Silla caballete cortada en CNC

Comienzo
Para llegar a construir una silla con caracteristicas y detalles de forma, Se observo que el tfrabajar en taller tiene una ventaja, que es la
mas definidos. Se necesita pasar por un proceso de abstraccién y frabajo de cooperacién y colaboracion al momento de estar en la ' _
con una estructura basica de silla, donde el eje principal es lo sala. A través de esto es posible realizar un mejor trabajo. Sin silla I trimestre
observacién, la que nos llevara a determinar la forma. Esta observacion embargo el espacio al ser reducido no permite un trabajo
nos a hara llegar a un dualidad en la forma definida determinado por el optimo ni la colaboracién debido a la desorganizacion
fin que serd hecha. espacial en la que se encuentra el taller al trabajar. Debido a
este problema se busca una solucion; tratar de encontrar una
silla que ayude a la organizacién espacial y que con el minimo
Un espacio que ayude a la organizacion al frabajar y que permita el logre el méximo. Se planteo una solucién que es una silla tipo
descanso por lo que debe tener una dualidad en funciones para que caballete que es apilable, no utiliza mucho espacio y cumple
ofrezca una ayuda ol momento del trabajo y ademds el objefo utilice el dos funciones: una como silla y ofra como espacio de trabajo
menor espacio y a la vez sea capaz de tener la mayor utilidad posible. organizado. De esta manera se prefende solucionar el
Se construye a fravés de una silla tipo caballete que posee una masa en la problema de la espacialidad y la falta de organizacién del
parte superior que permite realizar todo tipo de actividades como martillar taller para lograr un trabajo optimo de forma grupal e
sobre ella sin ningin problema, ademds la unién da la posibilidad de individual.

formar mesas de frabajo mas grande. También posee un asiento que se
esconde y que tfiene una bandeja con ranuras y calados donde se pueden
dejar las herramientas a la mano para tener mayor disponibilidad de ellas.

silla Il trimestre

Del Serrucho al CNC v el re disefo

El como llevar la carpinteria a la tecnologia CNC. Presenta diferencias en cuanto a
su precision, esfuerzo y rapidez.

la diferencias de cortar con el router y un sierra de banco  son bastantes evidentes,
de por cierfo en el juego de las particularidades seria mayor seria la diferencia con
la sierra de banco debido a todas las implicacias que con lleva cortar con ella
debido a que hay varias implicantes que pueden generar un cambio en las medidas
que tomamos, el sacado de la sierra que puede ser superior al estimado, efc.
Mientras que en corfe con la Router CNC  tiene menos margen de error, debido a
que la mediacion se realiza en un programa de dibujo asistido, el mismo que luego
serd llevado a la méquina de corte, la cual realizara todo el proceso de corte con
una fresa, que dependiendo su tamario es la g determinara el espesor grosor del
corte , ademds del material que se este utilizando.

Conceptos a saber

CAD: Técnicas que permiten a los disefiadores, arquitectos, aparejadores,

etc., utilizar en su trabajo herramientas informdticas para acortar los CNC& ©° un;iskfamo de oct]IJTomoﬂzociéndde mdquinqsdheréomiTnto que son : Fr'e'sodoro:Técnicos' que permiten a los oli,sgﬁoolores, arquitectos, 'oporeiodores, etc.,
tiempos necesarios en el disefio de productos. El CAD se ha extendido en operadas median e|comodn 0s proglJromé" Oi en l|m ;ne o |e almacenamienfo, en utilizar en su frabajo herramientas informdticas para acortar |Qs fiempos necesarios
los dlimos afios de manera considerable, principalmente por el cLompo'rooon con el mOr;I o mOT”U|O medianie VOO”TGS O pa cmc|os. ouo en e|' disefio de prqductos. El CAD se ha exfehd|do en los Ultimos afos dg manera
abaratamiento de los programas y el incremento de la potencia de los 18558“E§;22252:I|2058m2 i?:orsei?srtlerwzgjcsjncrigicgfgse;::)deigcc?;c?sng os morz/olos conswleroble., principalmente por el abaratamiento de los programas y el incremento
ordenadores personales. Un buen programa CAD puede suponer un se accionaban oufoméﬂco?nenfe siguiendo las instrucciones dadas en quisTemo de felo porneio 0o os ordenadores per§ono|e§. Lfn puen progiomo CAD puede
importante ahorro de trabajo al disefador, que puede observar, en tiempo et torada. Est J il q i <oid : suponer un imporfante ahorro de trObOp o|‘d|senodor, que puede observarf en
real, cémo afectan pequerios cambios a la estructura global del objeto a qrieta per orlcll o b o;‘se.rvomecc:msmos MICIAISS 5 GESAITOTATON TEpIaamente con fiempo real, cémo afectan pequefios cambios a la estructura global del objeto o
diserar equipos analdgicos y |g|To|es.. Fl oborotoment‘o y miniaturizacion de '|os Tdiserar.

microprocesadores ha generalizado la electrénica digital en las maquinas

herramienta, lo que dio lugar a la denominacién control numérico por computadora

, control numérico por computador o control numérico computarizado (CNC), para

diferenciarlas de las méquinas que no tenfan computadora. En la actualidad se usa

el término control numérico para referirse a este tipo de sistemas, con o sin

computadora. |

Este sistema ha revolucionado la industria debido al abaratamiento de

microprocesadores y a la simplificacion de la programacion de las maquinas de

CN.

>
Antes de comenzar Posibles errores del proceso Herramientas utilizadas
o , , , , , En el bocejiaje: En la construccion y armado | ~

El corte del CNC como ya se menciond, dista mucho al del cerrucho. Es No trabajar tomandoi en cuenta el margen de juego de las particularida- v‘ :
obvio que el primero es de una mucho mejor presicion que el cerrucho, des del material (MJP) o A° B Frosa de &mm -
ya que esta con coordenandas exactas por computadora (CNC). o, Plancha de ferciado de pin L
A pesar de esto, el corte4 con cerrucho y directamente con .el mofeml Desestimar las capacidades formales del material. adobe illustrator Tuercas y pemos de 6mm -
tiene algo que el computador no puede dar, que es la experimentacion Colafria v orensas WS
tedrica en la practica, que es lo principal para el aprendisaje de un dise- Desestimar el modo de trabajo del medio impresor (fresadoral YP
fador industrial.
El ir trabajando directamente con el material, uno va descubriendo Trabajar sin pensar en como funcionala la matriz del medio impresor
cuales son sus capacidades formales, su elasticidad, su deformacién que (fresa) v sin saber su mediida (6mm)
experimenta y con esos datos uno puede pasar de un material semi con-
formado a ofro conformado, a fraves de la experimentacédn y el aprendi- No contar con el MJP del material semi conformado, que tedricamente
saje. son 12mm y en la préctica son 13mm app.
A pesar de que el frabajo en CAD facilita mucho la tarea a los disefiado-
res, no posee nada de lo anterioro. Se trabaja en bocetos y en figuras la prescicién con que el medio impresor trabaja.

3d pero que no tienen ninguna capacidad formal fisica, por lo que por
ahf puede ser lel principal punto de erro en el proceso

Desde la linea del boceto a la linea de la fresa
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Modelaje en 2D
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Modelaje en 3D
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Fresado

Armado

Planos y cubicaciones Corte laser

Debido a las capacidades formales de impresion que tiene la
fresa, debimos cortar unas piezas en Idser ya que fenia ka capa-
cidad de impresion formal que necesitabamos

TOPES
LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD N° DE PIEZA
1 2 Apoyo Lateral
2 2 Apoyo Frontal
3 1 Tapa inferior
4 2 Tapa Lateral
5 1 Tapa Superior
6 1 Asiento
g 7 2 Soporte perno
8 6 Hilo
9 2 Tope Asiento
Para terminar
Para resumir Q/ proceso 'de esfe frimesire, elaboramos / preguntas 4 Comparando/a con la silla del primer trimestre, 8 el disefio tuvo que 7 +Cual es la principal desventaja y virtud del disefio con esta
donde resumimra experiencia con nuevos programas y tecnolo- cambiar mucho considerando esta nueva tecnologia de fresado € nueva fecnologia?
gias. En terminos de dimensiones si, cambio bastante. Pero en terminos de ob- la virtud es el tema de lo visualizacion en fiempo redl, la prect
. . s . . /
MR oL / , ;ervocm;jn no '/o cambio nocZ)c/J stadfelcno/qgcllo. Tami/en lo cofmb/o en las sién con que se puede frabajar y la répidez
Ea omo / e ,orocesod e(sj e/e oce/fo a ed ccz)rfe 7 ormas e/unzjo:;e]s y ensamblajes del ferciado, mucho mas eficases y pre la desventaja es la cantidad de material que queda como resr
S Un proceso largo y extenso, aonde la fecnologia de bocetaje cisas que la ael ler frimestre | - - duo que no se vuelve a utilizar y lo que se bota de planchas que
nos permite visualizar el modelo, pero hay mucho MJP que afec- 5 sQue proceso de pensar ensambles en la silla fue mas facil y répido, no se aprovechan ni cubian de buena manera al no fener algun
fan a que todo en la realidad fisica funcione como en la virtual en el primer trimestre( papel y lépiz) o en programas de modelado en 2d modo de reiclaje
y 3d.
2 En general, el router sdisminuyé o aumento el tiempo en el Ambos fueron similares, quizas ahora el ocupar nuevos programas ayuda-
procesos de diseno @ ron mucho a visualizar, pero en general no fueron tan distintos
Creo que fué el mismo, pero no hubieron tantos errores como en 6 sCual es proceso que mas cambio o mas facilito la tarea del diserio,
la primera, donde era mas experimentacion. Y en tiempo, desde en la construccién de manera tradicional (carpinteria) o con fecnologia
que la silla fue pensada y comenzada armar, el router se demoro cad?
40 min, mientras que en la pasada casi dos semanas. Fué el de ensamblajes dibujados en 2D y 3D y que en la realidad funcio-
naron fodos a la perfeccion. la traduccion desde el mundo virtual al
3 sFue dificil el proceso desde el primer boceto hasta el armado mundo real es muy eficaz en temas de pensar bien las uniones en los
en 3d (cad] al material fisico 2 materiales.
Fue un poco extenso y con muchos errores, que quedaron tradu- chan ni se reciclan

cidos al material semi conformado, debido a una mala construc-
cion en 3D del modelo

Marcelo Castaieda
Javiera Alvarez
Construccion septiembre 2012

Taller D.O



