000  0.000

13 THREADCUTTER 1 1 0060 0.698  0.000  0.000 -
14 J, CUTTERG 1 1 0@es 0098 0000  0.000

15 % EDGE_TRACER 1 1 0gee 06008 0000  0.000 -

iy Tool il Work |5 User
list offset uariable

Figura 5-3  Lista de desgaste de herramientas

e Setti
150 "ata”

Parametros de desgaste de herramientas mas importantes:

A Longitud Desgaste para longitud
A Radio Desgaste del radio
TC Activacion de la vigilancia de herramienta

¢ mediante el tiempo de uso (T);
¢ mediante el nimero de piezas (C);
e mediante el desgaste (W).

Tiempo de uso, Vida util de la herramienta
numero de piezas o Numero de piezas de la herramienta
desgaste * Desgaste de la herramienta

*Parametro dependiente de la
selecciébn en TC

Valor de consigna Valor de consigna para vida util, niumero de piezas o desgaste.

Limite de preaviso Especificacion de la vida util, del numero de piezas y del desgaste
con el que se emite una advertencia.

G La herramienta esta bloqueada si la casilla de verificacion esta
activada.

Fresado facil con ShopMill
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5.1.3

48

Lista de almacenes

La lista de almacenes contiene todas las herramientas que estan asignadas a uno o varios
almacenes de herramientas. Por medio de esta lista se muestra el estado de cada
herramienta. Asimismo, pueden bloquearse o reservarse determinados puestos de almacén
para herramientas previstas.

09/14/11
10:31 AM

Magazine

(=

(e

Loc. Type Tool name ST

dL | ) CUTTER1@ 1
o4 CUTTER28

-
-

1
2

3 &% CUTTER16

4 | &b CUTTER32

5 g CUTTERGA

6 ¥ DRILL8S

7 ¥ DRILL1®

8 |/ [CENTERDRILL12

§ THRERDCUTTER_M1@
10 | & FACEMILLG3

11 | % PREDRILL30

12 | M DRILL_ToOL

13 THREADCUTTER

14 | & CUTTERG

15 = EDGE_TRACER

0000000000008 00 ~
e o o [

% i 8]

Figura 5-4  Lista de almacenes

] Work |57 User
IE; offset uariable

Significado de los pardmetros mas importantes:

G | Bloqueo del puesto de almacén

U | Marcado de una herramienta como extragrande. La herramienta adquiere el tamafio de dos
semipuestos a la izquierda, dos semipuestos a la derecha, un semipuesto arriba y un semipuesto
abajo en un almacén.

P | Codificacién de puesto fijo

La herramienta tiene una asignacion fija a este puesto de almacén.

Fresado facil con ShopMill
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5.2 Herramientas utilizadas

En este capitulo se incluyen en la lista de herramientas aquellas que son necesarias para el
posterior tratamiento de los ejemplos.

l @ Seleccione en el menu inicial el campo "Parametros”.
Parametros
ﬂ’l Lista Accione el pulsador de menu "Lista de herramientas".
P herram

Para crear una nueva herramienta, vaya a la lista de herramientas y busque un puesto libre.

09/14/11
10:32 AM

Loc. Tupe Tool name ST D H Length2 LengthX LengthY z

AL, (CUTTER18 1 1 o 1e0600 0060  0.000 10.000 4 m
1 Jb CUTTERZ0 1 1 o 180.6%8) 0.008] 0.008 26.098 3

2

3 4 GUTTERI6 1 1 o 160068 0.060) 0.088) 16.008 3 -
4 g, CUTTER32 1 1 o 1e0.606) 0000 0.000| 32000 3

5 g, CUTTERG@ 1 1 o 1e0.8e6) o.es| .00 6e.0ee 6

6 ¥ DRILL8S 1 1 0 100.060| 0.008) 0.860) 8.500 -
7 DRLL® 1 1 o 180.0%8) 0.088) 0.008 16.000

8 | CENTERDRILL12 1 1 o 18008 0.008) 0.008 12.000

9 i THREADCUTTER_M1@ 1 1 0| 100.060) ©0.060)  0.968) 10.008

18 & FACEMILL63 1 1 o 1e0.0e6) o.ges| 0.0 63.000 6

11 ¥ PREDRILL30 2 1 o 100008 ©0.080] 0.0 30.000

12 4 DRILL_TOOL 1 1 o 180.088) 0.088)  0.098 25.000

13 THREADGUTTER 1 1 o 180688 0.608] 0.600 26.080 1 -
14 g CUTTERG 1 1 o 160088 0.008) 0.008] 6.000 2

15 5 EDGE_TRACER 1 1 o 1eages| oges| o.ges| 4600 Magazine
:

izi Tool N sBEC0] el Work
Il/fj I?si IM] uggr nf:sret

E User
variable

Hueva Accione el pulsador de menu "Nueva herramienta".
Herramta.

Seleccione en el catalogo de herramientas desplegado el tipo de herramienta deseado. Esta
se inserta en la lista y usted podra introducir los datos de la herramienta.

Nota

Las fresas con los diametros 6, 10, 20 y 32 (Cutter6, 10, 20 y 32) deben poder introducirse,
ya que estas se utilizan también para el fresado de cajas en los ejemplos siguientes.

Fresado facil con ShopMill
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5.3 Herramientas en el almacén
A continuacién aprendera a introducir las herramientas en el almacén.

En la lista de herramientas, seleccione una herramienta sin nimero de puesto y pulse la
tecla "Cargar".

El dialogo que aparece a continuacion le ofrece el primer puesto libre del almacén, que

Cargar . . . A
puede cambiar o confirmar directamente. Este es el aspecto que puede tener el almacén
para los ejercicios siguientes:

e Tos

Magazine

Loc. Type Tool name STDD 2L
4L | s CUTTER10 11000
1 2 CUTTER20 1 1E|:||:|
2
3 | g CUTTER16 1 1000
4 & CUTTER32 1 1000
5 &, CUTTERG@ 11000
6 ¥ DRILL8S 1 1000
7 ¥ DRILL10 1 1000
8 ¥ CENTERDRILL12 1 1000
9 # THREADGUTTER_M1@ 1 1000
10 & FACEMILLG3 1 1000
11 | ¥ PREDRILL308 2 1000
12 | A DRILL_TooL 11000
13 THREADCUTTER 1 1000
14 | &5 CUTTERS 1 1000
15 % EDGE_TRACER 11000
16 O
17 ]
18 O
19 []

I?s'; “4 uggr offosret Im uarisael:Ie

5.4 Medir las herramientas
A continuacién aprendera a medir las herramientas.
J; TSM Introduzca una herramienta, tomada de la lista al efecto, en el cabezal por medio del
o pulsador de menud "T,S,M".
! Medir A continuacién, cambie al menu "Medir herramienta".
herr.

Fresado facil con ShopMill
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Buen equipamiento

Longitud
manual

Diametro
manual

Longitud
autom.

Diametro
autom.

5.4 Medir las herramientas

Con la funcién Longitud manual se mide la herramienta en direccion Z.

Measure: length manual

T CUTTER18 D1
ST 1

Ref. point Workpiece

28 0.000

— 20

Con la funcion Diametro manual se mide el diametro de la herramienta.

Diameter manual

T  CUTTER18 D1
ST 1
X8

of ¥

Con la funcion Longitud auto se mide la herramienta en direccion Z con la ayuda de un
palpador de herramienta.

Measure: length auto
T CUTTER10 D1
' ST 1
J v 0.680

Con la funcion Diametro auto se mide el diametro de la herramienta con la ayuda de un
palpador de herramienta.

Measure: diameter auto
| ] i
i T CUTTER18 D1
7 ST 1
Y v 0.600
)

Fresado facil con ShopMill
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Buen equipamiento

5.5 Ajuste del origen de pieza

Galibrar
palpador

Calibrate
fixed pt.

5.5

52

Con la funcion Calibrar palpador se determina la posicion del palpador en la mesa de la
maquina respecto al origen de esta.

Calibrate: probe

Length calibr. only
Length and diameter

Length calibr. only

a1

Con la funcion Calibracién punto fijo se establece el punto fijo como punto de referencia
para la medicién manual de las longitudes de herramienta.

Calibrate: fixed point

174 8808 inc

Ajuste del origen de pieza

Para ajustar el origen de la pieza debe cambiarse al modo Maquina Manual en el menu
inicial.

En el submenu de la opcién Decal. pieza hay disponibles varias opciones para ajustar el
origen de la pieza.

Iml —10000 09/15/11
=0 | JoG 204 AM
NC/MPF/SUIVEL SI E M E Ns Ce:]l:l;[,aete
7 Reset
Workpiece Position [mm] TFES TCA
~|T 3D_TASTER ©10.000
X 0090 T L Dt L100.00
Y 23.467
0.000

2 —54.233 j 0.000  mm/min

A 0.000°

¢ 0.000° S1 o
eG54 E‘1aster (1]

Posi-
B tien

Fresado facil con ShopMill
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Buen equipamiento
5.5 Ajuste del origen de pieza

A modo de ejemplo se ajusta aqui el origen de un canto de pieza con un detector de borde.

|M| — 10000 09/15/11
UV Jog 2:05 AM

NC/MPF/SUIVEL SIEM ENS | Select

work offs.

T05 active [
Uorkpiece Position [mm] TFES TC1
— — \i T 3D_TASTER ©10.000
N $ g'?gg I o1 L100.00
; F 0.000
B nz -1 700%3 2000.000 mm/min  4.0%
0.000° E '|t g 55

Measure: edge

Work offset
Meas.direct. +
X0

Posi-
e tien

1) Eleccién del borde

X Determine la direccion de contacto a izquierda (+) o (-). El parametro X0 permite indicar un
decalaje del origen de pieza, siempre y cuando este no deba ubicarse en el borde de la
pieza.

2) Contacto con el canto de la pieza

Def. 3) El origen de la pieza se ajusta teniendo en cuenta el diametro del detector de borde
Do (5 mm). Este proceso de calculo debe repetirse a continuacién para Y con el detector de
borde y para Z (normalmente con la fresa).

Dado que las piezas que van a mecanizarse no siempre tienen forma de paralelepipedo o
no siempre pueden sujetarse rectas, existen otras posibilidades de calculo:

'ﬁ' —»mm‘ 09/15/11
R JOG 2:08 AM
NC/MPF/SUIVEL | SIEMENS | =
7 Reset i
Workpiece Position [mm] TES TG1

X -5.595 [T 3p_TASTER 210,000

Y 3.755 |

nz -1 7243'2 0.008  mm/min

0.000°

Fresado facil con ShopMill
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Buen equipamiento

5.5 Ajuste del origen de pieza

Ejemplo 1: angulo cualquiera

54

Si la pieza esta en esta posicidn, la posicion o el angulo de la pieza pueden determinarse

mediante la aproximacion a cuatro puntos.

IMI —mem‘ 09/15/11
= | JoG 2:08 AM
NC/MPF/SUIVEL SI E M E Ns | Select

. Reset ‘ work offs.

Uorkpiece Positien [mm] TFS TCA
_ T 30_TASTER 10,000
)Y< g?gg L D1 L100.00
’ F 0.000
"2 -1 700%300 0000 mm/min  4.0%
¢ 0.000° S1 o
E’Iaster 0

5> Any corner
Uork offset G54
Corner Outs.corner

Pes. 1
X0 0.000
Yo 0.000

Posi-
B tion

Hay palpadores 3D electronicos y mecanicos.

Las senales de los palpadores electrénicos pueden ser procesadas directamente por el
control.

Fresado facil con ShopMill
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Buen equipamiento

Ejemplo 2: calculo de un taladro

5.5 Ajuste del origen de pieza

TV [ 1o0ee 09/15/11
o | Joe 2:09 AM

NC/MPF/SUIVEL SIEM ENS | Select

. Reset ‘ work offs.

Uorkpiece Position [mm] TFES TC1
if —g%g AT - esren Lioges
2 -17.040 Foom
a - 0.000° 0000  mm/min  4.0%
2.000° S1 o 24
1}

Uork offset

@Hole 10.600
Contact ang. 0.000 °
X0 0.000

Yo

Posi-
~d  tion

Ejemplo 3: calculo de un saliente circular

'ﬁ' —»mm‘ 09/15/11
— | JOG 210 AM
NC/MPF/SUIVEL | SIEMENS | uosril?ftfs
7 Reset -
Uorlsgie:e Position mm| TES TG1
— |: 3D_TASTER 210.000
X 5.525 T
Y 3,755 |
2 -17.040 '
A 0.600°
0.600°

Yo

U tion

Fresado facil con ShopMill
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Buen equipamiento

5.5 Ajuste del origen de pieza

Al introducir un palpador 3D electronico del almacén de herramientas en el cabezal se

Galibrate - . . . .
probe originan tolerancias de fijacion. Esto daria lugar a resultados erréneos en futuras
mediciones. Para evitarlo puede calibrarse el palpador 3D con el ciclo Calibrar palpador en
cualquier superficie o en cualquier taladro de referencia.
Tl | 10000
M, " pATy
NC/MPF/SUIVEL SIEMENS |
7 Reset
Uorkpiece Position [mm] TFES TC1
_ [T 3D_TASTER 10,000 UL
X 5.525 T 210000
Y 3.795 E oo
"2 _17-%%80”0 0000 mm/min  4.0%
C 0.000° S1 o
Ob654 E’Iaster [}
Calibrate: probe
0.000
Posi-
B tion
Figura 5-5 Calibrar palpador, longitud
M, o B
NC/MPF/SUIVEL SIEMENS |
7 Reset
Unrlsgiece Position |mm] TFES TG1
_ |~T 3D_TASTER o10008| Lenoth
Y 3.755 E o
"Z -1 70&3403 0.080  mm/min  4.0%
c 0.000° S1 o
G54 lE’Iaster 8
Calibrate: probe
0.000
Figura5-6  Calibrar palpador, radio
Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.1 Sinopsis

Obijetivos didacticos

En este capitulo se explican detalladamente los primeros pasos para la creacion de una
pieza. Aprendera a:

® gestionar y crear programas;
® |lamar herramientas y realizar una correccion del radio de fresa;
® introducir trayectos;

® crear taladros y manejar repeticiones de posicion.

Planteamiento

a0t 1 | T : ] 20

@210

100

OO0
O--Op O
00

Q 100 LO-_IA |

130 -
150

Figura 6-1 Dibujo de taller, ejemplo 1

Figura 6-2  Pieza, ejemplo 1

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.2 Gestion de programas y creacion de un programa

6.2

Operaciones

58

Nota

ShopMill guarda siempre el ultimo ajuste que ha seleccionado mediante la tecla de
alternancia. Por este motivo debe asegurarse, tanto en algunos campos de entrada como en
todos los campos de conmutacién, de que todas las unidades, textos y simbolos estén
ajustados como en las ventanas de dialogo reproducidas en los ejemplos.

La posibilidad de cambio se muestra siempre en el texto auxiliar (ver la siguiente

ilustracion).

X ak

y ~22.500
2 abs

F *Rapid tr.* mm/min

Gestion de programas y creacion de un programa

Tras el arranque del control aparece la pantalla base.

T
SIEMENS
# Reset
Machine Position [mm] TFS [
X oo ="
¥ “F 8.008
21 0.000 ; 0000 mm/min 100%

R

Figura 6-3  Pantalla base

IS1 e

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

'

Program
manager

INPUT

Nuevo

6.2 Gestion de programas y creacion de un programa

Abra el menu inicial a través de MENU SELECT. En el menu inicial puede llamar diferentes

campos de ShopMill.

Al 07/18/11
IM! | Joe ‘ 3:08 PM
SIEMENS =)
Zreset AUTO
Machine Position [mm] TES
~|T CUTTER18 210,660
Y1 0.000
21 0.000 jF -
- 0.000 mm/min  188%
At 8.880°
ot 0.090° 51 o ¥
Bras4 paster a 5933
el
M 18D | B AN
Machine | Parameter | Program ;::';;:’; ﬁi:‘?;s Setup

Figura 6-4  Menu inicial

Presione el pulsador de menu Gestor de programas. Se muestra el gestor de programas.

En el gestor de programas puede administrar planes de trabajo y contornos (p. ej. nuevo,

abrir, copiar, etc.).

09/22/09
ﬁ a%: 222 PM
Tupe Length Date [ -
@ [1Part programs DIR 88/28/89 11:53:28 AM
& 3 Subprograms DIR 88/28/89 11:52:56 AM
E5Workpieces 09/22/869 2:22:41 PM

Figura 6-5  Gestor de programas

En el gestor de programas se muestra una lista de los directorios existentes en ShopMill.

Seleccione el directorio "Piezas" con la tecla de cursor.

Abra el directorio "Piezas".

Dele el nombre 'EXAMPLE1' a la pieza.

Tupe Uorkpiece LIPD bt

Hame EXAMPLE]

Figura6-6  Creacion de una pieza

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.2 Gestion de programas y creacion de un programa

Confirme la entrada. A continuacién se abrira el siguiente cuadro de dialogo.

v
“BI:EDt Hew sequential program
Type Shophill [~
Hame Longitudinal_guide
Figura 6-7  Creacion de un programa secuencial
ShapMill Los pulsadores de menu ShopMill y programGUIDE G-Code permiten elegir el formato de
entrada.
Determine el tipo de programa mediante el pulsador de menu ShopMill.
Escriba el nombre del plan de trabajo, en este caso 'Longitudinal_guide'.
v Acepte la entrada.
Accept ) ., - Lo ) .
Tras la confirmacién se abrira la siguiente mascara de entrada para registrar los datos de la
pieza.
) L

NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDIHAL_GUIDE Program header Work
P offset
N Blank.

X8 -75.668
Ye -50.800

X1 158.888 inc
Ll 180.808 inc
ird] 8.868

2 -20.868 abs
PL G17 (XY)
Retraction plane

RP 160.808

'Machining sense
Down-cut

Retract position pattern

Optimized

S b oriting | Y riing

Figura 6-8  Cabeza de programa, pantalla de ayuda

En la cabeza de programa se introducen los datos de la pieza y la informacion general del
programa.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.2 Gestion de programas y creacion de un programa

Introduzca los siguientes valores:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
Unidad de medida mm X
Decalaje de origen G54 X
Pieza en bruto Paralelepipedo X
X0 -75 Dado que el origen de la
Y0 50 pieza se encuentra en el

centro de la superficie de
esta, las coordenadas de
la esquina izquierda de la
pieza tienen un valor

negativo.

X1 150 inc X (para seleccion inc/abs)

Y1 100 inc X (para seleccion inc/abs)

ZA 0

Zl -20 abs X (para seleccion inc/abs)

PL G17 (XY) X

Plano de retirada 100

Distancia de seguridad 1

Sentido de mecanizado En X

concordancia

Retirada del patrén de Optimizado X Ver apartado Retirada de/

posiciones patron de posiciones
v Acepte los valores introducidos. Tras la confirmacién se mostrara la cabeza de programa.

Accept
| &
JOG

NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE

P Program header Uork offset 654

EN0 End of program

Figura 6-9  Cabeza de programa, ejemplo 1: editor de pasos de trabajo

El programa ha sido creado como base para otras operaciones de mecanizado. Tiene un

nombre (en la barra azul), una cabeza de programa (pictograma "P") y un fin de programa

(pictograma "END"). En el programa se guardan las distintas operaciones de mecanizado y

los diversos contornos unos debajo de otros. La posterior ejecucion tendra lugar de arriba

abajo.

Para hacer modificaciones o comprobar los valores puede volver a llamar la cabeza de

> programa.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.2 Gestion de programas y creacion de un programa

Retirada del patron de posiciones

El patrén de posiciones puede ajustarse en "optimizado" (= trayecto de tiempo optimizado) o

en "plano de retirada".

Retirada optimizada

RP

Wi

S

3

La herramienta pasa sobre la pieza a una

distancia de seguridad en funcion del

contorno.

Pulsadores de menu

Graphic

MEY ilustracion).

NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE Program header

P2 Uork offset

END Blank
X0 -75.888
1] -50.888
X1 158.868 inc
Ll 188.808 inc
2R 0.668

i 2 -20.8808 abs

PL G17 (XY)

Machinin

ST g oriting | B Miling

Retraction plane

106.888

g sense

Doun-cut
Retract position pattern
Optimized

654
Block

Al plano de retirada (usual)

Nl

La herramienta vuelve al plano de retirada vy,
acto seguido, se aproxima a la nueva
posicion.

Este pulsador de menu permite cambiar al grafico online de la pieza (ver la siguiente

871911

310 PM

| Work
offset

Figura 6-10 Cabeza de programa, vista grafica

62

Con este pulsador de menu vuelve a la pantalla de ayuda.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.3

Operaciones

>

!’\ Strght
Circle

Toal

Select
tool

To
program

v
Accept

6.3 Llamada de una herramienta y ajuste de la correccion del radio de fresa

Llamada de una herramienta y ajuste de la correccién del radio de
fresa

Estos son los pasos para llamar la herramienta necesaria:

Esta tecla permite ampliar el menu de pulsadores horizontal.

Seleccione el pulsador de menu Recta arco.

Seleccione el pulsador de menu Herramienta.

Abra la lista de herramientas.

87/18/11
:H 'ﬁ% | 312 PM
/UK 1 GUIDE Tool | Tool |
P Y T D1 list
END | S rpm
: —
1. Tool selection i
Loc. Type Tool name STD H Length o 8 ‘
ol = o CUTTER18 11 8 158808 10.860 |
0 1 o CUTTER20 11 0 100068 10.008
z L
3 g CUTTER16 11 8 110008 16800 |
8| 4 g CUTTER32 11 8 100088 32008 [
5 | g CUTTERGB 11 8 118868 60.088
6 ¢ DRILLBS 11 0 120008 8500
« 7 ¥ DRLL1B 11 8 120008 10.088
§ ¥ CENTERDRILL12 11 6 120000 12008 -
9 I THREADCUTTER_M18 1 1 @ 120.080 10.600 [
18 & FACEMILLE3 11 9 110008 63000
111 PREDRIL| 30 2 1 A 1AnAAA_ 3nAAR | x
Cancel
-188  -50 [ 50 108y v

No value entered

Figura 6-11 Lista de herramientas

Seleccione la herramienta CUTTERG60 con la tecla de cursor.

Traslade la herramienta al programa. Una vez aceptada la herramienta, indique la velocidad
de corte 80 m/min (si es necesario, cambie la unidad mediante la tecla de alternancia).

09/22/09

P T  CUTTER6R
END v 88 m/min
DR

Figura 6-12 Velocidad de corte de la herramienta

Acepte el valor introducido.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.4 Introduccion del trayecto

6.4

Operaciones

Straight

Rapid
traverse

Accept
Straight

Rapid
traverse

64

Introduccion del trayecto

Introduzca ahora los trayectos:

Seleccione el pulsador de menu "Recta".

Seleccione el pulsador de menu "Rapido".

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X 110 abs X
Y 0 abs X
Correccion del radio Des X Ver apartado Correccion
del radio
3 07/16/11

315PM

NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE
P Y

Straight
110.088 abs

END

8.85

MW O DN X

2
&

*Rapid tr*  mm/min

Radius comp.

Strght
Circle

Figura 6-13  Introduccion del trayecto, correccion del radio

Acepte los valores introducidos.

Seleccione el pulsador de menu "Recta".

Seleccione el pulsador de menu "Rapido".

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.4 Introduccion del trayecto

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
4 -10 abs X
Correccion del radio Campo vacio X Ver apartado Correccion
del radio
NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE Straight |
= 2 X abs
Y abs
= 2 -10.8808 abs
END 268 a abs
C abs
B abs
SP1 abs
100 F [*Rapid " mm/min
Radius comp.
]
-108
-208
-208 -100 8 108 200
Strght a Meas. t Meas.
Circle workp. *  tool

Figura 6-14 Introduccion del trayecto, herramienta posicionada en Z

v g Acepte los valores introducidos.
Accept

Straight Seleccione el pulsador de menu "Recta".

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X - 110 abs X
F 400 mm/min X
Correccion del radio Campo vacio X Ver apartado Correccion
del radlio

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.4 Introduccion del trayecto

66

Accept

Tool

j m 87/18/11
319 PM

Straight

X -110.000 abs
Y abs
2 abs
A abs
C ahs
B abs

SP1 H

F 400.868 mm/min
Radius comp.

Strght
Circle

Figura 6-15 Introduccion del trayecto, primer trayecto de mecanizado

Acepte los valores introducidos. Tras la confirmacion la lista de pasos de trabajo tendra el
siguiente aspecto:

T T=CUTTERG® V=88m
— RAPID G48 X118 Y8
— RAPID 2-18
— F4088/min X-118

Figura 6-16 Introduccion del trayecto, lista de pasos de trabajo

Seleccione el pulsador de menu "Herramienta" y lleve a cabo uno a uno los siguientes
pasos de trabajo.

Cambie a la siguiente herramienta, CUTTER16. Una vez aceptada la herramienta, indique la
velocidad de corte 100 m/min.

Cree el trayecto segun la siguiente lista de pasos de trabajo.

T T=CUTTER16 V=188m
— RAPID X85 Y22.5

— RAPID 2-18

—+ F208/min X-85

— RAPID Y-22.5

— F208/min X85

Figura 6-17 Introduccion del trayecto, lista de pasos de trabajo

-

gl

|lllll—|lll—|'ﬂ

E

-58

Figura 6-18 Introduccion del trayecto, completo

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1



Ejemplo 1: guiado longitudinal
6.4 Introduccion del trayecto

Simu- Inicie la simulacion.

1807.11
15:22

HG/UWKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE

60

=120 =100 =80 €0 ~40 20 2 40 & 80

X 65008Y  -225082  -19.000R 9.6807 CUTTER16 _
ena_Programmende c 9,868 Vorschub 198% BB:82:18

Figura 6-19  Simulacion del trayecto

Puede terminar la simulacién presionando de nuevo el pulsador de menu Simulacién o
accionando cualquier pulsador de menu horizontal.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.4 Introduccion del trayecto

Correccion del radio

68

Seleccién

Resultado

i

La correccion del radio esta desactivada. La fresa se aproxima con su centro al
contorno creado.

Se conserva el ajuste de correccion anterior.

La correccion tiene lugar a la izquierda del contorno en el sentido de fresado.

La correccion tiene lugar a la derecha del contorno en el sentido de fresado.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal
6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

6.5 Creacién de taladros y de repeticiones de posicion

Operaciones

Introduzca ahora los valores de los taladros y las repeticiones de posicidon. Al hacerlo debe
puntear y perforar los 12 taladros y preparar roscas.

O O

0 Q-9 O
0.
@ - O

Figura 6-20 Posiciones de taladrado

d Drill Seleccione el pulsador de menu Taladrar.
Centerin) Seleccione el pulsador de menu Puntear.
S:;zft Abra la lista de herramientas. Seleccione la herramienta CENTERDRILL12 con la tecla de
cursor.
To Traslade la herramienta al programa. Una vez aceptada la herramienta, introduzca los

program siguientes valores:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

F 150 mm/min X
S 500 r/min X
Diametro/punta Diametro X Puede indicar el

punteado en relacién con
el diametro o la
profundidad (punta).

Dado que los taladros
tienen un chaflan de 0,5
mm, puede introducir en
este caso un diametro de

11 mm.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

B9/22/68
j o 243 PM
NG/ UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Centering

P 2 T CENTERDRILL12 D1

158.800 mm/min

IS 500.088 rpm

I | Diametq poa s

B 1109 s O
(o W 8.000 s

gLlL Ll

o

=, Vari- Simu-
5= _ous i lation

Figura 6-21 Puntear

v 4 Acepte los valores introducidos.
Accept

Los siguientes pasos permiten indicar las posiciones de taladrado y asociarlas a los datos
de corte.

Seleccione el pulsador de menu Posiciones.

o 87/25/11
1142 AM

Poszitions

NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE Positions
Y ‘Axes

L Rectangular
= 20 -10.800

= X8 -50.000 abs
= ¥8 2.000 abs
T lsp X1 50.800 abs
S bl ~ B.88A abs
i X2 abs
= Y2 abs
—+ X3 abs
s Y3 ahs
o X4 abs
ﬁl‘ 4 abs

Figura 6-22 Posiciones, taladros individuales

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

Introduzca los siguientes valores para los dos taladros individuales:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
Z0 -10 La profundidad inicial es
de -10 mm.
X0 -50
YO 0
X1 50 abs X
Y1 0 abs X
Nota

Si desactiva el pulsador de menu Vista gréfica, apareceran unas pantallas de ayuda
detalladas (ver la siguiente tabla).

Posiciones Patron de posiciones Posicion circulo
o .\/’4\ 12
1 i
/ N
WT_ !
e
| x|

Pantallas de ayuda, posiciones

v Acepte los valores introducidos.
Accept

Positions Seleccione el pulsador de menu Posiciones.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

72

5

Seleccione el pulsador de menu Posicién circulo.

NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE
¥

87/25/11
11:44 AM

Position circle
Axes
Full circle

28 -10.668 Graphic
X8 0.008 view
Y8 8.000
af a.008 ©

20.000

B

positioning Straight

i)

E@E=l L1l lalll~

& e

-'{ Driing P2 T

Figura 6-23  Posicion circulo

Introduzca los siguientes valores:

b43:

Campo Valor Seleccion mediante la | Notas
tecla de alternancia
Cuadricula Circulo X
Z0 -10
X0 0
YO0 0
al 0
R 20
N 6
Posicionar Linea recta X Mediante el campo

"Posicionar" puede
determinar cémo ha de
llevarse a cabo la
aproximacion a los taladros
dentro de la figura de
taladros. Si los taladros
estan, p. €j., en una ranura
circular, no debe utilizar la
funcién de posicionamiento
recto, pues de lo contrario
se produciria un error de
contorno.

33

En recta, en arco

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

v Acepte los valores introducidos.
Accept
Positions Seleccione el pulsador de menu Posiciones.
ot Seleccione el pulsador de menu Patrén posiciones.

Sy Y

HC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE Position pattern Hide |
Y Grid position

L 20 0.008

= XB -65.000 Graphic

— |19 v0 48660 view

e alb B.88B *

T aX B.608 *

= af 0.688 *

pres] | L1 136,908

— L2 86.668

o N1 2

|| LI N2 2

N

@

END |(-58
-100
-168 -50 L} 58 illllx

| et [T A titing | g Cont i | g

Figura 6-24 Posiciones, rejilla

Introduzca los siguientes valores:

Campo Valor Selecciéon mediante la Notas

tecla de alternancia

Cuadricula Rejilla X

Z0 0

X0 -65

YO -40

a0 0

L1 130

L2 80

N1 2

N2 2

v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

Drilling
Reaming

Select
tool

To
program

Accept

74

Seleccione el pulsador de menu Taladrar escariar.

Abra la lista de herramientas. Seleccione la herramienta DRILL8.5 con la tecla de cursor.

Traslade la herramienta al programa. Una vez aceptada la herramienta, introduzca los

siguientes valores:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
F 150 mm/min X
\% 35 m/min X
Vastago/punta Vastago X Indique la profundidad de
forma incremental en
relacion con el vastago.
Esto quiere decir que la
punta de la broca 1/3 D
se tiene en cuenta
automaticamente.
Z1 20 inc X
DT 0 seg X Se taladra sin espera.
Nota

Los pasos de trabajo punteado, taladrado y roscado se concatenan automaticamente.

ElO=%=1 11111

[EAZN - oo AR St

Figura 6-25 Taladrado

09/22/69
251 PM

Drilling
T DRILLB.S D1
F 150.8080 mm/min
] 35 m/min
Shank pues time view
21 2o (b O
DT 0.000 s 7
Drilling
15 |
[>] )
= Vari- Simu- Ex-
BE o [P Iation ecute

Acepte los valores introducidos.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

Seleccione el pulsador de menu Rosca.

Thread
T Seleccione el pulsador de menu Roscado.
Select Abra la lista de herramientas. Seleccione la herramienta THREADCUTTER M10 con la tecla
tool de cursor.
To Traslade la herramienta al programa. Una vez aceptada la herramienta, introduzca los
program siguientes valores:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
P 1,5 mm/vuelta X
S 60 r/min X
SR 60 r/min X
Z1 22 inc X La profundidad de corte
debe indicarse de manera
incremental.
j 07/25/11
2 EIL
HC/WKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE Tapping Select |
) T  THREADCUTTER_M1B D 1 tool
| Table None
- | Graphic
o 3 1.568 mm/rev view
= S 68868 rpm
T @ SR 66,880 rpm .
iy U/o compensat. chuck Tapping
= 1 cut
K # 200 e Drlsthrd
iy milling
— |I-18
z%
b -15
]
#_1 -20
END
=25
-15 -18 -5 (] 5 18
El
[ERZY - oo PRLTY Lo as | g e
Figura 6-26 Rosca
v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill

Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1

75



Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

Position
repetit.

Accept

Drilling
Reaming

Select
tool

To
program

76

Seleccione el pulsador de menu Repetir posicion.

Las posiciones de taladrado se renumeran durante la creacion. El numero correspondiente
aparece justo después del numero de secuencia del respectivo patron de posiciones.
Indique para la posiciéon 3 rejillas de agujeros.

Repeat position
Position 3

Figura 6-27 Repeticion de la posicion

Acepte los valores introducidos. Tras la confirmacion vera en el editor de pasos de trabajo la

concatenacion de los pasos de trabajo.

Centering

001: Positions

002: Position circle
003: Position grid
Drilling

a1 Tapping

=17 Repeat position

=GO

Figura 6-28 Concatenacion de pasos de trabajo

Seleccione el pulsador de menu Taladrar escariar.

Abra la lista de herramientas. Seleccione la herramienta DRILL10 con la tecla de cursor.

Traslade la herramienta al programa. Una vez aceptada la herramienta, introduzca los

siguientes valores:

Campo Valor Selecciéon mediante la Notas
tecla de alternancia

F 150 mm/min X

\Y, 35 m/min X

Vastago/punta Vastago X

Z1 20 inc X

DT 0 X

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

2 DRILL18 D1
F 150.888 mm,/min

ot ss i A R R A A T S G

=)
=

Figura 6-29 Taladros de 10

v Acepte los valores introducidos.
Accept

07/25/11
11:58 AM

Select
tool

Graphic
view

Drilling

Por ultimo, repita las posiciones 001 y 002 para la broca de 10.

A% Drilling # T=DRILL1D F150/min V35m 21=20inc

Figura 6-30 Repeticién de las posiciones 001 y 002 en el editor de pasos de trabajo

Ejecute la simulacion con fines de control.

HC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE

X 1e@eey  -17.3212  168.88BA 0.888 T DRILL1®
N Programmende a

@ Edit jnrminu

Figura 6-31  Simulacion 3D

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 1: guiado longitudinal

6.5 Creacion de taladros y de repeticiones de posicion

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.1 Sinopsis

Obijetivos didacticos

En este capitulo descubrira las siguientes funciones nuevas. Aprendera a:

e definir rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares;
® crear cajas rectangulares;

e aplicar cajas circulares a patrones de posiciones.

Planteamiento

5 - 7 ! '
A A ]

95

75

100 50

25

w
w
o

75 120 145
150

Lo @

Figura 7-1 Dibujo de taller, ejemplo 2

e

< >

Figura 7-2  Pieza, ejemplo 2

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.1 Sinopsis

Preparativos
Lleve a cabo por su cuenta los siguientes pasos:
1. Cree una pieza nueva con el nombre 'EXAMPLEZ2'".
2. Cree un programa secuencial nuevo con el nombre 'INJECTION_FORM'.

3. Indique las medidas de la pieza en bruto (para saber como proceder, ver el ejemplo 1).

Nota

iTenga en cuenta la nueva posicion del origen!

4. Cambie a la fresa de 20 (V 80 m/min).
5. Coloque la herramienta sobre el punto X-12/X-12/Z-5 en rapido.

6. Establezca el punto inicial del contorno en X5 e Y5. La aproximacion al punto inicial se
efectua en una recta (F 100 mm/min, correccion del radio de fresa a la izquierda).
Después de introducir estas secuencias de desplazamiento, el plan de trabajo deberia
tener el siguiente aspecto.

07/25/
3 ‘ ﬁ lzfuz: Bt

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM [

Program header Uork offset G54

T=CUTTER20 V=80m

RAPID X-12 Y-12

RAPID 2-5

F188/min G41 X5 Y5

End of program

S b Driting | B riting

Figura 7-3 Programa de pasos de mecanizado

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion
7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

Operaciones

Antes de empezar a introducir el contorno, tenga en cuenta la siguiente advertencia:

Nota

El punto final de una secuencia de desplazamiento no solo puede describirse por medio de
sus coordenadas X e Y, sino también, dado el caso, mediante un punto de referencia polar.

En nuestro ejemplo desconocemos los valores de X e Y. No obstante, puede determinar el
punto indirectamente: esta a 20 mm del centro de la caja circular, que en este caso marca el
polo. El angulo polar de 176° se obtiene mediante la operacién 180°-4° (ver el dibujo de
taller).

O~ f
Punto final
X?Y?
Polo
X30/Y75

Punto i
inicial

X5/Y5

Figura 7-4  Determinacion del punto final y del angulo polar

El contorno se introduce con los siguientes pasos:
Polar Seleccione el pulsador de menu Polar.
Pole Seleccione el pulsador de menu Polo.

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

X 30 abs X

Y 75 abs X

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

89/22/08
312PM

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM
v 30.008 abs
75.008 abs

Measurem.
milling

Figura 7-5 Introduccion del polo

v Acepte los valores introducidos.

Accept

Straight Seleccione el pulsador de menu Recta polar.
polar

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccion mediante la
tecla de alternancia

Notas

L 20 La longitud L indica la
distancia entre el punto
final de la recta y el polo.

a 176 El angulo polar indica

cuanto debe girarse la
longitud L en torno al polo
para alcanzar el punto
final de la recta.

Puede indicar el angulo
polar en sentido
antihorario (176°) o
también en sentido
horario
(-184°).

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Straight polar

20.000

F
Radius comp.

Strght Measurem.
Circle milling

89/22/09
313PM

L
a 176,900

mm/min

Figura 7-6  Introduccién polar de la recta
s Acepte los valores introducidos.
Accept
Circle Seleccione el pulsador de menu Arco polar.
polar

Las trayectorias circulares pueden definirse también mediante coordenadas polares.

Introduzca el siguiente valor en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
a 90 abs Dado que el polo se
aplica tanto a la
trayectoria circular como
a larecta, solo es
necesario indicarlo una
vez.
El angulo polar es en este
caso de 90°.
(Ver la ilustracion
siguiente)
Punto final
Punto
inicial
X30/Y75
Figura 7-7  Punto inicial/punto final y polo

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

89/22/09
314 PM
Circle polar
|Direction of rotation
I3 90.000
F

Strght Measurem.
Circle milling

Figura 7-8  Introduccion de la trayectoria circular

Acepte los valores introducidos.

v
Accept
« Seleccione el pulsador de menu Volver.
Back
Straight Seleccione el pulsador de menu Recta.

Dado que el punto final de la recta se conoce univocamente, puede utilizar en este caso la
funcién Recta.

Introduzca el siguiente valor en la mascara de entrada:

Campo Valor Selecciéon mediante la Notas
tecla de alternancia
X 120 X

87/25/11
1221 PM

Straight

120.000 abs

-1
-

PR E
2

S

TI Meas.

of Meas.
b workp. tool

Figura 7-9  Introduccion de la recta

Strght
Circle

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion
7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

v Acepte los valores introducidos.
Accept

Polar Seleccione el pulsador de menu Polar.
Pole Seleccione el pulsador de menu Polo.

Dado que se desconoce el punto final de la siguiente trayectoria circular, debe volver a
trabajar aqui con las
coordenadas polares.

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X 120 abs X El polo de la trayectoria
Y 75 abs X circular es conocido
porque figura en el plano.

j 09/22/09

31-39:1_
HC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Pole |
Py X 120.000 abs
T Y 75000 abs
E 75.05

Strght Measurem.
Circle milling

Figura 7-10 Introduccién del polo para la trayectoria circular

v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

Seleccione el pulsador de menu Arco polar.

Circle
polar Introduzca el siguiente valor en la mascara de entrada:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
a 4 El angulo polar también
se conoce debido a la
simetria.
Circle polar
Direction of rotati
g qggg (ks O)
F mm/min
| Measurem.
milling
Figura 7-11  Introduccion polar de la trayectoria circular
~ Acepte los valores introducidos.
Accept
{«( Seleccione el pulsador de menu Volver.
Back
Straight Seleccione el pulsador de menu Recta.

El punto final de la recta es conocido y, por tanto, puede indicarlo directamente.

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

X 145 abs

Y 5 abs

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion
7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

87/25/11
12:30 PM

| mm/min
|Radius comp.

EsliN1LL-

Strght
Circle

Figura 7-12  Introduccién de la recta

g Acepte los valores introducidos.
Accept
Straight Seleccione el pulsador de menu Recta.

El contorno ha sido fresado por completo una vez con la ultima recta.

Introduzca el siguiente valor en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X -20 abs X
3 87/25/11
12:30 PM

Straight

<

150

188

MYEODMN<X
A

mm/min
58 |Radius comp.

Bosl2IRLL L=

Strght
Circle

Figura 7-13  Introduccién de la recta

v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

Seleccione el pulsador de menu Recta.

Straight L .
Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X -12 abs X
Y -12 abs X
Correccion del radio Des X En el ultimo trayecto se
realiza el desplazamiento
hasta la distancia de
seguridad indicada, para
lo cual se desactiva la
correccion del radio.
j 87/25/11
1231 PM
Straight ‘
T Y X -12.808 abs
¥ -12.686 abs
= 2 abs
= 2] abs
i C abs
v ® B abs
=S SP1
~ F
=ile Radius comp,
>
— -5
END
Strght
Circle
Figura 7-14  Introduccion de la recta, distancia de seguridad
Ve Acepte los valores introducidos.
Accept
Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.2 Rectas y trayectorias circulares mediante coordenadas polares

La simulacion que aparece a continuacion reproduce el desarrollo de la produccién con fines
&% |ation de control antes de proceder a la fabricacion de la pieza.

07/25/11
12:33 PM

—

HC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

Top view

=40 =20 0 20 a0 60 80 100 120 140 160 180

X | -12000Y  -12.6082 -5.000 A 8.688 T CUTTER28 D
c 9,008 Feedrate 126% BA:65:22

5] et | gh riing
Figura 7-15 Simulacion, vista en planta
— Taem

HC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

X | -12080Y  -120002  -5800A 0,800 T CUTTER20 . n
eno End of program C 0.088 Feedrate 128% BB8:05:22
[>1 |

& viiing

@ Edit jurimnn
Figura 7-16  Simulacion 3D

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.3 Caja rectangular

7.3 Caja rectangular

Operaciones

La caja rectangular se introduce con los siguientes pasos:

7 g \-\
OO

Figura 7-17  Caja rectangular, ejemplo 2

d Mill. Seleccione el pulsador de menu Fresar.
Pocket Seleccione el pulsador de menu Caja.
Rectang. Seleccione el pulsador de menu Caja rectangular.
pocket
Se[ei:t Abra la lista de herramientas y seleccione CUTTER10.
too
To Traslade la herramienta al programa.
program

Una vez aceptada la herramienta, introduzca los siguientes valores:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,15 mm/diente X
\Y, 120 m/min X
Punto de referencia Centro X
Mecanizado Desbaste X Asegurese de que el

campo de conmutacion
esté ajustado en Pos.

individual.

X0 75 Introduzca en estos
Y0 50 campos los datos

geomeétricos de la caja
20 0 rectangular:
0] 40 Posicion, anchura y
L 60 longitud, etc.
R 6
a0 30
Z1 -15 abs X

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.3 Caja rectangular

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
DXY 80% X La penetracion maxima
en el plano (DXY) indica
en qué anchura se
mecaniza el material por
arranque de virutas. Este
puede indicarse en
porcentaje del diametro
de la fresa o bien
directamente en mm.
La penetracion maxima
en el plano se indica en
este caso en %.
Dz 25
uUxy 0.3
uz 0.3
Penetracion Helicoidal X Seleccione la penetracion
helicoidal si no esta ya
ajustada (ver apartado
Penetracion).
EP 2 mm/vuelta X
ER 2

NC/UKS/EXAMPLEZ/INJECTION_FORM

Rectangular pocket

by T  CUTTER1D D1 1odl
T F 0.158 mm/tooth
i v 120 m/min Graphic
= Ref. point view
Machini v
= /' Single position Rectang.
7 lls X8 75.000 pocket
= o E Y8 50.000
~ 28 8.000 i
— |lgg u 40.000
¥ L 60.000
~ R 6.000
— |teg ab 30.000
iy 21 -15.008 abs
=5 DXY 80.000 %
. Dz 2500
END Xy 0.300
2 0.300
Insertion Helical

&

S B

= Vari-
B =
He ous [##F [ation

2800 mm/rev

08/23/09
1:22PM
Select |

Simu-

Figura 7-18 Desbaste de una caja rectangular

Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.3 Caja rectangular

Seleccione el pulsador de menu Caja.

Pocket L A
Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,08 mm/diente X
\% 150 m/min X
Mecanizado Acabado X Con este ajuste se
acaban el borde y el
fondo. Como alternativa
puede acabar también
solo el borde o achaflanar
la caja.
j 09/23/09
JOG 77]-7
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Rectangular pocket Select
Py T  CUTTER1B Di tool
T F 0,088 mm/tooth
— 2 75 m/min Gn.mhic
— l1p8 Eef. ﬂﬂ[ﬂt %l view
= Single positi ;
gl I
= o Ed (] 50.008
i 28 0.008 Circular
s 1] 40.000
v [® L £0.000
~ R 6.000
oy 8 30.088 °
S - 51 -15.000 abs
= DXY 80.000 %
174 2.500
G UXY 0.308
) u2 0.300
a Insertion Helical
e EP 2.000 mm/rev
ER 2,088
28 168 120 =¥
I >] ]
|@ Edt | gy Dril. [T g - S (V] e
Figura 7-19 Acabado de una caja rectangular
4 Acepte los valores introducidos.
Accept
Penetracién
Penetracién helicoidal Penetracién vertical Penetracién oscilante
¥

EP = paso de penetracion

ER = radio de penetracion

EW = angulo de penetracion

92

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.4

Operaciones

b i

Pocket

Circular
pocket

Select
tool

To
program

7.4 Cgjas circulares en patrones de posiciones

Cajas circulares en patrones de posiciones

Las cajas circulares se introducen con los siguientes pasos:

Figura 7-20 Cajas circulares, ejemplo 2

Seleccione el pulsador de menu Fresar.

Seleccione el pulsador de menu Caja.

Seleccione el pulsador de menu Caja circular.

Abra la lista de herramientas y seleccione CUTTER10.

Traslade la herramienta al programa.

Una vez aceptada la herramienta, introduzca los siguientes valores:

Campo Valor Seleccion mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,15 mm/diente X
\% 120 m/min X
Mecanizado Desbaste X
Patrén de X Al igual que con el

posiciones taladrado, en este caso
también puede aplicar las
cajas a un patron de
posiciones.

Z1 -10 abs X

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.4 Cajas circulares en patrones de posiciones

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
DXY 80 % X Indique la penetracion
maxima en el plano en %.
Dz 5
UXxy 0.3
uz 0.3
Penetracion Helicoidal X
EP 2 mm/vuelta X
ER 2
Vaciar Mecanizado X
completo

Circular pocket
CUTTER18

Machining

BGLl L Los1

E

Figura 7-21

8.158 mm/tooth
1280 m/min

Centric
Position patt.

10, abs

80.000 %
5.000
8.300
8.300

2.008 mm/rev
2.000

Vari-
=
B ous |&F lation

89/23/08
1:25 PM

D1

Circular
pocket

Helical

Comp. machining

Simu-

Desbaste de una caja circular

4 Acepte los valores introducidos.
Accept
Pocket Seleccione el pulsador de menu Caja.
Circular Seleccione el pulsador de menu Caja circular.
pocket

Introduzca los siguientes valores:

Campo Valor Selecciéon mediante la Notas
tecla de alternancia

F 0,08 mm/diente X

\% 150 m/min X

Mecanizado Acabado X

94

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

Accept

&b il

Positions

7.4 Cgjas circulares en patrones de posiciones

B9/23/08
'\:?EJ:M
Select |

Circular pocket

¥ [T CUTTER10 D1 tool
F 8,988 mm/tooth
[} 158 m/min
Machining hdad
2 Centric
B Position patt.
10 il

Circular
pocket

30.000
-10.000 abs
80.000 %
5.008
8.300
8.300
Helical
2,888 mm/rev
2008

IPUC. L 12N

EEar 10

Figura 7-22 Acabado de una caja circular

Acepte los valores introducidos.

Seleccione el pulsador de menu Taladrar.

Seleccione el pulsador de menu Posiciones.

Seleccione el pulsador de menu Patrén posiciones.

Introduzca los siguientes valores:

Campo Valor Seleccion mediante la Notas
tecla de alternancia
Cuadricula Rejilla X La descripcion de los
patrones de posiciones
se realiza en el menu
Taladrar con el submenu
Posiciones
(independientemente del
tipo de mecanizado).
X0 30 abs
YO 25 abs
a0 0
L1 90
L2 50
N1 2
N2 2

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ejemplo 2: molde de inyeccion

7.4 Cajas circulares en patrones de posiciones

Accept

Simu-

£% |ation

96

89/23/08
1:28 PM

Position pattern

©
P
&
%
ol

Figura 7-23  Posiciones de las cajas circulares

Acepte los valores introducidos.

Inicie la simulacion.

07/25/11
12:39 PM

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

X 37788y 738012  100.08BA | 0.889 T CUTTER18
N0 End of program | apid trav

S it | g oriting

Figura 7-24  Simulacion, corte activo

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.1 Sinopsis

Obijetivos didacticos

En este capitulo descubrira las siguientes funciones nuevas, sobre todo la calculadora de
contornos. Aprendera a:

e fresar contornos abiertos;
® vaciar cajas de contorno, mecanizar y acabar el material sobrante;
® aplicar mecanizados a varios planos;

® tener en cuenta obstaculos.

Planteamiento

A=A 3

i1
i
T

50 ;
(42.5) 1
35

45

45

901 > !
nsl (O S

1001

60
70
85
100

Figura 8-1 Dibujo de taller, ejemplo 3

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ejemplo 3: placa de molde

8.2 Conforneado de contornos abiertos

Figura 8-2  Pieza, ejemplo 3

Preparativos
Lleve a cabo por su cuenta los siguientes pasos:
1. Cree una pieza nueva con el nombre 'Example3'.
2. Cree un plan de trabajo nuevo con el nombre 'MOLD_PLATE'.

3. Indique las medidas de la pieza en bruto (para saber como proceder, ver el ejemplo 1).

Nota

iTenga en cuenta la nueva posicion del origen!

8.2 Contorneado de contornos abiertos

Calculadora de contornos

Para introducir contornos complejos, ShopMill dispone de una calculadora de contornos que
permite introducir con facilidad incluso los contornos mas dificiles.

Con esta calculadora de contornos grafica podra
introducir contornos de manera facil y rapida, al
igual que con la programacion convencional,
pero sin las operaciones matematicas que esta
requiere.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.2 Contorneado de confornos abiertos

El contorno se introduce con los siguientes pasos:

Seleccione el pulsador de menu Contorno nuevo. Dele al contorno el nombre

Cada contorno recibe un nombre propio. Esto facilita la legibilidad de los programas.

Creacion de un contorno 'MOLD_PLATE_Outside'

Operaciones
CIJ+IilIt. Seleccione el pulsador de menu Fresad contor.
miil,
New
contour "MOLD_PLATE_Outside".
Please enter the new name
MOLD_PLATE_Outside
Figura 8-3
v Acepte la entrada.
Accept

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el punto inicial del contorno:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X -35 El punto inicial de la
Y -100 construccion es al mismo

tiempo el punto inicial del
mecanizado posterior del
contorno.

-99.95

-188

-100.85

-35.04 -3502 -35 -3498 -3496

Edit | zgh Driling
Figura 8-4

Fresado facil con ShopMill

07/28/11
2:25PM

Starting point
PL G17 (XY}

Cyl. surf. transf. off
X -35.800 abs
¥ ~108.888 abs

Introduccién del punto inicial

Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ejemplo 3: placa de molde

8.2 Conforneado de contornos abiertos

Nota

Aqui se describe unicamente el contorno de la pieza. El trayecto de aproximacion y el
trayecto de retirada no se definen hasta mas adelante.

~ Acepte los valores introducidos.
Accept
1 Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para la recta:
+

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

Y 35 abs X El primer elemento del
contorno es un trayecto
vertical y tiene el punto

final en Y=20.

El contorno de arco
subsiguiente puede
indicarse en este cuadro
de didlogo muy
facilmente como
elemento de transicion a
la siguiente recta. Por
ello, el punto final teérico
de la recta se encuentra

en Y=35.
Transicion con el elemento | Radio X
siguiente
R 15
31 ﬁ 09/23/09

1:44 PM

NG/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Straight line Y

B4 Y 7 35.808 abs

o g al 90.808 °

) 50 Transition to next element
Radius

R 15.800

All para- |
meters |

|@ Edit | gl Dril.

Figura 8-5  Introduccion de un contorno con trayecto vertical

fecent Acepte los valores introducidos.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde
8.2 Contorneado de confornos abiertos

—e—b Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para la recta horizontal:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X 35 abs X
R 15 El radio se indica
nuevamente como
redondeo.
j 49/23/08

1:45PM

Straight line X
B X 35.000 abs
LU al 8.868 *
a2 270.066 °
|Transition to next element
Radius
R
68

a

All para-
meters

Figura 8-6  Introduccion de un contorno con trayecto horizontal

~ Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.2 Conforneado de contornos abiertos

~ Introduzca en la mascara de entrada el siguiente valor para la recta vertical:
3
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
Y -100 abs X
j 89/23/89
1:45 PM
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLRATE Straight line ¥ |
B4 Y 7 -180.098 abs
w1 lsp ol -90.608 °
a2 270.886 °
i Transiti I
l *—‘—‘\ rangition 3:,::]? element
END R 8.800
All para-
meters
S ean | Gy o
Figura 8-7  Introduccion de un contorno con trayecto vertical
~ Acepte el contorno introducido.
Accept
Ve Traslade el contorno al plan de trabajo.
Accept . . o .
Para mecanizar el contorno creado debe seguir ahora los siguientes pasos de trabajo.
Proceda de la siguiente manera:
Path Seleccione el pulsador de menu Contorneado.
milling
Select Abra la lista de herramientas y seleccione CUTTERS32.
tool

102

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde
8.2 Contorneado de confornos abiertos

To Traslade la herramienta al programa.

program Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el desbaste:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,15 mm/diente X
\% 120 m/min X
Mecanizado Desbaste X A partir de ShopMill V6.4
hacia delante X puede fresarse también

hacia atras en sentido
contrario a la direccién de
la construccion.

Correccion del radio Izquierda X La herramienta debe

desplazarse a la
izquierda del contorno.

Z0 0

Z1 10 inc X Cambie la profundidad 27
ainc. Esto tiene la
ventaja de que siempre
puede indicarse
Unicamente la
profundidad real de la
caja sin signo. Esto
facilita la introduccion
sobre todo en cajas
imbricadas.

DZ 5
uz 0.3
UXY 0.3

Aproximacion Linea recta X La aproximacion puede
efectuarse optativamente
en un cuadrante, un
semicirculo, en vertical o
en una recta.

En este caso es
conveniente realizar la
aproximacion al contorno
de forma tangencial en
una recta.

L1 5 En la longitud de
aproximacion L7no es
necesario tener en cuenta
el radio de fresa. Este es
calculado
automaticamente por
ShopMill.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.2 Conforneado de contornos abiertos

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
Fz 0,1 mm/diente X
Retirada Linea recta X
L2 5
Modo de retirada Al plano de X
retirada
j JOG
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Path milling
P Y T CUTTER32 D1
o F 0.158 mm/tooth
N0 (208 v 120 m/min
Machining v
forward
Radius comp. &
180 20 0.008
21 10.808 inc
174 5.000
{173 0.300
8 UXY 0.308
Approach Straight -
L1 5.008
F2 0.188 mm/tooth
-168 Retract Straight J
L2 5.808
Lift mode
-28 -
-208  -100 8 108 280y
>} :
ELAF EAEN - R P R | 2
Figura 8-8 Desbaste de un contorno

v Acepte los valores introducidos.
Accept
Path Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el acabado:
milling
Campo Valor Seleccion mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,08 mm/diente X
\% 150 m/min X
Mecanizado Acabado

104

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde
8.2 Contorneado de confornos abiertos

09/23/09
1:48 PM

Path milling
T CUTTER32 D1

| F 0.0880 mm/tooth
7 g v 150 m/min _
) 'Machining I owwy
forward
'Radius comp. &
108 |28 0.608
21 18.808 inc
o2 5000
] |
|Approach Straight =
iy 5.000
74 0.108 mm/tooth
108 - |Retract Straight
L2 5.000
|Lift mode
s ToRP
-208 -100

=_ Vari- Simu-
B2 ous |42 iation |

Figura 8-9  Acabado de contornos

Accept Acepte los valores introducidos.

En el editor de pasos de trabajo se concatenan ambas operaciones de mecanizado.

NC/UWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE
P Program header Uork offset G654

/7 Gontour HOLD_PLATE_OUTSIDE

Figura 8-10 Concatenacion de los pasos de trabajo en el plan de trabajo

& Simu- La simulacion que aparece a continuacion reproduce el desarrollo de la produccién con fines
lation de control antes de proceder a la fabricacion de la pieza.

m a7/28/11
i

HC/UWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

X 51880y  -121.8002 168.808 A 0,800 T CUTTER32
C

ent  End of program 10.808 Rapid trav

Edit | g Driling

Figura 8-11  Simulacion, contorno exterior

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

8.3

Operaciones

Cont.
mill.

Hew
contour

Accept

106

Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

El contorno de caja se introduce con los siguientes pasos. A continuacién se vacia y se

acaba la caja.

O

©)

©)

Figura 8-12 Contorno de caja

Seleccione el pulsador de menu Fresad contor.

Seleccione el pulsador de menu Contorno nuevo. Dele al contorno el nombre
'MOLD_PLATE_Inside'.

Please enter the new name

MOLD_PLATE_Inside

Figura 8-13  Creacion de un contorno 'MOLD_PLATE_Inside'

Acepte la entrada.

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el punto inicial:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

X 0 abs

Y -90 abs

j J0G ;;’rﬂtﬂ

e

PL

X
Y

Starting point

G17 (XY)
Cyl. surf. transf, off

0.000 abs

-90.800 abs

Figura 8-14  Introduccion del punto inicial

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

v 4 Acepte los valores introducidos.
Accept
—e—b Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para la recta horizontal:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X 25 abs X Para practicar, no
introduzca el primer arco
como redondeo, sino
como elemento
independiente. Por esta
razén, construya la recta
solo hasta X25.
j 49/23/09
157 PM ]
Straight line X [
CEY X 25000 abs
,ﬂ.} = atl 0.008 © —
%1 78 - 2 2
:: | Tran:m::n;c;;;:t el
R 9.000
5 e |G o 52 e | e
Figura 8-15 Introduccién de un contorno con trayecto horizontal
v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ejemplo 3: placa de molde

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

N

Dialog
select

Dialog
accept

108

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el arco:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

Sentido de giro Izquierda X

R 5

X 30 abs X

Y -85 abs X

j 27.07.08

16:33

Kreis Dialog
P &Y Drehrichitung Auswahl
el R 50
1% oy
;&J*’“ X 30.000 abs
o Y -85.000 abs
-85 + t I 30.000 abs
/ J -90.000 abs
W al 270,000 ©
Y a2 270.000 °
- B 180.000 °
90— : B2 270,000 °

{lbergang zum Folgeelement
Radius
0.000

Simu-

=& jation

&, Frasen JHSI

frisen

S ear |, potwen

Figura 8-16  Contorno en arco (parte inferior derecha)

Después de introducir el punto final Y se obtienen dos soluciones de construccion.
Seleccione la solucion deseada con el pulsador de menu Elegir didlogo. La solucién elegida

se mostrara punteada en naranja y la solucion alternativa, en negro.

Acepte la seleccion. El procesador geométrico detecta automaticamente que el arco
programado se une a la recta tangencialmente. El pulsador de menu Tangente a anter. se

muestra a la inversa (es decir, presionado).

89/23/09
1:58 PM

Direction of rotation Q

R 5.000
7% | o
#] = X 30.000 abs
] i -84 Y -85.000 abs
2 I 25.860 abs
i -85.8808 abs
-86 ol 8.888 °
a2 Tangential
B1 96.888 °
B2 90.860 °
-68 Transition to next element

Radius

= ean | G o

Figura 8-17 Contorno en arco después de la seleccion

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

v Acepte los valores introducidos.
Accept
1 Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para la recta vertical:
+
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
Y -20 abs X Se conoce el punto final
Transicion al elemento Radio X de la recta. La transicion
siguiente 5 a R36 se redondea con
R5.
j 89/23/69
JOG 1:59 PM
HC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Straight line Y |
CHES Y -20.000 abs
el al 98.688 ©
% a2 Tangential
#} ; Transition to next element
i Radil
END - o8 = b . adius
-40
-60
-80
e
-180
a 20 40 %
S e |G o | ot -
Figura 8-18 Introduccién de un contorno con trayecto vertical
v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

N

Accept

110

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el arco:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

Sentido de giro Derecha X

R 36

X -30 abs X

Y -20 abs X

Transicion al elemento Radio X

siguiente 5

Figura 8-19

(S et | obven &, Frasen B

Kreis

X
v

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R

Acepte los valores introducidos.

Drehrichtung
R

36.000

-30.000 abs
-20.000 abs

0.000 abs

-0.100 abs
236.443 ©
146.443 ©
123557 °©
112.885 °

21.07.09

16:37

Alle
Parameter

x |
Abbruch |

Introduccién de un contorno en arco

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

o

v
Accept

Close
contour

v
Accept

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para la recta vertical:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

Y -90 abs X
Transicion al elemento Radio X Introduzca el radio R5
siguiente 5 como redondeo.
j B9/23/08

200 PM
NC/WES/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Straight line ¥
P |4 Y ¥ -98.000 abs
r~als ladl -98.688
7&} -20 a2 146.443 °
4! iz |Transition to next element

— Radius
END = (_k/ﬂ m

All para-
meters

=_ Vari- Simu-
B on

ous |2 lation

Figura 8-20 Introduccién de un contorno con trayecto vertical

Acepte los valores introducidos.

Cierre el contorno. Con ello ya esta completa la descripcion del contorno de caja.

j 09/23/09
201PM

NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Straight XY Delete

P &Y element

= X 0.000 abs
135} 28 Y -99.000 abs
T al 0.008 ©
:ﬁ 11 a2 90.000 ©
~ i Transition to next element
| Radius
; R 0.000
7

Vari- Simu-

ous | &2 lation

Figura 8-21 Cerrar contorno

Traslade el contorno al plan de trabajo.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

Pocket

Select
tool

To
program

112

Seleccione el pulsador de menu Caja.

Abra la lista de herramientas y seleccione CUTTERZ20.

Traslade la herramienta al programa.

Nota

La direccién de fabricacién de la caja ya se determiné en la cabeza de programa. En este
caso se ha seleccionado el ajuste en concordancia.

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el desbaste:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,15 mm/diente X
\% 120 m/min X
Mecanizado Desbaste X
Z0 0
Z1 15inc X Si indica la profundidad
de mecanizado de
manera incremental,
debe introducir una
profundidad positiva.
DXY 50% X
Dz 5
UXY 0.3
uz 0.3
Punto inicial Automatico X Si elige para el punto
inicial (posicion de
penetracion) el ajuste
auto, el punto sera
establecido por ShopMill.
Penetracion Helicoidal X Ajuste la penetracién en
EP 2 mmivuelta X helicoidal con un paso y
un radio de 2 mm
ER 2 respectivamente.
Modo de retirada Al plano de X
retirada

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

87/28/1
j ﬁ 2:43 PM
Mill pocket Select
CUTTER20 D1
8.158 mm/tooth

128 m/min
Machining v
20 8.808
21 15.888 inc
DXY 56.600 %
D2 5.008
Uxy 8.388
173 8.308
Starting point automatically

Helical
2.688 mm/rev
2.608

Simu-

&= lation

Figura 8-22 Desbaste de una caja

v Acepte los valores introducidos.
Accept
Pocket Seleccione el pulsador de menu Mat. rest. caja. Dado que la fresa de 20 no puede
res.mat. mecanizar los radios R5, queda material en las esquinas. Con la funcién Caja, material

residual se desbastan en puntos concretos las zonas que aun no han sido mecanizadas.

Select Abra la lista de herramientas y seleccione CUTTER10.
tool
To Traslade la herramienta al programa.
program

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccion mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,1 mm/diente X
\% 120 m/min X
Mecanizado Desbaste X
DXY 50% La penetracion maxima
en el plano debe ser del
50%.
Dz 5

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

Pocket resid. mat.
CUTTER18

Machining

DXY 50.800 %

D2 5.000

Lift mode
To RP

Edit | gl Dril.

0.188 mm/tooth
v 120 m/min
v

89/23/08
223 PM

Select
D1 tool

Figura 8-23 Mecanizado del material sobrante de la caja

4 Acepte los valores introducidos.
Accept
Pocket Seleccione el pulsador de menu Caja.
Select Abra la lista de herramientas y seleccione CUTTER10.
tool
To Traslade la herramienta al programa.
program

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el retoque de la caja:

Campo Valor Selecciéon mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,08 mm/diente X
\% 150 m/min X
Mecanizado Fondo X
UXY En los valores de los
uz campos "Creces para

acabado en el plano"
(UXY) y "Creces para
acabado en profundidad”
(UZ) deben permanecer
ajustadas las creces
introducidas previamente
en el desbaste. Este valor
es importante para el
calculo automatico de los
trayectos.

114

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.3 Vaciado, material sobrante y acabado de cajas de contorno

7/28/11
2:47PM

Mill pocket
CUTTER18 D1 tool

8.888 mm/tooth
158 m/min Graphic
Machining vvrBase
20 8.808

21 15.888 inc
DXY

UXy

Figura 8-24 Acabado de una caja

v 4 Acepte los valores introducidos.
Accept
Pocket Seleccione el pulsador de menu Caja.

Introduzca en la mascara de entrada el siguiente valor para el arranque de virutas del
material sobrante en el contorno:

Campo Valor Selecciéon mediante la Notas
tecla de alternancia
Mecanizado Borde X

07/29/11
2:48 PM

Hill pocket
CUTTER1B D1 toal

0.888 mm/tooth
158 m/min Graphic
Machining wwvlall
20 0.000
15.088 inc

D2 5.008
UXY 0.388

Figura 8-25 Acabado de un borde

v Acepte los valores introducidos.

Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.4 Mecanizado en varios planos

8.4 Mecanizado en varios planos
Operaciones
Frese la caja circular de 60 como en el ejemplo 'INJECTION_FORM' en dos pasos de
trabajo.
O @]
O @]
@) @]
O O]
Figura 8-26  Caja circular
1. En el primer paso se desbasta la caja con la fresa de 20 hasta -9,7 mm.
D% e
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Circular pocket Select
P ¥ T  CUTTER28 D1 toal
- F 8.158 mm/tooth
f’i‘] v 128 m/min Graphic
7% Machining v view
I Centric
el - Singlg g::‘rliun Rectang.
Y] 0 0,008 o]
% Z: ng:: Circular
o 21 -10.000 inc packet
3 8 DXY 50.800 %
END D2 5.600
Uxy 8.368
a Uz 0.380
= Insertion Vertical
08.188 mm/tooth
Edit | b Oriling JRRENETITY oy Cont
Figura 8-27 Desbaste de una caja circular
Fresado facil con ShopMill
116 Documentacién para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1



Ejemplo 3: placa de molde

8.4 Mecanizado en varios planos

2. En el segundo paso se acaba la caja con la misma herramienta.

87/28/11

254 PM

Circular pocket Select
CUTTER20 D1 tool

- 8.188 mm/tooth
f&} v 158 m/min
4 Machining vy
i% Centric
o Single position -
£ X8 0.000
9] v 0.080
@ \ 28 0.000 Circular
¢ \ @ 66,088 R
{3 { i 21 -16.800 abs
3 | i | DY 56.600 %
B ‘ ‘ 02 5,008
' UxY 8.300
[I73 B.300
F2 .18 mm/tocth

Edit | g Driling JRERVTTION & 'E:,’:L

Figura 8-28 Acabado de una caja circular

Los siguientes pasos le permitiran introducir el mecanizado de la caja circular interior. La

caja circular es mecanizada hasta una profundidad de -20 mm.

Nota

jLa profundidad inicial ya no es de 0 mm, sino de -10 mm!

©) O
O O
©) O
©) ©)

Figura 8-29 Caja circular interior

d Mill Seleccione el pulsador de menu Fresar.

Seleccione el pulsador de menu Caja.

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ejemplo 3: placa de molde

8.4 Mecanizado en varios planos

Circular Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el mecanizado de la caja
pocket circular:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

F 0,15 mm/diente X

\% 120 m/min X

Mecanizado Desbaste X

X0 0

YO0 0

Z0 -10

%) 30

Z1 -20 abs X

DXY 50% X

Dz 5

0) 4 0.3

uz 0.3

Penetracion Vertical X

Fz 0,1 mm/diente X

)

Circular pocket Select
T CUTTER28 D1 tool

r~ F 0.158 mmy/tooth
r‘{é] v 128 m/min
¥ Machining v
fG_ 28, Centric
o Single position
= X8 0.008
1ls v8 9.008
<] 28 -18.000 —
o o 30.000 e
] 21 -20.008 abs
ﬁ. 8 + DXY 50.000 %
END D2 5.000
UXy 0.300

2 0.300
Insertion Vertical
74 8.188 mm/tooth

Comp. machining

= Vari- Simu-
=
He ous [## [ation

Figura 8-30 Desbaste de una caja circular interior

v Acepte los valores introducidos.
Accept
d Mill Seleccione el pulsador de menu Fresar.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde
8.4 Mecanizado en varios planos

Seleccione el pulsador de menu Caja.

Pocket
Circular Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el mecanizado de la caja
pocket circular:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,08 mm/diente X
150 m/min X
09/23/09
232PM
Circular pocket
| CUTTER28 D1
| 0,088 mm/tooth
v 158 m/min
'Machining L
Centric
Single position
0.000
0.000
-10.008 Circular
2000 abs e
50.000 %
5.000
0.300
0.300
Vertical
0.188 mm/tooth
Figura 8-31 Acabado de una caja circular interior
v Acepte los valores introducidos.
Accept
Simu- Inicie la simulacion.
&= |ation

7/29/11
I11PM

1

HG/UKS/EXAMPLES/MOLD_PLATE

X 708y 19992 180,088 A 0.888 T CUTTER28 1
EnD  End of program C 0.068 Rapid trav 120% B0:88:24
[>] |

Figura 8-32  Simulacioén en vista 3D

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.5 Consideracion de obstdculos

8.5

Operaciones

120

Consideracion de obstaculos

Como ya ha aprendido en el ejemplo 1, en esta pieza también es posible concatenar
distintos patrones de taladrado. No obstante, en este caso debe tener en cuenta que han de
sobrepasarse uno o varios obstaculos, segun el orden del mecanizado. Entre los taladros, el
desplazamiento se realiza respectivamente hasta la distancia de seguridad o bien al p/ano
de mecanizado, segun el ajuste que haya efectuado.

Cree en primer lugar los pasos de trabajo "Punteado" y "Taladrado" igual que en el

ejemplo 1.

1. Puntear

2 CENTERDRILL12. D1
r~ F 150.808 mm/min
] S 500.088 rpm
s Diameter
e 11.808
DT 0.600 s

goconnony 33

E

- U'_
BE :;;

Figura 8-33 Paso de trabajo "Punteado”

2. Taladrado

Drilling

P2 T  DRILL1A D1
I~ F 158,808 mm/min
f&] 5 v 35 m/min
7% Shank

~ 21 20.800 inc

© B o1 0.000 s

5

¢ =

ORI

o

i%j -15

A

END  (-28

Figura 8-34 Paso de trabajo "Taladrado"

89/23/08

87/23/11

317PM

Select
tool

Graphic
view

Drilling

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.5 Consideracion de obstdculos

Las posiciones de taladrado correspondientes se introducen con los siguientes pasos:

Seleccione el pulsador de menu Posiciones.

Positions

ot Cree en primer lugar la secuencia de taladrado izquierda siguiendo el orden de abajo arriba.
Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas

tecla de alternancia
Cuadricula Linea X
Z0 -10
X0 -42.5
YO -92.5
a0 90
LO 0
L 45
4
) % et
Position pattern Hide
position
ST Y riling
Figura 8-35 Introduccion de la secuencia de taladrado
v g Acepte los valores introducidos.
Accept
Positions Seleccione el pulsador de menu Posiciones.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.5 Consideracion de obstdculos

Obstacle

Accept

Poszitions

122

Indique mediante la funcion "Obstaculo" un trayecto de 1 mm, pues el siguiente paso
consiste en taladrar también de abajo arriba la secuencia de mecanizado derecha para
practicar. Solo debe introducir el obstaculo si previamente ha cambiado a "optimizado" el

campo de entrada "Patr. posic. retirada" en la cabeza de programa.

|

mgSieeeiccdcpiy
-~ _L
Iw

]

Figura 8-36 Introduccion de un obstaculo

Acepte los valores introducidos.

Hindernis

28.07.08
14:56

o

Hindernis

Seleccione el pulsador de menu Posiciones.

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para la segunda secuencia de

taladrado:
Campo Valor Seleccion mediante la Notas
tecla de alternancia
Cuadricula Linea X
Z0 -10
X0 42.5
YO -92.5
a0 90
LO 0
L 45
4

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

Accept

Positions

Obstacle

v
Accept

Positions

1

87/28/1

323PH
Hide

position

Position pattern
Line

-
=<

1 20 -10.008
j X8 12,508
¥0 -92.560
5 ab 90.800 ©
. La 0.000
/ A L 45.088
N 1
8| «

B
£

H. o8 e e e rd el

Figura 8-37 Introduccioén de la secuencia de taladrado

Acepte los valores introducidos.

Seleccione el pulsador de menu Posiciones.

8.5 Consideracion de obstdculos

Para llegar al siguiente patrén de taladrado, el circulo de taladrado, debe sobrepasarse otra

vez un obstaculo. Introduzca Z=1.

Acepte el valor introducido.

Seleccione el pulsador de menu Posiciones.

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para los 6 taladros en el circulo:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

Cuadricula Circulo X

Z0 -10

X0 0

YO0 0

a0 0

R 225

N 6

Posicionar Linea recta X

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

8.5 Consideracion de obstdculos

-l
<

20

positioning

-20

NaSagteec o pk Ty

=
i
i
—

-20 ] 20

<" Driling [P T

Full circle

87/28/11
324 PM

Position circle Hide

position

-10.680
0.608
0.688
0.6e8 ©

22.500
6

Simu-

£= lation

Figura 8-38 Introduccion de taladros en un circulo
v Acepte los valores introducidos.
Accept
Positions Seleccione el pulsador de menu Posiciones.
Obstacle
v Acepte el valor introducido.
Accept
Positions Seleccione el pulsador de menu Posiciones.

M

taladrado:

Para realizar el ultimo taladro se vuelve a sobrepasar un obstaculo. Introduzca Z=1.

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para las ultimas posiciones de

Nota

En caso necesario, borre las posiciones ya existentes con la tecla DEL.

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

Cuadricula Ortogonal X

Z0 -10

X0 0

YO 425

124

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 3: placa de molde

Accept

Simu-

= lation

HC/UKS/EXAMPLES/MOLD_PLATE Positions

Rectangular
28 -10.008
Xo 0.000 ahs
va 42.5nn
4255 X1 abs
v abs

425

42.45

RN 5 0000 oicid ol 0

-0.05 ] 8.65

Ea

Figura 8-39

Acepte los valores introducidos.

87/28/11
327PH

Introduccién de posiciones de taladrado

8.5 Consideracion de obstdculos

Nota

Este ejemplo de programacién deberia servirle para familiarizarse con la funcion
"Obstaculo". Por supuesto, hay formas mas elegantes de programar las posiciones de

taladrado pasando solo por un obstaculo.
jPruebe por si mismo diferentes estrategias!

Inicie la simulacion.

A0 -140 <120 100 A0 £l 40 20

0 2 40 a0 a0 00 120 190 160

87/28/11
3:30 PM

—

Top view

0,888 T DRILL18 D1

X 0.008Y 42508 2 160.888 A
C 0.888 Rapid trav 128% 08:12:21

End  End of program

Edit | g Oriling | £ PMilling o= St~

Figura 8-40 Simulacion, vista en planta

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ejemplo 3: placa de molde

8.5 Consideracion de obstdculos

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4: palanca

9.1

Sinopsis

Obijetivos didacticos

Planteamiento

En este capitulo descubrira las siguientes funciones nuevas. Aprendera a:
® planear;

® crear rebordes (cajas auxiliares) para el vaciado en torno a islas;

® crear y copiar islas circulares;

e trabajar con el editor de pasos de trabajo y confeccionar islas;

e taladrar en profundidad, fresar hélices, mandrinar y fresar roscas;

® programar contornos de forma polar (a partir de la version 6.4).

3 o — ;
A=A - l/ I |20
l ]
40 0 30 70 85
30,

271

a0t

58 1——|—
A 3
150

Figura 9-1 Dibujo de taller, ejemplo 4

Figura 9-2 Pieza, ejemplo 4

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ejemplo 4. palanca

9.2 Planeado

Preparativos

9.2

Operaciones
b v

Face
milling

Select
tool

To
program

128

Lleve a cabo por su cuenta los siguientes pasos:

1. Cree una pieza nueva con el nombre 'Example4'.

2. Cree un plan de trabajo nuevo con el nombre 'LEVER'.

3. Indique las medidas de la pieza en bruto (para saber como proceder, ver el ejemplo 1).

Nota

Tenga en cuenta que la pieza en bruto debe tener 25 mm de grosor y, por tanto, ha de

ajustar ZA en 5 mm.

Una vez introducidos los datos, la cabeza de programa deberia tener el mismo aspecto que

en la siguiente ilustracion.

89/09/11
319 PM

Program header
P2 Uork offset G54
eng 1200 Blank Block
X8 -40.680

Yo -70.860

X1 116,600 abs

2R 5.600
T 2l -20.800 abs
PL G17 (XY)
Retraction plane
RP 10.666
Safety distance
U SC 1.068
Machining sense
Doun-cut
Retract position pattern
Optimize

ST b Driling | L iting

Figura 9-3 Dimensiones de la pieza en la cabeza de programa

Planeado

Seleccione el pulsador de menu Fresar.

Seleccione el pulsador de menu Planeado.

Abra la lista de herramientas y seleccione la fresa para planear FACEMILLG63.

Traslade la herramienta al programa.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.2 Planeado

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el desbaste:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

F 0,1 mm/diente X

\% 120 m/min X

Mecanizado Desbaste X

Direccion Cambiante X

X0 -40

YO -70

Z0 5

X1 110 abs X

Y1 30 abs X

Z1 0 abs X

DXY 30 % X

Dz 5

uz 1

)

Select |

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Face milling i
) tool

EmY ‘T FACEMILLG3 D1

END F 0.188 mm/tooth

108 v 120 m/min
Machining v
Direction
X8 -40.008

58 Yo -70.000
20 5.000
X1 110.800 abs

8 Y1 30.000 abs
21 0.800 abs
|DXY 30.000 %

02 5.000
| 1.608

Simu-

£2 [ation

- Uar'-
|- Rl

S e | g on

Figura 9-4  Desbaste de una superficie

v Acepte los valores introducidos.
Accept

Face Seleccione el pulsador de menu Planeado.
milling

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.2 Planeado
Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el acabado:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,08 mm/diente X
\% 150 m/min X
Mecanizado Acabado X
Nota
Las creces para acabado deben tener el mismo valor tanto en el desbaste como en el
acabado, ya que, en el desbaste, ese valor hace referencia a las creces para el siguiente
mecanizado de acabado y, en el acabado, se refiere al grosor del material que todavia debe
mecanizarse por arranque de virutas.
% i
Face milling | Select |
P Y T  FACEMILLG3 D1 tool
__5 F 8.088 mm/tooth
END 1100 v 158 m/min
Machining Liad
Direction =]
XB -48.800
50 Y8
28
X1
Ll
] 21
174 30.800 %
2 1.800
iE | @ o
Figura9-5  Acabado de una superficie
v 4 Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.3

Operaciones

Cont.
mill.

Hew
contour

9.3 Creacion del reborde para /a isla de la palanca

Creacion del reborde para la isla de la palanca

Nota

Al igual que las cajas, las islas se describen como contorno en la calculadora grafica de
contornos. No se convierten en islas hasta la concatenacion en el plan de trabajo, en el que
el primer contorno describe siempre la caja. Uno o incluso varios contornos seguidos se
interpretan como islas.

Dado que en el caso de la pieza de ejemplo 'LEVER' no existe ninguna caja, debe colocar
una caja auxiliar ficticia alrededor del contorno exterior. Esta sirve como limite exterior
necesario de los trayectos, por lo que constituye el marco en el cual tienen lugar los
movimientos de la herramienta.

Seleccione el pulsador de menu Fresado del contorno.

Cree un contorno nuevo con el nombre 'LEVER_Rectangular_Area'.

Please enter the new name

LEVER_Rectangular_RArea

Figura9-6  Creacion de un contorno

Cree por su cuenta el siguiente contorno. Redondee las esquinas con R15. Asegurese de
elegir los valores de manera que la caja cubra las esquinas de la pieza.

Figura 9-7 Reborde para la isla de la palanca

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.4 Confeccion de la palanca

9.4

Operaciones

Cont.
mill.

Hew
contour

132

Compare su contorno con la siguiente ilustracion.

j A 09/23/09
314 M

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Straight line X Delete
¥ X 115,000 abs element
i 8.8e8 ©

Transition to next element
Radius
R 15.008

Figura9-8  Contorno ya construido

Confeccidn de la palanca

El contorno se introduce con los siguientes pasos:

(+) ®

O

Figura 9-9  Contorno de la palanca

Seleccione el pulsador de menu Fresado del contorno.

Cree un contorno nuevo con el nombre 'LEVER_Lever'.

Please enter the new name

LEVER_Lever|

Figura 9-10 Creacion de un contorno

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca
9.4 Confeccion de la palanca

Tras la confirmacién introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el
punto inicial del contorno:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X -24 abs
Y 0 abs
j Y 03/09/11
J

Starting point
PL G17 (XY)

& me Cyl. surf. transf. off
II\,
f‘] 8.85 X -24.000 abs
END Starting point Y
Y 0,008 abs
8
-8.85
-24.04 2482 -24 -23.98 -23.96

Figura 9-11 Creacion del punto inicial

~ Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.4 Confeccion de la palanca

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el primer arco:

N

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
Sentido de giro En sentido X
horario
R 24 Se conocen el radio y el
| 0 centro.
j 88/23/08

316 PM

Direction of rotation
R 24,000

~ X abs
o | Y abs
| 0.008 abs
2 J 8.000 abs
al 90.000 °
B1 &
8 . . B2 g
Transition to next element All para-
Cham meters

FS 0.000

Figura 9-12 Contorno en arco

v 4 Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

Cree los ejes oblicuos tangenciales al elemento anterior.

K
"
Tangent. Active el pulsador de menu Tangente a anter..
trans.
j 08/23/09
37PM
Straight XY
e |$ ! | I ]
=71 |,._ iX abs
|7 48 5:1 Ehg
o | |a2  Tangential
| Transition to next element
— | Radius
I3 0.000
el P |
Figura 9-13 Contorno de ejes oblicuos
v Acepte la entrada.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.4 Confeccion de la palanca

_\; Introduzca el arco tangencial.

Tangent. Active el pulsador de menu Tangente a anter..
trans.
Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el arco:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

Sentido de giro Derecha X
R 8 Se conocen el radio, el
X 85 abs X centro y el punto final.
Y -8 abs X
| 85 abs X
0 s

Gircle

P Y Direction of rotation 7]
R .008
7 X #5.008 abs
’;:7‘ B v -8.008 abs

I 85.008 abs

5 J 0.808 abs
al 349.150 ©
a2 Tangential
Bl 180.008 °
8 T B2 169.158
Transition to next element All pare-

Radius meters

S e | Gy o

Figura 9-14  Contorno en arco

Dialog Acepte el contorno propuesto.
accept

v 4 Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.4 Confeccion de la palanca

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el trayecto horizontal hasta

— el punto final X30:
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
X 30 abs X
R 40 Indique como radio hasta
el siguiente elemento 40
mm.
)| & o
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Straight line X
CHEY % 30.008 ahs
& [~ al 190,000 °
3 48 a2 Tangential
oy Transition to next element
m | AL
= R
END
L]
-20
-4
-60
28 48 68 80 1ﬂﬂx
EEIVFEAr-EN - |- Ry
Figura 9-15 Contorno con trayecto horizontal
v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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9.4 Confeccion de la palanca

Accept

138

Tenga en cuenta esta advertencia para el siguiente trayecto oblicuo:

Nota

La transicidn tangencial siempre se refiere Unicamente al elemento principal, es decir, en
este caso la unién con la recta no es tangencial (ver la siguiente ilustracion).

Elemento principal -
No tangencial —_ \

Redondeo

Elemento principal

89/23/08
319 PM

Straight XY

= X abs
% - ¥ abs
A7 e |at ¥
™~ a2

Transition to next element
S Cham

e FS 8.008

ena |20 |

Change
selection

All para-
meters

Vari- Simu-
ous | &% Jation

Figura 9-16  Contorno de ejes oblicuos

Acepte la entrada.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

N

Tangent.
trans.

All para-
meters

Dialeg
select

Dialeg
accept

v
Accept

Introduzca el arco tangencial.

Active el pulsador de menu Tangente a anter..

9.4 Confeccion de la palanca

Active el pulsador de menu Todos los parametros.

La funcién Todos los parametros le proporciona informacion detallada sobre el arco. Esto
puede servir, por ejemplo, para verificar los valores introducidos (p. €j.: ¢termina el arco en

vertical...?).

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el arco:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
Sentido de giro Derecha X
R 8
Y -58 abs
I 0 abs
J -58 abs
j 9/23/09
JOG 320 PM |
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Circle
P |$Y Direction of rotation [}
& [~ R 8.008
=g
r~ -50 X -8.868 abs
M ~ X ~15.368 inc
B |— Lf -58.800 abs
» 1-55 Y 3.136 inc
& : I 0008 abs Claige
™" |_gn 5 -5_97335: :II:s selection
J 3.136 inc
al 246,922 ©
-65 a2 Tangential
B1 96.068 °
B2 156.922 ©
-78 Transition to next element
Cham
FS 8.008
-75
-18 -5 8 5 18 %
|@ Bt |gh o [ b v JRARRLE - el P e

Figura 9-17 Contorno en arco

Seleccione el contorno propuesto deseado.

Acepte el contorno propuesto.

Acepte la entrada.

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ejemplo 4. palanca

9.4 Confeccion de la palanca

o

Tangent.
frans.

Accept

Introduzca el trayecto vertical (automaticamente tangencial) hasta el punto final Y-27.

Active el pulsador de menu Tangente a anter..

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
Y -27 abs X
R 18 X Redondee la transicion a
la siguiente recta con
R18.
j 69/23/09

321 PM
Straight line Y |

Y -27.000 abs
5 [~ al 98,860 °
5| . -28 a2 Tangential
reqls Transition to next element

_] o Radius
o R e

EArED . B = Vari- | __ Simi-

= =
B ous |&F lation

Figura 9-18 Contorno con trayecto vertical

Acepte los valores introducidos.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

Accept
VAR

Tangent.
trans.

9.4 Confeccion de la palanca

Introduzca los ejes oblicuos.

09/23/09
)| %
HC/UWKS/EXAMPLE4/LEVER Straight XY |
s
& |- X abs
- Y abs
y al o
fr:'] ~ a2 ¢
. 158 Transition to next element
ENO Cham
FS 8.000
110
7
END
-50
-188
-58 (] 58 108 X
: ; Cont. =_ Vari-
| Edit | gl oin | b v (R 88 o |4

Figura 9-19 Contorno de ejes oblicuos

Acepte la entrada.

Cierre con un arco el contorno hasta el punto inicial.

Active el pulsador de menu Tangente a anter..

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el punto inicial del contorno:

Campo Valor Seleccion mediante la Notas
tecla de alternancia

R 24

X -24 X

Y 0 X

I 0 X

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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Ejemplo 4. palanca

9.4 Confeccion de la palanca

89/23/08

322PM

Circle
|Direction of rotation
R 24.000

1’% X -24.000 abs _view
ﬁllﬁ . v 8.000 abs
W I 8.800 abs m’

i ] 8.888 abs

~ al 131.955 °

[ B2 41,955 °

L 10 |Transition to next element

END Cham

Fs 8.600

Simu-
lation

Figura 9-20 Contorno en arco

v 4 Acepte los valores introducidos.
Accept

v 4 Acepte el contorno.
Accept

Los siguientes pasos le permiten desbastar y acabar la caja teniendo en cuenta el contorno
de la palanca:

Figura 9-21 Desbaste y acabado en torno a la palanca

Pocket Seleccione el pulsador de menu Caja.
Select . . .
tool Abra la lista de herramientas y seleccione la fresa para planear CUTTER20.
To Traslade la herramienta al programa.
program

Fresado facil con ShopMill
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9.4 Confeccion de la palanca

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el desbaste:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,15 mm/diente X
\% 120 m/min X
Mecanizado Desbaste X
Z0 0
Z1 6 inc X
DXY 50% X Indique aqui la
penetracion maxima en el
plano en %.
Dz 6
Uxy 0
uz 0.3
Punto inicial Automatico X
Penetracion Vertical X
Fz 0,15 mm/diente X
Modo de retirada ARP X

’ % 09/23/09
324 PM

Mill pocket Select
Py T CUTTER20 D1 tool
= 8.158 mm/tooth
% |logg v 128 m/min
r~ Machining ki
~ 2 2.0
o 21 6.000 inc
198 XY 50.000 %
D2 6.000
UXY 0.008
2 0.300
(] Starting point automatically
Insertion Vertical
-108 F2 0.158 mm/tooth
Lift mode

Simu-

£2 Jation

- Vari-
|- B

S e | Gy oo

Figura 9-22 Desbaste de un contorno

v g Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
Documentacién para formacién, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1 143



Ejemplo 4. palanca

9.4 Confeccion de la palanca

Pocket

Accept

144

Seleccione el pulsador de menu Caja.

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el acabado:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
F 0,08 mm/diente X
\% 150 m/min X
Mecanizado Acabado del X
fondo
Z0 0
Z1 6 inc X
DXY 50% X Indique aqui la
penetracion maxima en el
plano en %.
UXxy 0
uz 0.3
Punto inicial Manual X
XS 70
YS -40
Penetracion Vertical X
Modo de retirada ARP X

Mill pocket
CUTTER28

0.888 mm/tooth
[} 158 m/min
/7 (1ee Machining vvvBase
™ 20 0.008
<] 2 6.800 inc
i@ (s . XY 50,000 %
END (" A
—_ uxy 0.800
. £ — w2 0.300
\ — Starting point Manual
N XS 70.000
/ s 40,6800
-50 o Insertion Vertical
\}/ |74 8.158 mm/tooth

Lift mode

B Edit | ghoriling
Figura 9-23 Acabado del fondo

Acepte los valores introducidos.

83/83/11
326 PM
Select
D1

Simu-

d Milling [ £= lation

Fresado facil con ShopMill

Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1




Ejemplo 4. palanca

9.5 Creacion del reborde para /a isla circular

9.5 Creacion del reborde para la isla circular

Operaciones

Cree por su cuenta el reborde a modo de limite del trayecto para el fresado. Frese hasta
una profundidad de -3.

58"

Figura 9-24 Contorno de reborde para las islas circulares

Nota

Los valores R36 y R26 se obtienen a partir del radio de la isla mas el diametro de la fresa
correspondientes (en este caso, suma de 20 mm + 1 mm).

Los radios R5 y R15 se han elegido libremente.

Cont. Seleccione el pulsador de menu Fresado del contorno.
mill.
Hew Cree un contorno nuevo con el nombre 'LEVER_Lever_Area'.
contour

Please enter the new name

LEVER_Lever_Area

Figura 9-25 Creacion de un contorno

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca
9.6 Creacion de la isla circular de 30

Construya el limite de los trayectos, tal como se describe mas arriba, alrededor del contorno
de la pieza de manera que la fresa de 20 quepa en todas partes entre el limite y las islas.
Introduzca este contorno de delimitacion de la misma forma que el contorno de la palanca.

¥ Direction of rotation
36.000
= X 4.235 abs
Y 35.750 abs
58 I 0.000 abs
=Ll J 0.808 abs
\ al 90.00 °
8 . . —)
. 1 353244 °
— B2 96.756 °
( Transition to next element
-50 P Cham
/ FS 0.008
~180
-158
-5 8 58 100 15“)(7

Figura 9-26 Tramo de contorno en arco a la izquierda

¥ Direction of rotation
R 26.000
L= X 65.000 abs
i -26.000 abs
50 1 85.000 abs
== 1 0.008 abs
e al 353244 °
8 . + A a2 Tangential
B1 186.000 *
m—— B2 173.244 °
[ Transition to next element
-58 gl Cham
k j FS 0.908
-188
-158
S B s w5y

Figura 9-27 Tramo de contorno en arco a la derecha

9.6 Creacion de la isla circular de 30

Operaciones

La isla circular de 30 reproducida se crea mediante los siguientes pasos:

Figura 9-28 Isla circular de 30

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.6 Creacion de /a isla circular de 30

Cont. Seleccione el pulsador de menu Fresado del contorno.
mill.
Hew Cree un contorno nuevo con el nombre 'LEVER_Circle_R15'.
contour

Please enter the new name

LEVER_Circle_R15

Figura 9-29 Creacion de un contorno

Cree por su cuenta el contorno del circulo (ver la siguiente ilustracién). El punto inicial de la
construccion circular se encuentra en X-15 e Y0.

Nota

iTenga en cuenta que algunos valores estan acotados incrementalmente!

09/23/09
333PM

|Direction of rotation

% | R 15.000
E 2 X -15.000 abs
ol fee Y 9.000 abs
2 | 15,008 inc
2 10 ] 0.608 abs
r~a al 90.800 ©
END
B1 99.000 °
8 . . B2 0.008 ©
[Transition to next element All para-

Radius meters

Vari- Simu-

-
85 ous |4# fation

Figura 9-30 Contorno de la isla circular

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.7 Creacion de la isla circular de 10

9.7 Creacion de la isla circular de 10

Operaciones

La isla circular de 10 reproducida se crea mediante los siguientes pasos:

Figura 9-31 Isla circular de 10

Cont. Seleccione el pulsador de menu Fresado del contorno.
mill.
Hew Cree un contorno nuevo con el nombre 'LEVER_Circle_R5_A'.
contour

Please enter the new name

LEVER_Circle_R5_f

Figura 9-32 Creacion de un contorno

Cree por su cuenta el contorno del circulo (ver la siguiente ilustracién). El punto inicial de la
construccion circular se encuentra en X80 e YO.

Nota

Dado que esta isla circular se copia en el siguiente paso, debe introducir el contorno de
manera incremental para que, al realizar la copia, solo deba modificarse el punto inicial.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.7 Creacion de /a isla circular de 10

89/23/08
334 PM

Gircle
|Dimtliun of rotation P
R 5.008

X 88.888 abs
¥

'f\.
% 8,860 abs
il 5 I 5.000 inc
% J 8,000 abs
1 96.808/ o

~ ;
ENO B1 [ 96.808 °

(] . B2 0.668 *

Transition to next element
Radius

Figura 9-33 Contorno de la isla circular de 10

Una vez introducido el arco, la linea punteada tiene el siguiente aspecto.

09/09/11

-
<

7 TS D uHe

| kX

Figura 9-34 Linea punteada

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 4. palanca

9.8 Copia de /a isla circular de 10

9.8

Operaciones

Copy

150

Copia de la isla circular de 10

Los siguientes pasos le permiten copiar la isla circular creada en el paso anterior:

(+) 9

@)

Figura 9-35 Isla circular de 10

Navegue hasta el contorno 'LEVER_Circle_R5_A'"y copielo.

89/08/11

T Face milling v T=FRCEMILLG3 F8.1/t V=128m X0=-40 YB8=-708 20=5 Z21=8
TS Face milling w97  T=FACEMILLG3 FO.88/t V=158m X08=-48 YB=-70 28=5 21=0
7~ Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA

/- Contour LEVER_LEVER

134 Mill pocket v T=CUTTER28 FA.15/t U=126m 28-0 Z1=Ginc

Zf? Mill pocket 777B T=CUTTER20 F8.88/t V=158m 28=8 21=6inc

/>4 Contour LEVER_Lever_Area

I~ j Contour LEVER_CIRCLE_R15

/- Contour LEVER_CIRCLE_R5_A

END  End of program =i

&b Driling

Figura 9-36 Copiar contorno

Fresado facil con ShopMill
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9.8 Copia de /a isla circular de 10

Pegue el contorno copiado y dele el nombre 'LEVER_Circle_R5_B'.

Paste
& gl
/UES, ] 18
P Program header Uork offset 654 8
55 Face milling v T=FACEMILLE3 FO.1/t Y120m X0=-40
% Face milling v77  T=FACEMILLG63 F0.08/t V150m X0=-40 -
[~ Contour LEVER_RECTRHGULAR_AREA
/-1 Contour LEVER_LEVER
£21il1 pocket m 20=0 21=Binc
/7 Contour
/-1 Contour Contour name: LEVER_CIRCLE_R5_A i -
[’W{MM— Please enter the new name '7_—
nd of prograr
LEVER_Circle_R5_B
Figura 9-37 Introduccion del nombre para el contorno copiado
v Acepte la entrada.
Accept , . . . -
Tras la confirmacion el plan de trabajo deberia tener el siguiente aspecto.
83/08/11
333PM
e . 1
Face milling v T=FACEMILLG63 FB.1/t V=128m XB=-40 Y8=-78 20=5 21=8 s
S5 Face milling wvv  T=FACEMILL63 F8.88/t V=158m XB=-48 Yd=-70 20=5 21-0
/™ Contour LEVER_RECTANGULAR_ARERA
/1 Contour LEVER_LEVER
@Lﬂl pocket 7  T=CUTTER28 F8.15/t V=128m 208=8 21=6inc
/ﬁ; Mill pocket wvvB T=CUTTER28 F8.88/t Y=150m 20=8 21=6inc
/1 Contour LEVER_Lever_Area
/1 Contour LEVER_CIRCLE_R15
/\j Contour LEVER_CIRCLE_RS_A
/1 Contour LEVER_Circle_R5_B _.
END  End of program
&b Drillng
Figura 9-38 Contorno pegado en el editor de pasos de trabajo
Ahora tan solo debe modificar el punto inicial, pues habia introducido el contorno
incrementalmente.
> Abra el contorno. Con esta tecla puede abrir también en el contorno abierto el elemento
geomeétrico seleccionado para modificarlo.

Fresado facil con ShopMill
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9.9 Confeccion de la isla circular con la ayuda del editor

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el punto inicial del contorno:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

X -5

Y -58

| 3 B

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Starting point

@y PL  GI7(XY)
o N Cyl. surf. transf. off
~
r~ 1 -57.95 X -5.008 abs
&4
o Y ~50.6608 abs
I’. - 1
(o ‘i
~ j
A5 |se
END

-58.85

-584 -582 -5 -498 -496 X

5/ it | g oriling | L Hiling J08 cn?ll;lt

Figura 9-39 Modificacion del punto inicial

B ous |£F jation

Simu-

Confeccidn de la isla circular con la ayuda del editor

Siga estos pasos para confeccionar las 3 islas circulares. Durante esta operacién descubrira
otras funciones del editor de pasos de trabajo que le ayudaran a utilizar y gestionar varias
veces el plan de trabajo (ver apartado Funciones del edifor de pasos de frabajo).

El siguiente contorno sirve como limite del trayecto a la hora de confeccionar las islas.

4 Acepte los valores introducidos.
Accept
9.9
Operaciones
Figura 9-40 Limite del trayecto
152

Fresado facil con ShopMill
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9.9 Confeccion de la isla circular con la ayuda del editor

Su plan de trabajo tendra el siguiente aspecto.

HC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

55 Faee milling v T=FACEMILLG3 FB.1/t V=128m X@=-48 YB=-76 28=521=0
S Face milling vvv  T=FACEMILLG3 F0.88/t V=158m X8=-48 Y0=-76 28-521=0
/7 Contour LEVER_RECTANGULRR_ARERA

/-1 Contour LEVER_LEVER

2 Mill pocket ¥ T=CUTTER28 F8.15/t U=128m 28=8 Z21=6inc

227 Mill pocket w778 T=CUTTER20 F.88/t U=158m 20=0 21=6inc

Eno  End of program

& Driling | L riing

/"~ Contour LEVER_Lever_Area
/=1 Contour LEVER_CIRCLE_R15
/-1 Contour LEVER_CIRCLE_RS_A
=

89/89/11
33PN

Figura 9-41 Plan de trabajo

Mark Marque los dos pasos de trabajo para el desbaste y el acabado de la caja.

Copy

Face milling
S5 Face milling wv7  T=FACEMILL63 FB.88/t U=158m X0=-48 Y0=-70 20=5 21-8
/™1 Contour LEVER_RECTANGULRR_AREA
/™1 Gontour LEVER_LEVER
T=CUTTER28 F8.15/t V=120m 20=8 21=6inc
T=CUTTER28 .88/t Y=158m 26=0 21=6inc
/" Contour LEVER_Lever_Area
/1 Contour LEVER_CIRCLE_R15
/1 Contour LEVER_CIRCLE_RS_f
1 Contour LEVER_Circle_R5_B -

END  End of program

&b Drillng

v T=FACEMILLG3 F8.1/t V=128m XB=-48 Y8=-70 20=5 21-8

Copie los pasos de trabajo marcados.

09/09/11
334 PM

Figura 9-42 Operaciones de mecanizado marcadas

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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9.9 Confeccion de la isla circular con la ayuda del editor

Pegue los pasos de trabajo debajo de los contornos. Al hacerlo se concatenan las
Paste tecnologias de vaciado con los contornos.

)| &

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

TS Face milling v T=FACEMILLG3 F@.1/t V=128m X8=-40 Y8=-78 28=5 21=0 |
S Face milling vvv  T=FACEMILLG3 FA.88/t U=156m X0=-48 Y8=-70 20=5 21=0
/1 Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA

/™~ Contour LEVER_LEVER

A3 Mill packet v T=CUTTER28 F8.15/t V=128m 28=8 21=6inc

2 Mill pocket w7vB T=CUTTER28 FO.88/t V=158m 28=8 21=6inc

1= Contour LEVER_Lever_Area

/1 Contour LEVER_CIRCLE_R15

/- Contour LEVER_CIRCLE_R5_A

[~ Contour LEVER_Circle_R5_B -
424 Mill pocket v T=GUTTER28 FA.15/t V=120m 20=0 21=3inc

A3 Mill packet wvB T=CUTTER2M FA.88/t V=158m 20=8 21=3inc =

eno End of program

ST g6 Driling

88/88/11
334 PM

Simu-

£= lation

Figura 9-43 Operaciones de mecanizado pegadas

Todavia falta adaptar las tecnologias de vaciado "desbaste" y "acabado" a la nueva

profundidad de mecanizado:

> Abra el paso de trabajo para el desbaste.
Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el desbaste:
Campo Valor Seleccion mediante la Notas
tecla de alternancia
Z1 3inc X
Punto inicial Manual X
XS 70
YS -10

154

Fresado facil con ShopMill
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Accept

Accept

9.9 Confeccion de la isla circular con la ayuda del editor

08/88/11

4:08 PM
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Mill pocket
P Y CUTTER28 D1 tool

3 8.158 mm/tooth
o, (168 v 128 m/min Graphic
~ Machining v
s 20 0.008
13 1|ls 21 3.808 inc
iy DXY 58.008 %
& D2 6,000
i~ UXY 0.008
~1lle 2 0.308
[ Starting point Manual
~ XS 70.000

¥S -10.800
i -50 Insertion Vertical
ot 0.158 mm/tooth

168 Lift mode

Figura 9-44 Adaptacion del desbaste

Acepte los valores introducidos.

Abra el paso de trabajo para el acabado. Modifique los valores de la misma manera que

para el desbaste.

09/09/11

409 PM
Mill pocket
Py T  CUTTER28 D1 tool
=5 F 8.888 mm/tooth
= 100 v 158 m/min Graphic
I~ Machining vvvBase view
~ 28 8.888
i3 1|lsa 21 3.808 inc
Zé DXY 50.888 %
r~ UXY 6.600
~1|lg I3 0.388
- Starting point Manual
I~ XS 70.601
[¢] S -10.808
oy 50 Insertion Vertical
|74 B.158 mmj/tooth

108 Lift mode

Figura 9-45 Adaptacion del acabado

Acepte los valores introducidos.

Fresado facil con ShopMill
Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1

155



Ejemplo 4. palanca

9.9 Confeccion de la isla circular con la ayuda del editor

Graphic Aqui se indica qué geometrias pertenecen a la tecnologia de acabado (grafico del plan de
u?:u trabajo).

89/89/11

P
B
=]
~
r~
o
o
f\
JJ'\.’
f/‘\,
f—\"
<]

& Driting | 2 Miting
Figura 9-46 Linea punteada

& Simu- Compruebe el resultado provisional con la simulacion.
lation

09/09/11
4:18 PM

-60 60 -40 e 0 20 4 &0 80 100 120

X 72519Y -8.3212 10.808 A 8,008 T CUTTER28 D1
N0 End of program C 8.808 Rapid trav 120% 00:1

High resolution image being generated
Simu- Ex-

Figura 9-47  Simulacion, vista en planta

Fresado facil con ShopMill
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9.10 Taladrado profundo

Funciones del editor de pasos de trabajo

A continuacién se ofrece una visiéon de conjunto de las funciones del editor de pasos de

trabajo:
Graphic Este pulsador de menu permite cambiar a la linea punteada.
view
Este pulsador de menu permite buscar texto en el programa.
Search
Este pulsador de menu permite seleccionar varios pasos de trabajo
Mark para el posterior mecanizado (p. €j., copiar o cortar).
Este pulsador de menu permite copiar pasos de trabajo en el
Copy portapapeles.
Este pulsador de menu permite pegar pasos de trabajo del
Paste portapapeles en el plan de trabajo. La insercion se realiza siempre
detras del paso de trabajo recién marcado.
Este pulsador de menu permite copiar pasos de trabajo en el
Cut portapapeles y borrarlos al mismo tiempo del lugar de origen. Este
pulsador de menu sirve también simplemente para borrar.
Este pulsador de menu permite cambiar al menu ampliado.
Este pulsador de menu permite renumerar los pasos de trabajo.
Renumbering

) Este pulsador de menu permite abrir el cuadro de didlogo "Ajustes".
Settings Aqui se define, entre otras cosas, si la numeracion debe ser automatica
o si el fin de secuencia debe visualizarse como simbolo.

Este pulsador de menu permite regresar al menu anterior.

9.10 Taladrado profundo

Operaciones

Siga estos pasos para pretaladrar:

Figura 9-48 Taladrado profundo

Fresado facil con ShopMill
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9.10 Taladrado profundo

& il

Drilling
Reaming

Select
tool

To
program

Accept

158

Seleccione el pulsador de menu Taladrar.

Seleccione el pulsador de menu Taladrar escariar.

Abra la lista de herramientas y seleccione la broca maciza PREDRILL30.

Traslade la herramienta al programa.

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el taladrado profundo:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

F 0,1 mm/vuelta X

\% 120 m/min X

Referencia de profundidad | Punta X

Z1 -21 abs X

DT O0s X

_)

Drilling

NG/UKS/EXAMPLE4/LEVER
4+ PREDRILL38

=3 T
r F

o~
Tip

| -ledriPdid © o]

Introduccién del taladro

Figura 9-49

Acepte los valores introducidos.

0.188 mm/rev
v 128 m/min

-21.000 abs

Graphic
view

Drilling

Fresado facil con ShopMill
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9.171 Fresado de hélices

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para la posicion de taladrado:

Positions
Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
Posiciones Ortogonal X
Z0 -6
X0 70
YO -40
) % gt
HC/UWKS/EXAMPLE4/LEVER Positions Delete
= W fixes Xy all
S L Ru::;:;l;nulr
™~ X8 76.808 abs
I 8 -40.608 abs
g -30.95 o i
i~ X2 abs
i Y2 abs
8 5 "
[ ¥4 abs
13 ¥4 abs
o " =
-40.05 X i
X7 abs
Y7 abs
X8 abs
£9.95 7 70.05 " abs
ST Y iling
Figura 9-50 Introduccion de la posicion
v Acepte los valores introducidos.
Accept
9.11 Fresado de hélices
Operaciones

Los siguientes pasos le permiten arrancar virutas del material de la corona circular sobrante
tras el taladrado con un movimiento helicoidal (hélice):

Figura 9-51 Fresado de hélices

Fresado facil con ShopMill
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9.11 Fresado de hélices

Strght
Circle

Select
tool

To
program

Accept

Straight

Rapid
traverse

160

Seleccione el pulsador de menu Recta arco.

Abra la lista de herramientas y seleccione CUTTER20 .

Traslade la herramienta al programa. Introduzca el siguiente valor en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia
\% 120 m/min X

89/23/89
346 PM

Select
T  CUTTER28 D1 tool
v 128 m/min

e
=<

200 53}

Ei=ia? 2 2 7 Hata

®3

Measurem.
milling

Figura 9-52 Fresado de hélices

Acepte la entrada.

Seleccione el pulsador de menu Recta.

Seleccione el pulsador de menu Rapido.

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el punto inicial del contorno:

Nota

Dado que en este caso el fresado se realiza sin correccion del radio de fresa, debe
posicionar la fresa con su perimetro sobre el diametro del agujero para roscar (en este caso,
45,84 mm), valor al cual ha de restarle las creces para acabado.

Fresado facil con ShopMill
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9.171 Fresado de hélices

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

X 82 X

Y -40 X

Z -5 X

Correccion del radio Des X

09/89/11
421PHM

)| &

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

82.000 abs

X
£ Y 49,688 ahs
% 2 5 g0 e 0
e [ abs
- C abs
B abs
s Sp1 abs
F *Eilgang*  mm/min

Radius comp.

BRGcieridddc

-40.05

Strght
Circle

Figura 9-563 Posicionar

v Acepte los valores introducidos.
Accept
Helix Seleccione el pulsador de menu Hélice. Introduzca en la mascara de entrada los siguientes

valores para la hélice:

Campo Valor Seleccion mediante la Notas
tecla de alternancia
I 70 X
J -40 X
P 3 mm/vuelta El paso de la hélice es 3.
4 -23 abs X
F 0,1 mm/diente X

Fresado facil con ShopMill
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9. 12 Mandrinado

Nota

Dado que la herramienta se desplaza en una trayectoria oblicua, aqui se dan 6 vueltas para
que no quede material sobrante (aunque ya se haya alcanzado la profundidad final después
de 5 vueltas).

89/23/08
348 PM

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Helix

Y Direction of rotation [4]
€] I 78.008 abs

© -20 J -40.880 abs
r~ |P 3.000 mm/rev
r~ 2 -23.080 abs

ﬂ;\' -38 F 8.188° mm/min
<]

52

vl

e . .

T

=4l

END

Strght Measurem.
Circle milling

Figura 9-54  Introduccion de la hélice

v Acepte los valores introducidos.
Accept

9.12 Mandrinado

Operaciones

Los siguientes pasos le permiten mecanizar la caja circular con una herramienta de vaciado
hasta las medidas finales:

Figura 9-55 Mandrinado de una caja circular

Fresado facil con ShopMill
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Boring

Select
tool

To
program

Seleccione el pulsador de menu Taladrar.

Seleccione el pulsador de menu Mandrinar.

9. 12 Mandrinado

Abra la lista de herramientas y seleccione la herramienta de mandrinado DRILL _tool.

Traslade la herramienta al programa.

Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para el mecanizado:

Campo Valor Seleccién mediante la
tecla de alternancia
F 0,08 mm/vuelta X
S 500 r/min X
Z1 15inc X
DT Os X
SPOS 45
Modo de retirada Levantar X La opciodn "Levantar"
retira la herramienta del
contorno antes de que
sobresalga por el taladro.
Esta opcion debe
utilizarse unicamente con
herramientas de un filo.
D 0.5
Nota

La posicion angular de la herramienta al levantarla es determinada por el fabricante de la

maquina.

Fresado facil con ShopMill
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9. 12 Mandrinado

89/23/08
350 PM

Select

DRILL_tool tool

0.888 mm/min

5080.080 rpm
15.000 inc
DT 8.080 s

45.000 ©
Lift

B - nn?

3

lation

Figura 9-56 Mandrinado

Acepte los valores introducidos.

4
Accept
Positions Coloque la herramienta en el centro del taladro. La medida 45,84 mm esta predeterminada
por el diametro ajustado de la herramienta. En vez de introducir la posicién, también puede
trabajar en este caso con la funcidn Repetir posicion.
Introduzca en la mascara de entrada los siguientes valores para la posicion:
Campo Valor Selecciéon mediante la Notas
tecla de alternancia
Z0 -6
X0 70
YO -40
) it
Pasitions [
1y Rectangular
~ 28 -6.000
= W 1008 (i O)
fcl X1 | abs
©91|-3095 Y1 abs
ag/,’ X2 abs
»f]‘ v2 ahs
.T X3 abs
i= Y3 abs
2 [ i “ 77
?%1.
Figura 9-57 Posicionar
Ve Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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9.13 Fresado de roscas

Operaciones

Figura 9-58 Fresado de roscas

b i

Thread
milling

Select
tool

9.13 Fresado de roscas

Seleccione el pulsador de menu Fresar.

Seleccione el pulsador de menu Fresado de roscas.

Abra la lista de herramientas y seleccione THREADCUTTER .

To Traslade la herramienta al programa.

Frese la rosca de arriba abajo. Para ello se utiliza el THREADCUTTER (F 0,08 mm/diente, V
150 m/min y un paso de 2 mm). Debe fresarse una rosca derecha en Z-23 absoluto. El
rebose de 3 mm garantiza que la rosca se frese en cualquier caso de manera limpia hasta el
borde inferior de la pieza, incluso aunque el diente inferior esté algo desgastado.

program

En la introduccién de los datos son muy utiles las pantallas de ayuda.

Compare los datos que ha introducido con la siguiente ilustracion.

3 Table

nm
L

a
@

it | gy oni

Figura 9-59 Fresado de roscas

Cont.

Ay il mill

v
Accept

Acepte los valores introducidos.

Fresado facil con ShopMill
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Thread milling
THREADCUTTER D1

g Machining
7

Py

T

0,080 mm/tooth
158 m/min

208 ->21
RH thread
Internal thread

8

-23.000 abs
Hone

2.8080 mm/rev
48.008

1.068 :]M...m
1.000 LinY and X
8.088

8.eem °

Simu- Ex-
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9.13 Fresado de roscas

Positions Establezca la posicion para la rosca.

Introduzca los siguientes valores en la mascara de entrada:

Campo Valor Seleccién mediante la Notas
tecla de alternancia

Z0 -6

X0 70

Y0 -40

j 09/23/09

354 PM

Positions

s J ! e RSt

N~ 20 -6.008

o4 XB 70.008 abs
% ; ] -40.080 abs
2l X1 abs
ﬂf]} 2 Nl abs
T X2 abs
g Y2 abs

abs

Figura 9-60 Introduccién de la posicion

v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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9. 14 Programacion polar de confornos

9.14 Programacién polar de contornos

Programacion polar

No es raro que los elementos de contorno se refieran a un punto polar en los planos de
pieza. En este caso, por tanto, no se conocen las coordenadas cartesianas (X/Y), sino las
coordenadas polares, es decir, la distancia y el angulo hasta dicho polo.

Para practicar haremos una pequefia modificacion de la palanca: el "brazo de palanca"
inferior ya no esta vertical al origen en X0, sino girado 10° en sentido horario.

En este ejemplo aprendera a programar esta operacién graficamente, sin utilizar una
calculadora ni construcciones auxiliares.

Figura 9-61 Programacion polar de una palanca

Operaciones

En primer lugar, desplace el cursor hasta el arco cuyo centro deba acotarse de nuevo (ver la
siguiente ilustracion).

) ®

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

09/24/09
10:38 AM

[ Delete |

Circle

CEN] Direction of rotation clement
2 R 8.000

E o8 X -6.000 abs
o X ~15.368 inc
. ¥ -58.000 abs
;j - Y 3.136 inc
~ e . . I 0.008 abs
™1 I -7.368 inc
™~ | -58.000 abs
~AlZ J 3.136 inc
o~ at 246,922 ©
Q END a2 Tangential

iy 58 B1 98.088 ©
7] B2 156.922 ©

P Transition to next element
i Radius

% R

a“z} -180

N

"}

Figura 9-62 Cursor sobre el arco

Amplie el menu.

Fresado facil con ShopMill
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9. 14 Programacion polar de confornos

Coloque el cursor en el elemento anterior al arco e inserte el polo en este lugar. Situe el polo

Pole input

89/24/08
10:40 AM

1. Enla ventana de dialogo del arco, borre los valores Y-58, 10 y J-58, que ya no son

Circle

|Dimtliun of rotation [£]

R 8.008
Cartesian

X abs

X inc

¥ abs Tangent.

¥ inc trans.
Cartesian

I abs Change

|Transition
R
|

1 BBX |

o D abs

a2 Tangential
o

09/24/09
10:41 AM

inc
o All para-

to next element

Radius
0.008

=_ Vari- Simu- |[NE] Ex-
BE ous |€# lation ecute

Fresado facil con ShopMill

Pole en el origen.
|~
} T
g]]m; -0.02
e
T ‘ -8.84
2| e
z“g]; 8.86
& -804 -882 8
E/ e P sl
Figura 9-63 Introduccién del polo
v Acepte la entrada.
Accept
Adapte a continuacion los valores del arco:
validos.
)
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
P &Y
25
ggg .
el
rlie <
]|
r~ E )
1A
] /
)~ \_/
A, enn
ol
T ‘ -58
2
z“e];
& 0
Figura 9-64 Borrado de los valores
168
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9. 14 Programacion polar de confornos

2. Cambie las coordenadas de cartesianas a polares para introducir el centro. Introduzca la
distancia hasta el polo y el angulo polar (ver la siguiente ilustracién).

09/24/09
10:42 M

o
R

| Direction of rotation

el R 8608
= v | Cartesian
~ Ll X -18.872 abs
~ b A X ~14.788 inc
5,? = Y -57.119 abs
& ¥ 4.234 inc
¢ [ Polar
el L2 58,000 ahs
i -~ L2 -3.441 inc
™~ 92 [ -100.088 abs®
~dl |02 353.064 inc®
ol |t 230,042 °
g’g |~ a2 Tangential
e p1 96.800 °
/’] B2 148.042 °
o ¢ | Transition to next element
ik —eﬁ—» X Radius
é’ R 8.088
2k
o
il

Figura 9-65 Introduccion de la distancia hasta el polo y del angulo polar

v g Acepte la entrada.
Accept

v Acepte el cambio.
Accept

En la linea punteada puede ver que todavia deben adaptarse de la misma manera la caja
auxiliar LEVER_Lever_Area y la isla circular LEVER_Circle_R5_B.

09/88/11
431 PM

Graphic
view

Open further
program

i
1]
-]

N
Ex-

ecute

Figura 9-66 Linea punteada tras el decalaje

Fresado facil con ShopMill
Documentacién para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1 169



Ejemplo 4. palanca

9. 14 Programacion polar de confornos

170

Modifique por si mismo estos dos contornos. Al hacerlo, tenga en cuenta las siguientes

indicaciones:

Nota

Obviamente, el proceso con la caja auxiliar puede ser un poco menos preciso y puede
aproximarse de forma cartesiana al centro del arco R26 acotado de manera polar (X-10/Y-
57). En tal caso, el contorno puede cerrarse justo después con una vertical.

En la isla circular, el punto inicial ya esta acotado polarmente. A continuacion debe

modificarse todavia el centro del arco del circulo.

89/24/08
10:43 AM

Circle

P&y Direction of rotation [
e R 26.600 '
E |48 X —36.868 abs L view
2 v —57.000 abs
o |- I -10.000 abs Tm
ol - | J -57.008 abs
& Ly al 248.691 © Change
= 1;,..1 (3] 90.000 ©
g Y g2 158,601 °
© ‘Transition to next element
ﬁ: Radius mefers
7;9-]‘ o R 0.000
./
N- {
£
2
z“g]‘
N
il

B9/24/09
10.57 AM

Circle

P |Direction of rotation QO
o |50 R 5.800
= e Cartesian
™ X -9.263 abs
~ -52 . ¥ -52.195 abs
el Polar

Bl L2 5.000 inc
% ‘ 62 ~186.008 abs®

| al 178.888  tru angio 10

s
I~ B1 “178.800 ©
E\;\' % B2 0.800 °
53 | |-58 Transition to next element
<l Cham
23?7] 0 FS 0.008
ﬁf |
o
— -62
3
ae)| |
. /,] 64
"]

Vari- Simu-

al ous &2 lation

Figura 9-68 Adaptacion de la isla circular

Fresado facil con ShopMill
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9. 14 Programacion polar de confornos

Una vez hecha correctamente la adaptacion, la linea punteada tendra el siguiente aspecto.

)| &

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
Y

B e e

T
o
=

NS ORNEES - el

Figura 9-69 Linea punteada

Fresado facil con ShopMill
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09/88/11
5:19 PM

Graphic
view

Open further
program
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9. 14 Programacion polar de confornos

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 5: brida

10.1

Sinopsis

Obijetivos didacticos

Planteamiento

Fresado facil con ShopMill

En este capitulo aprendera a:

crear un subprograma;
poner en simetria pasos de trabajo;
achaflanar cualquier contorno, y

crear ranuras longitudinales y circulares.

132

. 150 N

Figura 10-1 Dibujo de taller, ejemplo 5

agP o>

Figura 10-2 Pieza, ejemplo 5

Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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10.2 Creacion de un subprograma

Nota

En los ejemplos anteriores hemos explicado todos los pasos de trabajo y hemos mostrado
casi todos los pulsadores de menu o teclas que tenia que presionar. En este ejemplo ya no
se indicaran todos los datos que debe introducir, sino solo la informacion y los pulsadores
de menu o teclas fundamentales.

10.2 Creacién de un subprograma

Operaciones

Tomemos como ejemplo la creacion y el funcionamiento de subprogramas en la pieza
CORNER_MACHINING.

Los siguientes pasos permiten mecanizar las cuatro esquinas con la ayuda de un
subprograma y la funcion "Simetria".

@)

Figura 10-3 Contorno de las cuatro esquinas

Cree un programa secuencial nuevo con el nombre CORNER_MACHINING. Este programa
se incorporara mas adelante como subprograma.

Nuevo

Hew sequential program

Type ShopHill ™

Hame CORHER_MACHINING

Figura 10-4 Creacion de un subprograma

Fresado facil con ShopMill
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10.2 Creacion de un subprograma

Introduzca los siguientes datos para la cabeza de programa. Las medidas de la pieza en
bruto se definen mas adelante de manera centralizada en el programa principal.

89/12/11

Program header

P Uork offset G54
END Blank Hone
PL G17 (XY)
|Retraction plane
RP 10.000
|Safety distance

SC 2.800
Machining sense
Down-cut
Retract position pattern
Optimized

ST g Driling

Figura 10-5 Introduccion de la cabeza de programa del subprograma

g Acepte los valores introducidos.
Accept
Cont. Seleccione el pulsador de menu Fresad contor.
mill.
Hew Cree un contorno nuevo con el nombre CORNER_M_SURFACE .
contour

Please enter the new name

CORNER_M_SURFACH

Figura 10-6 Creacion de un contorno

Fresado facil con ShopMill
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10.2 Creacion de un subprograma

Fije el punto inicial. Se construye, p. €j., la esquina superior derecha.

89/12/11

18:05 AM

Starting point
\PL G17 (XY)

~a éNn |Cyl. surf. transf.
N l5p.86
X 57.868 abs
50.04
i B 58888 abs
50.62
58 |
49.98
49.96
49.94
56.96 5698 57 57.82 57.84

Edit | g Driling | b Miling

Figura 10-7  Introduccién del punto inicial

4 Acepte los valores introducidos.
Accept

Cree el contorno. Después de introducir los dos elementos de contorno, la pantalla deberia
presentar el siguiente aspecto. Traslade el contorno al plan de trabajo.

j o 09/24/08
1111 AM
Straight line X Delete
| 18.008 inc alement
a.008 ©
90.008 ©
‘Transition to next element
Radius
R 0.008

Figura 10-8 Subprograma, esquina de contorno superior derecha

Fresado facil con ShopMill
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10.2 Creacion de un subprograma

El contorno debe desbastarse con la fresa de 20 (F 0,15 mm/diente y V 120 m/min).

Path
milling
) i
HC/UWKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Path milling
Py [T cUTTER20 D1
& v R m'r:b,f_tnnm Graphic
i i m/min I i
2: 23 Machining v view
forward
Radi 3 &
58 = ézg us comp. T L
21 10.888 inc
02 10.000
7 w2 0,300
| UXY 0.300
® \ |Approach Straight =
\ i1y 2.000
\ F2 8.158 mm/tooth e
Straight
Figura 10-9 Desbaste de un contorno
Los trayectos de aproximacion y de retirada se recorren aqui en una recta. Los valores de
longitud son las distancias entre el borde de la fresa y la pieza.
L1 N} L2
O > O,
Figura 10-10 Trayectos de aproximacioén y de retirada en una recta
v Acepte los valores introducidos.
Accept
Path El contorno debe acabarse con la misma fresa (F 0,08 mm/diente y
milling V 150 m/min).

Ba/12/11

10:08 AM
Path milling
CUTTER20 D1

| | 0.888 mm/tooth
féﬂ 55 v 158 m/min
fea Machining vy
END | foruard
59 Radius comp. &
28 0.000
121 10.860 inc
45 02 10.680
" | |Approach Straight e
I8 2.600
F2 0.158 mm/tooth
35 Retract Straight =
L2 2.008
Lift mode

Figura 10-11 Acabado de contornos

Fresado facil con ShopMill
Documentacién para formacién, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1 177
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10.2 Creacion de un subprograma

v Acepte los valores introducidos.
Accept

En los pasos siguientes debe redondearse con R5 la esquina del paralelepipedo de la pieza

en bruto:
Cont. Seleccione el pulsador de menu Fresad contor.
mill.
Hew Cree un contorno nuevo con el nombre CORNER_M_ARC .
contour

Please enter the new name

CORNER_M_ARd

Figura 10-12 Creacion de un contorno

Fije el punto inicial.

j 89/12/11

10:08 AM

NC/UKS/EXAMPLES/CORNER _MACHINING Starting point

P @Y PL GI7(XY)

71 ena |Cyl. surf. transf.

4
FeAl
= 50.85 X 70,808 abs

. R

| = 5
58
49.95
69.96 6998 78 70.82 70.84
Edit | gh Driling | £ Mitling
Figura 10-13 Introduccion del punto inicial
4 Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 5: brida
10.2 Creacion de un subprograma

A continuacién introduzca el contorno y los pasos de trabajo correspondientes:

09/24/09
11:33 AM

Delete
element

Gircle

P |$ ¥ |Direction of rotation )

e R 5.000

e | = Lo

g}!‘“" X 75.000 abs
Y 45.800 abs

L 50 . I 76.008 abs
J 45,988 abs
al 8.888 ©

48 B1 276.600 °
B2 96.960 °
Transition to next element
Cham

FS 8.808

09/12/11
10:10 AM

Y | CUTTER20 D1
1(lsa 'F 8.158 mm/tooth
,ﬂ v 120 m/min Graphic
7% 'Machining -4
r~ forward

. |Radius comp. -
i o iy |28 ~10.000
END ) 21 10.800 inc
~ |z 5.00
NS |z 0.300
48 \ (UXY 8.308
\ |Approach Quarter circle  *+
\ A1 5,008
\ F2 8.158 mm/tooth
46 \ |Retract Quarter circle
\ |R2 888
|Lift mode
[ - ——

Figura 10-15 Desbaste de un contorno

Fresado facil con ShopMill
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10.3 Simetria de pasos de trabajo

10.3

Planteamiento

180

83/12/11

10:10 AM
Path milling Select
CUTTER28 D1 tool

152 8.880 mm/tooth
f:"f] [} 158 m/min
1% Machining vy
~ ik foruward =
P llus comp. =
;ﬂ 5 e 2 ~10.000
| 21 10.888 inc
END D2 5.008
48
‘Approach Quarter circle =+
R1 5.808
F2 8.158 mm/tooth
16 \ Retract Quarter circle
1 R2 5.600
Lift mode

& et | gh oriting | LB riling

Figura 10-16 Acabado de contornos

HE WS/ EXAMPLES/ CORKER_MRACHIHIHG

F  Program header

™1 Contour CORHER_A_SURFACE

%1 Path milling T=CUTTER20 FO.15/t V120m 2=0 Z21=10inc
% Path milling wew  TeCUTTERZD FO.D8/t ViS0m 2=0 21=10inc
/1 Contour CORHER_A_ARC

21 Path milling ki T=PP FO.15/t Vi20m Z=-10 Z1=10inc

7% path willing vvr  T=CUTTERZ0 FO.08/t V150w Z=-10

it End of program

Figura 10-17 Subprograma completo en el editor de pasos de trabajo

Simetria de pasos de trabajo

Después de haber terminado el subprograma debe crear el programa principal. La funcion
"Simetria" del menu "Transformacion" le permite utilizar el subprograma para las cuatro

esquinas de la pieza.

Las simetrias pueden realizarse de dos formas diferentes:

e Nuevo:

La simetria parte del lugar en el que se ha producido el primer mecanizado.

e Aditivo:
La simetria parte del ultimo punto mecanizado.

Fresado facil con ShopMill
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Operaciones

Nuevo

10.3 Simetria de pasos de trabajo

El orden del mecanizado se representa esquematicamente a continuacién con el ajuste

Nuevo:

1. Mecanizado (ver subprograma)

) |
% Q J
3 . Mecanizado: simetria de los ejes X e Y

(en este caso se ponen en simetria los
valores X e Y)

()

2. Mecanizado: simetria del eje X
(en este caso se ponen en simetria los
valores X)

O ( : )ol
g && L
4. Mecanizado: simetria del eje Y

(en este caso se ponen en simetria los
valores Y)

(O

&)

Cree el programa principal con el nombre FLANGE .

Hew sequential program

Type ShopMill v

Hame FLANGE

Figura 10-18 Creacion del programa principal

Fresado facil con ShopMill
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10.3 Simetria de pasos de trabajo

Introduzca la cabeza de programa.

89/12/11

1013 AM

Program header

Uork offset G654
Blank. Block
X8 -75.868 Graphic

va -50.600
X1 75.000 abs
1 50008 abs
a 0.888

e 2 -28.688 abs
PL 617 (4)

|Retraction plane
| 666

'Machining sense
Doun-cut

S b oriting | B riing

Figura 10-19 Introduccién de la cabeza de programa del programa principal

v 4 Acepte los valores introducidos.
Accept
= Vari- Seleccione el pulsador de menu Ofros.
E- m
Sub- Inserte el subprograma en el programa principal.
program
Nota

Si ha creado el subprograma en el mismo directorio que el programa principal, puede dejar
vacio el campo de entrada "Pieza/ruta".

B9/24/08
j un&a 11:41 M
NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Subprogram

P Path/workpiece

==
END

|
Program name

Simu-

&2 lation

Figura 10-20 Insercion del subprograma

Fresado facil con ShopMill
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Accept

Transfor-
mations

Mirroring

Accept

10.3 Simetria de pasos de trabajo

Acepte la entrada. Tras la confirmacion, el programa de pasos de trabajo tendra el siguiente
aspecto.

j i 09/24/09
J05 11:41 AM

HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Work

P Program header Vork offset 654 a|_offset
HE Execute “CORNER_HACHINIHG" =]
eno End of program ot

set

Figura 10-21 Subprograma insertado en el programa principal

Con el pulsador de menu Transformacion puede desplazar, rotar, etc. los ejes.

Preparacion del segundo mecanizado: ponga en simetria los valores X.

09/24/09
1141 8M

Mirroring

-200 -188

Simu-
lation

Figura 10-22 Simetria especular

Acepte la entrada.

Para poner en simetria los demas mecanizados, proceda de la siguiente manera:

Copie el subprograma detras del paso de trabajo "Simetria". A continuacioén viene el
segundo mecanizado.

Fresado facil con ShopMill
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10.3 Simetria de pasos de trabajo

Los procesos Simetriay Llamada de subprograma deben repetirse para las otras dos
esquinas.

) & s
NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

P Program header Uork offset 654

2B Execute “CORHER_MACHINING"

{4 Mirroring

oo End El‘fmijmgml

Cont. = Vari- Simu-
mill, BE ous &% ation

Figura 10-23 Copia del subprograma

La pantalla de ayuda ilustra este proceso. Después de haber introducido los 4 mecanizados
debe desactivar la simetria en los tres ejes.

o 09/24/08
11:45 AM

Mirroring

Figura 10-24 Simetria, pantalla de ayuda

Fresado facil con ShopMill
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10.3 Simetria de pasos de trabajo

Su programa de pasos de trabajo tendra ahora el siguiente aspecto.

B9/24/09
11:45 AM

HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

P Program header Uork offset 654 &
#E Execute "CORHER_MACHINIHG"

4% Hirroring X

2B Execute "CORHER_HACHINING"

#:A MNirroring Xy

ZE Execute "CORHER_HACHINING"

44 Hirroring Y

2E Execute "“CORHER_HACHINING"

Cont.
_mill. |

Figura 10-25 Simetria completa en el editor de pasos de trabajo

Revise el trabajo que ha realizado hasta ahora mediante la simulacion.

09121
10:18 AM

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

X | %8115Y = -483612 ~ 1090BA  B@BTCUTIER2S DI
N0 End of program C 0,800 Rapid trav 128% BB:B1

5/ et | g oriting

Figura 10-26 Simulacion en vista 3D

Fresado facil con ShopMill
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10.4 Taladros

104 Taladros

Operaciones

Siga estos pasos de trabajo para crear los cuatro taladros en las esquinas. Dado que entre
los diferentes taladros hay un obstaculo, debe introducirlo entre las posiciones.

®

Figura 10-27 Taladros

89/24/08
)| & s
Centering
CENTERDRILL12 D1
150.088 mm/min
500008 rpm

09/24/09
12:08 PM

Drilling
DRILL18
160.888 mm/min
80 m/min

Shank
-21.080 abs

view

Drilling

Figura 10-29 Taladrado

Fresado facil con ShopMill
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10.5

Operaciones

Cont.
mill.

Hew
contour

HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

P Program header Vork offset 654

bt Execute “CORHER_MACHINIHG"

Ak Mirroring X

B Execute “CORHER_MACHINIHG"

Ak Hirroring

L] Execute "CORNER_MACHINIHG"

IR Y Mirroring Y

L] Execute "CORNER_MACHIHING"

Ak Hirroring

z?ﬁ Centering T=CEHTERDRILL12 F150/min S500rev
3 Drilling T=DRILL10 F100/min V80m 21=-21

2/ {H55 001: Positions 20=-10 X0=-66 Y0=-41

1 { NGD 002: Obstacle 2=1

2/ {H85 003: Positions 20=-10 X0-66 Y0=-41

15} {N70 004: Obstacle 2=1

2/ 1H75 005: Positions 20=-10 X0=66 Y0=41

1 | HBD 006: Obstacle 2=1 )

/1 H85 007: Positions 20=-10 X0=-66 Y0=41

End of prngré-

Figura 10-30 Introduccion de las posiciones de los obstaculos

Rotacion de cajas

B9/24/09
12:07 PM

18 Centering

Drilling
Reaming
Deep hole ‘

drilling

10.5 Rotacion de cajas

Con los siguientes pasos se programan el contorno y el mecanizado para la caja resaltada

en amarillo.

Rotando el sistema de coordenadas se crean a continuacion las otras dos cajas.

Seleccione el pulsador de menu Fresad contor.

Cree un contorno nuevo con el nombre 'FLANGE_NODULE' .

Please enter the new name

FLANGE_NODULH

Figura 10-31 Crear contorno nuevo

Fije el punto inicial.

Fresado facil con ShopMill
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10.5 Rotacion de cajas

v
Accept

N

All para-
meters

Accept

188

83/12/11
10:23 M

Starting point
Py PL  GI7(x¥)
B o | Cyl. surf. transf. off

o |25 X 0,000 abs
& ¥ [ 42600 abs

o 41.95

LIS -0.04 -0.62

& et | gh riing

Figura 10-32 Introduccion del punto inicial

Acepte los valores introducidos.

Seleccione el pulsador de menu Arco.

Seleccione el pulsador de menu Todos los parametros.

El arco R42 se describe univocamente, p. ej., mediante el radio, el centro en Xy el angulo
de salida. Lleve a cabo la construccion en sentido antihorario para que la caja también

pueda acabarse en el funcionamiento en concordancia.

09/24/09
1212 PM

NG/UKS/EXAMPLES/FLANGE Circle
P H» ¥ | Direction of rotation
B = G} 42.000
T
= LIPS X -34.404 abs
I X -34.484 inc
s A v 24.898 abs
48 7 -17.918 inc
oY
B, t 9099 abs Change
4 t 89 inc selection
21| o ] 0.888 abs
28 J -42.888 inc
% ] 180,600 ° Al para-
& 18 B1 235.600 °
~; B2 55.000 °
i [Transition to next ele Transbion s
A1 8 T Radiuz
s R 58 x

E

=_ Vari- Simu-
BE ous |€# lation

Figura 10-33 Introduccion del arco

Acepte los valores introducidos.

Fresado facil con ShopMill
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10.5 Rotacion de cajas

Seleccione el pulsador de menu Diagonal.

L
("
All para- Seleccione el pulsador de menu Todos los parametros.
meters )
Cree el trayecto diagonal.
9(};_ n )
j 09/24/09
121391"1_
Straight XY
P laY
B |~ X -20.479 abs
- X 13.926 inc
gy #4150 ¥ 14.339 abs
| |4 a1 325,800 ©
a a2 99.080 ©
i o | Transition to next element
Ak Radius
| R 5.000
2 20 L
" !
4 e
@
At
3l
;NU |
- = Simu-
52 e |4 e |
Figura 10-34 Introduccion de la diagonal
v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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10.5 Rotacion de cajas

N

All para-
meters

Accept

190

Seleccione el pulsador de menu Arco.

Seleccione el pulsador de menu Todos los parametros.

Cree el segundo arco.

89/24/08
1213 PH

Circle

Direction of rotation

g |~ R 25.000
&l X 28.479 abs
% |t v 14.330 abs
END

%[E I 0.000 abs
; M J -B.080 abs
- al 55.800 °
i a2 98800 ©
| B1 395,000 °
i lee B2 110,008 °
W o Transition to next element
Ity Radius
= R 5.000

] e . ‘
I
e
1
W -2
END

Figura 10-35 Introduccion del arco

Acepte los valores introducidos.

Fresado facil con ShopMill
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10.5 Rotacion de cajas

Seleccione el pulsador de menu Diagonal.

L
("
All para- Seleccione el pulsador de menu Todos los parametros.
meters i
Cree el segundo trayecto diagonal.
0af24/09
1214 PM
Straight XY
e | X 34.484 abs
s | . (88 X 13.926 inc
by K |¥ 24,890 abs
B |l Y 9.751 inc
L L 17000
A o g e
] | Transition to next element Chan
f’% 2 [ All para~
ot . meters
8
el i
SR
3l x
d Cancel
END -48
- - Simu-
e e ]
Figura 10-36 Introduccion de la diagonal
v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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10.5 Rotacion de cajas

V2D

Accept

Accept

192

Seleccione el pulsador de menu Arco.

Cree el arco final.

j i 83/24/09
12:15 PM

|Dirulion of rotation Q
R 42.600

X 0.600 (et O

¥ 42000 abs

-8.888 abs
8.880 abs
125.800 °
98,088
160.686 °
| 55,600 °
|Transition to next element
| Radius
R 0.008

=, Vari- Simu-
5= _ous i lation

Figura 10-37 Introduccioén del arco final

Acepte los valores introducidos.

Traslade la caja de contorno al plan de trabajo.

Cree por su cuenta los siguientes pasos de trabajo:

o 09/12/11
REF BOINT 10:34 AM

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Mill pocket

e T  CUTTER1B D1
F 8.150 mm/tooth

b ]ss v 120 m/min

4 Machining v

b 2 2,000

4 21 10.800 inc

p (68 DXY 50.000 %

xS D2 5.000

y UxY 0.300

Al L vz 8.300

f/ / i \ Starting point automatically
=

/ — Insertion Vertical
] 73 8.158 mm/tooth

Lift mode

& it | b oriting | L Miling
Figura 10-38 Desbaste de cajas

Fresado facil con ShopMill

Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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) 2s

HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

Y

REF. POINT|

¥
o
B
<
5
“
B
by
r
<
m|

Edit | gl Driling

09/12/11
16:34 AM

Mill pocket

CUTTER18 D1
0.888 mm/tooth
158 m/min

Machining vvvBase

2 0.080

21 18.880 inc

DXY 50.808 %

UXY 0.300

0z 0.300
Starting point automatically

Insertion
0.888 mm/tooth

Lift mode

Figura 10-39 Acabado del fondo de la caja

et

5=

REF. POINT|

HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE
SE Ty

09/12/11
16:35 AM

Mill pocket

CUTTER18 D1
8.888 mm/tooth
158 m/min

Machining vwvlall

20 8.688

21 18.868 inc

D2 10.668
UXY 0.308

Figura 10-40 Acabado del borde de la caja

10.5 Rotacion de cajas

Los siguientes pasos le permiten copiar la cadena de pasos de trabajo creada para el

mecanizado de las tres cajas:

Mark

la descripcion del mecanizado de las cajas.

Fresado facil con ShopMill

Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1
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10.5 Rotacion de cajas

Copy

= Vari-
g2 o

Transfor-
mations

Accept

194

Copie la cadena de pasos de trabajo en la memoria intermedia.

09/12/11
16:35 AM

Mirroring X

3B Execute "CORHER_MACHINING"
Mirroring XY
Execute “CORNER_MACHINING"
Mirroring Y
Execute “CORNER_MACHINING"
Mirroring

»1 Centering T=CENTERDRILL12 F158/min $=588rev @11
- { Drilling T=DRILL18 F188/min Y=88m 21=-21inc

001: Positions 20=-10 X0=-66 Yo=-41
002: Obstacle 2=1
003: Positions 20=-18 X08=66 Y0=-41
004: Obstacle 2=1
805: Positions 20=-18 XB=66 Y8=41
006: Obstacle 2=1
007: Positions 28=-16 XB=-66 Y0=41
Contour FLANGE_HODULE
Mill pocket @ T=CUTTER10 F8.15/t V=120m 20=0 21=18inc
Mill pocket wvvB T=CUTTER18 F8.88/t V=158m 20=08 21=18inc
Mill pocket wvvl T=CUTTER18 F8.88/t V=158m 28=0 Z21=18inc

&b Drilling | L Miling

Figura 10-41 Copia de los pasos de trabajo

Seleccione el pulsador de menu Oftros.

Seleccione el pulsador de menu Transformaciones.

El sistema de coordenadas se gira 120° alrededor del eje Z.

89724708
1219 PM

Rotation

E

X
&k v o
b z
oA
b

=
-

E%’ﬁ%}ﬁ? RBERBRE S

5 et | gh o | v i
Figura 10-42 Rotacion alrededor del eje Z

Acepte la entrada.

Fresado facil con ShopMill

Documentacion para formacion, 09/2011, 6FC5095-0AB50-1EP1



Ejemplo 5: brida

Paste

Transfor-
mations

Rotation

Accept

Pegue los pasos de trabajo copiados.

09/12/11
16:37 AM

ZH Execute "CORNER_MACHINING"
4\ Mirroring Swivel
771 Centering T=CENTERDRILL12 F158/min S=58Brev 211
7% 1 Drilling T=DRILL18 F188/min U=88m 21=-21inc
2/ 1 801: Positions 20=-10 X8=-66 YB=-41 Orient
771 { 892 Obstacle 2=1
/| 883: Positions 28=-10 X8=66 YB=-41
71 { 884: Obstacle 2=1 HighSpeed
/| 885: Positions 28=-10 X8=66 YB=41 | settings
/b | 996: Obstacle 2-1
2/ 887: Positions 20=-10 X8=-56 YB=41
/7 Contour FLANGE_HODULE
431 Mill pocket v T=CUTTER18 F8.15/t V=120m 2808 21=18inc
42 Mill pocket vvvB T=CUTTER18 F8.08/t V=150m 280 21=18inc
Mill pocket vvvl) T=CUTTER18 F8.88/t V=158m 268-08 21=18inc
47 Rotation add 2128
/" Contour FLANGE_HODULE
34 Mill pocket @ T=CUTTER10 F8.15/t V=120m 20=0 21=10inc
L3 Mill pocket vvvB T=CUTTER18 F8.08/t V=150m 208=8 21=18inc

1ill pocket
Edit | gl Driling

Figura 10-43 Insercién de los pasos de trabajo copiados

vvvl T=CUTTER18 FO.88/t U=158m 28=0 21=18inc

Seleccione el pulsador de menu Transformaciones.

Indique otro giro de 120°.

09/24/09
12:19 PM

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Rotation

'é@ | Additive

o | o
i | 2 120000
|

|

o |

el

i

Simu-

£2 [ation

Figura 10-44 Rotacion alrededor del eje Z

Acepte la entrada.

Fresado facil con ShopMill
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10.5 Rotacion de cajas

Paste

Rotation

Accept

196

Pegue los pasos de trabajo copiados.

09/12/11
16:38 AM

B802: Obstacle
2/ {003: Positions 20=-18 X8=66 Yo=-41
7p1 | 804: Obstacle 2=1
2/ { 805: Positions 20=-18 X8=66 Yo=41
701 { B06: Obstacle 2=1
2/ 807: Positions 20=-18 XB=-66 Y0=41
/1 Contour FLANGE_NODULE
34 Mill pocket v T=CUTTER18 FA.15/t U=126m 28=0 21=1Binc
2| Mill pocket w798 T=CUTTER18 F8.88/t U=156m 28=0 21=1Binc B
21 Mill pocket wowl) T=CUTTER10 F8.88/t U=156m 26=8 21=10inc
4™ Rotation add 2120
/1 Contour FLANGE_NODULE
34 Mill pocket v T=CUTTER18 F@.15/t Y=126m 20-0 21=1Binc
3 Mill pocket wvvB T=CUTTER10 FA.88/t U=150m 20=0 21=1Ginc
Mill pocket wvvll T=CUTTER10 F8.88/t U=156m 20=8 21=18inc
4™ Rotation add 2120
/1 Contour FLANGE_NODULE
24 Mill pocket @ T=CUTTER10 FA.15/t V=126m 20=0 21=1Binc
3 { Mill pocket w798 T=CUTTER18 FO.08/t U=156m 28=0 21=1Binc
A3 Mill pocket wvvl T=CUTTER18 FB.68/t U=158m 20=0 21=1finc

SN g vriling | L viing

Figura 10-45 Insercion de los pasos de trabajo copiados

Anule el giro con la opcion Nuevoy el valor 0°.

m 89/24/08
12:20 PM

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Rotation

Figura 10-46 Anulacion del giro

Acepte la entrada.

Fresado facil con ShopMill
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10.6

Operaciones

Achaflanado de contornos

Achaflane por su cuenta la ultima caja circular fresada.

10.6 Achaflanado de confornos

Para el achaflanado necesita un tipo de herramienta que permita la introduccién de un

angulo de punta, en el ejemplo, CENTERDRILL12.

Tip

Loc. Tupe Tool name ST D Length ) e IR
1 & CUTTERGB 1 1 110088 60.668 6 ¥
2 @ CUTTER16 1 1 118.0880 16.008 172 M0
3 ¥ CENTERDRILL12 1 1 120000 12000 900 2]

Figura 10-47 Broca de puntear

Seleccione para el mecanizado la opcidn Achaflanado. El mecanizado del chaflan se
programa por medio del ancho de chaflan (FS) y la profundidad de penetracion de la punta

de la herramienta (ZFS).

89/24/08
12:48 PM
Select |
ool

HC/WKS/EXAMPLES/FLANGE

Mill pocket
T CENTERDRILL12 D1

F 8.858 mm/min

[} 120 m/min
Machining Chamfer
20 0.008

FS 2008 —m
12FS 3.000 inc

A

=_ Vari- Simu-
B8 o [#® Lation

E it P
Figura 10-48 Achaflanado

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 5: brida

10.6 Achaflanado de confornos

198

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE
s S T e
»/{N75 005: Positions
1 {HBO 006: Obstacle
N85 007: Positions
Contour

Hill pocket v
Hill pocket wvy B
Hill pocket wvv U
Rotation

Contour

Hill pocket v
Mill pocket w97 B
Mill pocket vev U
Rotation

Contour

Hill pocket v
Hill pocket

|l PS>

Rotation
End of program

Figura 10-49 Operacién "Achaflanado" en el editor de pasos de trabajo

)

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

20=-10 X0=66 Y0=41
2=1

20=-10 X0=-86 Y0=41
FLANGE_HODULE

T=CUTTER10 F0.15/t V120m 20=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
add 2120

FLANGE_HODULE

T=CUTTER10 F0.15/t V120m 20=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
add 2120

FLANGE_HODULE

T=CUTTER10 F0.15/t V120m 20=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
o Fo =

Vari-

-
B8 ous |42 lation

362172 10.008 A
c

Figura 10-50 Contorno achaflanado en vista en planta

60

]

20

o

-20

40

60

120 <00 60 €0 - A 0 El [ & 2 100

-7.572Y 8.808 T CENTERDRILL12

9,800 Rapid trav

D1
120% 55:12:46
=i

09/24/09
12:48 PM

03/12/11
10:47 AM

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 5: brida

10.7

Operaciones

Ranura longitudinal y ranura circular

10.7 Ranura longitudinal y ranura circular

A continuacién programe las ranuras. Estas se colocan en el lugar correcto mediante Patron

posicionesy posicionamiento en Circulo.

O, y, @%\O
{{ =)
O X\% J// @

Figura 10-51 Ranuras longitudinales y circulares

Seleccione el pulsador de menu Fresar.

Seleccione el pulsador de menu Ranura.

Slot
Select Utilice para el desbaste de las ranuras longitudinales la herramienta CUTTERG (F 0,08
tool mm/diente y V 120 m/min)
HC/WKS/EXAMPLES/FLANGE Longitudinal slot Select
2 |y T tool
Al F 8,988 mm/tooth
2 128 m/mi
~ ) Ref. point m,u'\n:mT
gl Machining v
:&ﬁ, Paosition patt.
:% 2
- b e
B ab 90,000 ©
END 21 5,088 inc
DXY 50.800 %
D2 2508
- UXY 8.300
i iz 8.300
Insertion Vertical
F2 8.088 mm/tooth
-4
1|-48 -20 (] 28 "
[ ede | gy o [T Cone g ot | g Sl B
Figura 10-52 Desbaste de una ranura longitudinal
v Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 5: brida

10.7 Ranura longitudinal y ranura circular

Utilice para el acabado la misma herramienta (F 0,05 mm/diente y V 150 m/min).

Slot
B9/24/08
1:08 PM
Longitudinal slot
CUTTERG D1
F 0.858 mm/tooth
[ |48 v 158 m/min
& | 'Ref. point L& 3
| | Machining |
jﬁ ‘ m Position patt.
% ‘ v 8.600
o L 58.800
e + a8 99.008 °
N0 | 21 5.800 inc Open slot
DXY 50.080 %
D2 2.500
|-20 |uxy 0.300
| 174 8.308
et Insertion Vertical
| 0.880 mm/tooth
=_ Vari- Simu-
5= :J_s i Ial:i‘:n
Figura 10-53 Acabado de una ranura longitudinal
v 4 Acepte los valores introducidos.
Accept
j Drill Seleccione el pulsador de menu Taladrar.
Positions A continuacion, introduzca las posiciones de las ranuras longitudinales. El punto de
referencia esta en el centro de la ranura.
) ke R
HC/LIKS/EXAMPLES,/FLANGE Positions
o4y Xy
Q] Rectangular
o 28 0.000
A~ (108 ) 66.800 abs
I~ va 0.000 abs
X1 -66.000 ahs
g] - 1 a.sas
e P o & -
& Cb X3 ah:
= ] x . x Y3 abs
B X4 abs
% 7] abs
e
5
5%
el
END
Figura 10-54 Introduccion de las posiciones de la ranura longitudinal
Ve Acepte los valores introducidos.
Accept

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 5: brida

10.7 Ranura longitudinal y ranura circular

Seleccione el pulsador de menu Fresar.

b i

Slot Seleccione el pulsador de menu Ranura.

Circumfer. Desbaste las ranuras circulares con la herramienta CUTTERG (F 0,08 mm/diente,
slot FZ 0,08 mm/diente y V 120 m/min).

Con la opcién Circulo, las ranuras circulares se posicionan automaticamente con la misma
distancia
entre si. El punto de referencia en X/Y/Z se refiere al centro de las ranuras circulares.

089/12/11
11:18 AM

Circumferential slot
T  CUTTERG D1 tool

3
% 100 F 8880 mm/tooth
54 (7] 0.088 mm/tooth Graphic
g v 126 m/min view
- Machining v
~ Full circle -
/150 X8 0.068
¢! ® ® ¥@ 0.000
€] @ 28 8.888 Circumfer.
] H 2 slot
il R 52.800
:ﬂ‘\ ) . af -10.000 ©
al 80.008 ©
o
S u 8.000
< ® ® 21 5.000 inc
|50
£
5]
-100
END

Figura 10-55 Desbaste de una ranura circular

g Acepte los valores introducidos.
Accept
Slot Seleccione el pulsador de menu Ranura.

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 5: brida

10.7 Ranura longitudinal y ranura circular

Utilice para el acabado la misma herramienta (F 0,05 mm/diente,

Circumfer. . .
slot FZ 0,05 mm/diente y V 150 m/min).

- e
NG/UKS/EXAMPLES/FLANGE
© IT

4 F 8.858 mm/tooth
2 F2 0,850 mm/tooth
< v 158 m/min
=~ Machining vvv
r~ | Full circle

X0 0.000
% e 0.068
¢ Iaﬂ a.nng Circumfer.
f\' ‘"8 _,5.2-599. slot
2 ot e
<l \
2 u 8.000
~ 21 5000 inc
% 02 5.008
g] Uy 9300
N’- | positioning Straight
e \
NS
END |
ST g Driling 20
Figura 10-56 Acabado de una ranura circular
v Acepte los valores introducidos.
Accept

Plan de trabajo

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

13 Mill pocket @ T=CUTTER18 FA.15/t V=126m 28=0 21=1Ginc
24 Mill pocket wvvB T=CUTTER10 FO.08/t U=156m 28=0 21=1Binc
2 Mill pocket wwvll T=CUTTER18 FB.8B/t U=158m 2B=B Z1=18inc
4™ Rotation add 2120

/-1 Contour FLANGE_NODULE

34 Mill pocket v T=CUTTER1A F8.15/t U=120m 20=0 21=18inc
34 Mill pocket vvvB T=CUTTER10 F8.08/t V=156m 28-0 21=10inc
9 Mill pocket wovll T=CUTTER10 F8.88/t Y=156m 20=8 21=10inc
4™ Rotation add 2128

/"~ Contour FLANGE_NODULE

12 Mill pocket v T=CUTTER18 FA.15/t U=128m 28=0 21=1Binc
34 Mill pocket wvvB T=CUTTER10 FO.08/t U=156m 20=0 21=1Binc
43 Mill pocket Cham. T=CENTERDRILL12 F8.85/min V=128m 2FS=3 28-0
4™ Rotation 20

£ 1 Longitudinal slot v T=CUTTERG F8.88/t S=128rev Z1=5inc W=8 L=58
5},’?] Longitudinal slot vwv  T=CUTTERG FB.85/t U=158m Z1=5inc Li=8 L=58
/7 808: Positions 20=0 XB=

5y v T=CU

5 vy T=

- _E e progran-;

SR g Driling

El

Figura 10-57 Detalle del plan de trabajo

202

09/12/11
1118 AM

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 5: brida
10.7 Ranura longitudinal y ranura circular

Linea punteada

8912/
j m 11:28 AM
NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE m
I

2

Graphic

ST b oriting | LY iting
Figura 10-58 Linea punteada

Simulacion en vista 3D

bt 09/12/11
j 1121 AM

HC/UKS/EXAMPLES, FLANGE

~ 0.800T CUTTERG
9,800 Rapid tray

(¥

5/ e | g oriting
Figura 10-59 Vista en 3D

Fresado facil con ShopMill
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Ejemplo 5: brida

10.7 Ranura longitudinal y ranura circular

Fresado facil con ShopMill
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Y ahora, la fabricacién

Después de haber adquirido unos conocimientos sélidos sobre la creaciéon de planes de
trabajo en ShopMill mediante los ejemplos, le toca el turno a la fabricacion de las piezas.

Para la fabricaciéon son necesarios los pasos descritos a continuacion:

Busqueda del punto de referencia

Tras la conexién del control debe aproximarse manualmente al punto de referencia de la
magquina antes de comenzar los planes de trabajo o de iniciar el procedimiento. De esta
manera, ShopMill encontrara el inicio de contador en el sistema de medida de
desplazamiento de la maquina.

Dado que la aproximacion al punto de referencia varia en funcion del tipo de maquina y el
fabricante, solo pueden darse a este respeto algunas advertencias generales:

1. En caso necesario, coloque la herramienta en un punto libre de la zona de trabajo desde
donde pueda realizarse el desplazamiento en todas direcciones sin riesgo de colision. Al
hacerlo, asegurese de que la herramienta no esté ya detras del punto de referencia del
eje correspondiente (dado que la aproximacion al punto de referencia por eje se realiza
solo en una direccion, no seria posible alcanzar este punto en caso contrario).

2. Realice la aproximacion al punto de referencia siguiendo estrictamente las indicaciones
del fabricante de la maquina.

Sujecion de la pieza

Para que la fabricacion sea precisa y, por supuesto, también para garantizar su seguridad,
es necesario que la pieza esté bien sujeta. Para ello se utilizan normalmente tornillos de
banco para la maquina o hierros de sujecion.

Ajustar el origen de la pieza

Dado que ShopMill no puede adivinar déonde se encuentra la pieza dentro de la zona de
trabajo, es preciso determinar el origen de la pieza.

En el plano, el origen de la pieza suele establecerse:
® con el palpador 3D o
® con el detector de borde

mediante contacto.

Fresado facil con ShopMill
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Y ahora, la fabricacion

En el eje de herramienta, el origen de la pieza suele establecerse:

e con el palpador 3D mediante contacto o
® con una herramienta mediante aproximacion por

contacto.

Nota

Al utilizar los instrumentos y los ciclos de medicion tenga en cuenta las indicaciones del

fabricante.

Ejecucion del plan de trabajo

206

La maquina ya esta preparada, la pieza esta ajustada y las herramientas estan medidas. Ya

podemos empezar:

En primer lugar, seleccione en el gestor de programas el programa que desea utilizar, p. €j.

INJECTION_FORM.
[ % e

Length Date

& (C1Part programs 88/22/11 18:26:16 AM
& 1Subprograms DIR 08/22/11 18:26:17 AM
& 5 Workpieces DIR 89/12/11 11:25:35 AM

= C1EXAMPLE1 WPD 09/12/11 11:25:33 AM
= E3EXAMPLE2 WPD 89/12/11 11:25:33 AM
MPF 975 068/31/89 3:00:40 PM
= C1EXAMPLE3 WPD 09/12/11 11:25:34 AM
@ CI1EXAMPLE4 UWPD 89/12/11 11:25:34 AM
= C1EXAMPLES WPD 09/12/11 11:25:35 AM

= C1SAMPLES uPD 89/12/11 11:25:43 AM

NC/Uorkpieces/EXAMPLE2.LIPD

Figura 11-1  Seleccioén del programa

Fresado facil con ShopMill
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Y ahora, la fabricacion

> Abra el programa.

Ba/12/11
11:26 AM

M

RAPID X-12 Y-12
RAPID 2-5
F108/min G41 X5 Y5

X=30 Y=75

L28 a176

G2 «98

X120

X=1208 ¥=75

G2 a4

X145 Y5

X-20

G40 X-12 ¥-12

Rectang.pocket v T=CUTTER18 FB.15/t V=128m XB=75 Y8=50 28=0 21=-15
T=CUTTER18 F8.8/t V=158m X8=75 Y8=50 28=8 21=-15
{"J - Circular pocket v T=CUTTER18 F.15/t V=128m 21=-18 238

3 } Circular pocket w7  T=CUTTER18 F@.88/t V=158m 21=-18 238

it - 881: Position grid 28=0 X8-=38 Y8=25 N1=2 N2=2

END  End of program

ST g oriting | L riling
Figura 11-2  Apertura del plan de trabajo

sﬁlll!ﬁ!)lﬁlll—cf-‘ﬁ

-
@
=
=
=
=3
e
£
4
b
4

Ex- Seleccione el pulsador de menud CN Seleccidn.
ecute
M| 2 | EE
NC/UKS/EXAMPLE2/IHJECTION_FORM 7 SIEMENS o &
B et nctions
e o TT’E%UTrfnza 20000 fomctions
L] Ld functions
): gggg 201 1100000 -
- asic
“F 8,088 -Illncks
nz _100-%3° 8808  mm/min 120% -
¢ 9.000° |S1 e | oo
HC/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM ‘
P Program header Uork offset G54
T T=CUTTER28 V=68m
— RAPID X-12¥-12 E
— RAPID 2-5
—+ F188/min G41 X5 Y5
I %=30Y-75
— L28al76

G2 a98

Prog.
E

record.

Figura 11-3  Ejecucion

Dado que el plan de trabajo aun no se ha iniciado de manera controlada, ajuste el
potencidmetro de avance en la posicidon de origen para tenerlo todo "bajo control" desde el
principio.

Fresado facil con ShopMill
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Y ahora, la fabricacion

Simult. Si desea ver también una simulacién durante la fabricacion, debe seleccionar el pulsador de
) record. menu Dibujar antes del inicio. Solo entonces se mostraran también todos los trayectos y sus
efectos.
203 Empiece la fabricacion y controle la velocidad de los movimientos de la herramienta con el
CIiE potenciometro de avance.

Fresado facil con ShopMill
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¢ Cuanto sabe sobre ShopMill? 1 2

12.1 Introduccion

Los siguientes 4 ejercicios son la base para su evaluacion personal acerca del trabajo con
ShopMill. Como ayuda se muestra en cada caso un plan de trabajo posible. Los tiempos
mencionados se basan en el procedimiento conforme a dicho plan de trabajo. Tenga en
cuenta los tiempos citados como indicacion general para su respuesta a la pregunta
anterior.

12.2 Ejercicio 1

¢ Puede conseguir esto con ShopMill en 15 minutos?

120

150

Figura 12-1  Dibujo de taller DIYS1

Notas

La caja rectangular girada ha sido construida en este caso en el sistema de coordenadas
original. El punto inicial esta primero en el origen. Le sigue una linea auxiliar a 15° hasta el
borde de la caja. Las coordenadas de este punto final constituyen el punto inicial para la
auténtica construccion. La recta auxiliar debe borrarse.

ShopMill permite seguir también otros caminos hasta el destino, p. ej. con la funcién
"Rotacién” o con el ciclo "Saliente rectangular”". Compruebe cual es la forma mas rapida de
llegar hasta el destino y con qué procedimiento se consigue el tiempo de fabricacion mas
corto.

Fresado facil con ShopMill
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¢ Cudnto sabe sobre ShopMill?

12.2 Ejercicio 1

Modelo de solucién

210

08/22/11
1107 M

NC/UKS/SAMPLES/DIYS1

8/t U=158m X8-0 Y8=0 20-0 21=4inc

& R

{7 Circular pocket v T=CUTTER20 F8.88/t V=158m X0=8 Y8=8 28=-4 21=4inc

/-1 Contour DIYS_AR_158_188_5_15_15

[ ] Contour DIYS1_IR_188_78_15

3 Mill pocket ©  T=CUTTER20 F0.88/t V=150m 28=0 21=10inc

% 1 Drilling T=DRILL18 F158/min V=35m 21=-28

M] 801: Positions 20=-18 X0=60 Y0=40 X1=68 Y1=-40

2/ 802 Positions 20=-10 X8=-60 Y8=-40 X1=-60 Y1=48

:,gz] Drilling T=DRILL8.S F158/min Y=35m 21=-28

172 003; Posit. circle 20=-8 X0=0 Y8=0 R=18 N=8 =l

END  End of program

Cont.
Cmill. |

ST b oriting | £ riling
Figura 12-2 Plan de trabajo

08/22/11
11:08 AM

NC/UKS/SAMPLES/DIYS1

X | 12728 | 1272862 = 10809 |  0.8607TDRILLGS
of C 9,808 Rapid trav

Figura 12-3  Simulacion de pieza

Fresado facil con ShopMill
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¢ Cuanto sabe sobre ShopMill?
12.3 Ejercicio 2

12.3 Ejercicio 2

¢, Puede conseguir esto con ShopMill en 20 minutos?

05 20 72 100 140
90
70
20 62
100
25
1
35 120
0 150 -

Figura 12-4 Dibujo de taller COMPLEX_POCKET

Notas

Aunque parezca complejo, este contorno no supone ningun problema con ShopMill. Y el
arranque de virutas automatico del material sobrante puede utilizarse en este caso de forma
Optima. Compare los tiempos de fabricacion si lo vaciara todo con la FRESA10.

Observaciones sobre el contorno:
® Construya el contorno en sentido antihorario.

® El angulo en vértice del arco superior izquierdo es de 115°.

Fresado facil con ShopMill
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¢ Cudnto sabe sobre ShopMill?

12.3 Ejercicio 2

Modelo de solucién

212

j 88/22/11

1117 M
NC/UKS/SAMPLES/COMPLEX_POCKET
P Program header

/1 Contour GOMPLEX_POCKET_1
;ﬁ] Mill pocket ¥ T=CUTTER28 FB.8B/t V=150m 288 21=5inc
53 Pocket resid.mat. ¥ T=CUTTER18 FB.8B/t U=126m 28=-5 21=Sinc

COMPLEX_POCKET_D12

21 Mill pocket @ T=CUTTER2 FA.88/t V=150m 28=-5 21=5inc
. Pocket resid.mat. v T=CUTTER18 F8.88/t V=128m 28=-5 21=5inc
{J Circular pocket @ T=CUTTER18 F8.88/t U=128m X0=35 Y8=38 20=-15

EN0 End of program

Cont.
. mill.

ST &b vriing | Y iing |
Figura 12-5  Plan de trabajo

08/22/11
11:20 AM

NC/UKS/SAMPLES/COMPLEX_POCKET

Y 19992 = 10.898A | B@EBTCUTIER1A DI |
c 8,800 Rapid trav

Figura 12-6  Simulacion de pieza

Fresado facil con ShopMill
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¢ Cuanto sabe sobre ShopMill?

12.4 Ejercicio 3

12.4 Ejercicio 3

¢, Puede conseguir esto con ShopMill en 30 minutos?

0 15 85 165
720
S (alle) Z-10 165
155
135
115
95
50 180
40
25
: 15
1@
)
0 25 75 105 155
L. 180

Figura 12-7 Dibujo de taller PLATE

Notas

En este modelo de plan de trabajo, primero se ha fresado previamente de forma somera la
superficie alrededor de la isla con el ciclo "Saliente rectangular" del menu "Fresar". El
rectangulo descrito en este ciclo se alcanza de forma circular y llega hasta el contorno que
limita con el punto descrito mediante la longitud y el angulo de giro. El rectangulo se rodea
por completo una vez y vuelve a abandonarse circularmente en el mismo punto. El radio de
aproximacion y el radio de retirada se obtienen a partir de la geometria del saliente restante.

Fresado facil con ShopMill
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¢ Cudnto sabe sobre ShopMill?

12.4 Ejercicio 3

Modelo de solucién

214

08/22/11
11:37 AM

T=CUTTER32 F8.08/t U=150m X0=00 Y8=98 20-0 21=10inc

> ] Contour PLATE_ISLAND

7% 1 path milling @ T=CUTTER32 F8.88/t V=158m 2=0 21=18inc

@’] Rectang.pocket v  T=CUTTER20 F8.88/t V=158m 21=8inc LJ=48 L=38
" 001: Posit. row 20=0 X0=50 H=3

% Circumfer. slot v T=CUTTERG F8.88/t V=150m X0=85 YB=135 28-=0
71 Centering T=CENTERDRILL12 F158/min S=556rev 21=-11
% | Drilling T=DRILL18 F158/min Y=35m 21=-22

£ | 082: Position grid 208=-10 X8=15 Y8=15 N1=2 H2=2

2/ 803; Positions 20=-18 X8=85 Y8=135

END  End of program

Cont.
_I;I'_li_l:_ . B

ST b Driting | W riing
Figura 12-8 Plan de trabajo

08/22/11
11:37 AM

NC/UKS/SAMPLES/PLRTE

85.008Y 1358002 16.008R  8.888TDRILL1E ) D1
of c 8,888 Rapid trav 120% 08:86:32
[>] ]

Figura 12-9  Simulacion de pieza

Fresado facil con ShopMill
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¢ Cuanto sabe sobre ShopMill?

12.5 Ejercicio 4

12.5 Ejercicio 4

¢, Puede conseguir esto con ShopMill en 30 minutos?

2110 !

o

<d b

i
o

-10 !
f
— 230
. 25’0
Y &
. ’?5\
. o b e .
Al Q
EN
A . Ny

Figura 12-10 Dibujo de taller WING

Notas

En este modelo de plan de trabajo se ha fresado el contorno exterior circular con la ayuda
del ciclo "Saliente circular". El funcionamiento coincide en principio con el del saliente
rectangular (ver el modelo de plan de trabajo del ejercicio 3). El centro comun de los dos
arcos R45 y R50 (= punto inicial para la construccion real) se determina polarmente (25 mm
por debajo de 65° en relacion con el punto polar en X0/Y0).

A partir de la versién de software V6.4, el menu "Fresar" dispone también de un ciclo
llamado "Grabar" que puede utilizarse de manera flexible.

Fresado facil con ShopMill
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¢ Cudnto sabe sobre ShopMill?

12.5 Ejercicio 4

Modelo de solucién

216

08/22/11
11:48 AM

=)

NC/UKS/SAMPLES/UING

P Program header

@ Circular spigot v T=CUTTER32 F@.1/t U=150m X0=8 Y8=8 20=8 21=15inc
/-7 Contour UI_ISLAND
T&] Path milling v T=CUTTER32 FB.1/t VU=158m 2=8 21=18inc
751 path milling w97 T=CUTTER20 FA.88/t Y=156m 2= 21=18inc

T T=CUTTER18 V=158m

—  RAPID X-36 Y8 22

— RAPID2-5

—+ F8.94/tooth G40 X36

;;9;] Drilling T=PREDRILL38 F158/min U=35m 21=-22
it 28

EN0 End of program

Cont.
¥ mill.
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