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1. INTRODUCCION.

Con este manual se contribuye esencialmente a
ampliar los conocimientos sobre el torno CNC y su
lenguaje, para aquellas personas de que una u otra
forma se estén desempefiando en esta rama de tal
manera que se facilite el trabajo a desarrollar. La
méaquina CNC funciona con tres elementos basicos:
el programa, la unidad de Control (PANEL FANUC)
y la maquina herramienta. En la programacién
manual el estudiante programador debe disponer
del plano mecanico de la pieza, las caracteristicas
de la maquina CNC, el tipo de controlador, las
herramientas y los accesorios e insertos
disponibles.

La responsabilidad del estudiante como
programador consiste en analizar y comprender el
mecanizado de la pieza en operaciones mecanicas
elementales capaces de ser desarrolladas por el
control numérico definiendo el tipo de trayectoria y
coordenadas de principio y fin de ésta, determinar
las herramientas y accesorios para definir
condiciones de trabajo estableciendo coordenadas
de la trayectoria que recorre la herramienta.

2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Y
JUSTIFICACION.

En estos momento la universidad no dispone de un
material que sirva de capacitacion al estudiante para
el manejo del torno CNC, por este motivo se quiere
elaborar este trabajo con el propésito de contribuir
en gran manera a la utilizacién efectiva del torno
CNC vy asi facilitar mas el trabajo del estudiante; por
este motivo se elaboraran videos, un manual y
actividades en la plataforma moodle para que haya

mas claridad y precisidon en el manejo del mismo,
entendiendo que el torno CNC es una herramienta
de suma importancia en el desarrollo de la regién en
materia de fabricacion avanzada. Son pocas las
méaquinas en el departamento con estas
caracteristicas, por lo cual se constituye en un valor
agregado de la universidad util para actividades de
investigacién, de formacién continua y de prestacion
de servicios externos.

3. OBJETIVOS.
OBJETIVO GENERAL

Disefiar un manual para la simulacion y fabricacion
de piezas en el torno CNC

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Elaborar un manual para programacién en
torneado CNC de FANUC.

e Disefiar un manual de operacion del torno CNC.

e Realizar guias de laboratorios en las cuales se
apligue el torneado CNC.

e Crear curso en moodle de manejo del torno
CNC.

4. REFERENTE TEORICO

El torno CNC (Control numérico computarizado) es
una maquina que se utiliza para desarrollar piezas
en revolucion, ofrece una gran capacidad de
produccion y precisiéon en el mecanizado por su
estructura funcional, la trayectoria de la herramienta
de torneado es controlada por un ordenador con el
sistema de control numérico, es un método de
automatizacion para maquinas herramientas en que
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se utilizan ndmeros, letras y simbolos, el cual
procesa las 6rdenes de ejecucion contenidas en un
software previamente confeccionado por un
programador conocedor de la tecnologia de
mecanizado en torno, es favorable sobre todo en
piezas en revolucion y permite mecanizar con
precision superficies curvas coordinando los
movimientos axial y radial para el avance de la
herramienta (siguiendo los ejes cartesianos X, Y, Z).

La programacion del CNC est4 normalizada y se
trata de un conjunto de secuencias con informacién
alfanumérica la cual dependiendo de la letra y el
ndmero ejecutara la orden, para ubicarse en la
maquina se procede de la siguiente manera: se
ubica el cero de pieza donde parten los signos de
los ejes. El eje vertical X indica diametros, el eje
horizontal Z las longitudes y el eje Y opera la altura
de las herramientas; los ejes X, Y y Z pueden
desplazarse simultaneamente en forma intercalada,
dando como resultado mecanizados conicos o
esféricos segun la geometria de las piezas.

Ventajas:

e Permiten obtener mayor precision en el
mecanizado.

e Permiten mecanizar piezas mas complejas.

e Puede cambiar facilmente de mecanizar una
pieza a otra.

¢ Reduce los errores de los operarios.

e Minimiza los costos.

e Maximiza la produccion.

Sus cinco componentes principales:

e Bancada: sirve de soporte para las otras
unidades del torno. En su parte superior lleva
unas guias por las que se desplaza el cabezal
movil y el carro principal.

e Cabezal fijo: contiene los engranajes o poleas
gue impulsan la pieza de trabajo y las unidades
de avance. Incluye el motor, el husillo, el
selector de velocidad, el selector de unidad de
avance y el selector de sentido de avance.
Ademas sirve para soporte y rotacion de la
pieza de trabajo que se apoya en el husillo.

e Contrapunto: el contrapunto es el elemento que
se utiliza para servir de apoyo y poder colocar
las piezas que son torneadas entre puntos, asi
como otros elementos tales como portabrocas o
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brocas para hacer taladros en el centro de los
ejes. Este contrapunto puede moverse Yy fijarse
en diversas posiciones a lo largo de la bancada.

e Carro portatil: consta del carro principal, que
produce los movimientos de la herramienta en
direccion axial; y del carro transversal, que se
desliza transversalmente sobre el carro principal
en direccion radial. En los tornos paralelos hay
ademas un carro superior orientable, formado a
Su vez por tres piezas: la base, el charriot y la
torreta portaherramientas. Su base esta
apoyada sobre una plataforma giratoria para
orientarlo en cualquier direccion.

e Cabezal giratorio: su funcion consiste en sujetar
la pieza a mecanizar. Hay varios tipos, como el
cabezal giratorio independiente de cuatro
mordazas o el universal, mayoritariamente
empleado en el taller mecanico, al igual que hay
cabezales giratorios magnéticos y de seis
mordazas.

En el torneado hay seis parametros:

e Velocidad de corte (Vc). Se define como la

velocidad lineal en la periferia de la zona que se
esta mecanizando. Su eleccion viene
determinada por el material de la herramienta, el
tipo de material de la pieza y las caracteristicas
de la maquina. Una velocidad de corte alta
permite realizar el mecanizado en menos tiempo
pero acelera el desgaste de la herramienta. La
velocidad de corte se expresa en metros/minuto.

e Velocidad de rotacion de la pieza (N).

Normalmente expresada en revoluciones por
minuto. Se calcula a partir de la velocidad de
corte y del diametro mayor de la pasada que se
esta mecanizando.

e Avance (F). Definido como la velocidad de

penetracién de la herramienta en el material. En
el torneado suele expresarse en mm/rev. No
obstante para poder calcular el tiempo de
torneado es necesario calcular el avance en
mm/min de cada pasada.

e Profundidad de pasada. Es la distancia radial

gue abarca una herramienta en su fase de
trabajo. Depende de las caracteristicas de la
pieza y de la potencia del torno.
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e Potencia de la maquina. Esta expresada en kW,
y es la que limita las condiciones generales del
mecanizado, cuando no esta limitado por otros
factores.

e Tiempo de torneado (T). Es el tiempo que
tardan todas las herramientas en realizar el
mecanizado sin tener en cuenta otras
cuestiones como posibles paradas de control o
el tiempo poner y quitar la pieza del cabezal que
puede variar dependiendo de cada pieza y
maquina. Se calcula a base de ir sumando los
tiempos parciales de cada herramienta.

Es importante saber que esta regido por una norma
el funcionamiento y existen unas tablas que
contienen una lista de codigos G y cddigo M, Se
trata de un lenguaje de programacion vectorial
mediante el que se describen acciones simples y
entidades geométricas sencillas (basicamente
segmentos de recta y arcos de circunferencia) junto
con sus parametros de maquinado (velocidades de
husillo y de avance de herramienta), el nombre G &
M viene del hecho de que el programa esta
constituido  por instrucciones Generales vy
Miscelaneas. Estos programas pueden ser cargados
a pie de maquina usando su teclado o ser
transportados desde una PC.

5. METODOLOGIA.

e Revision bibliografica de programacién en CNC,
interfaces  desarrolladas, metodologias de
ensefianza de mecanizado, creacion de cursos
bimodales.

e Disefio de un manual de programacién CNC y
operacion de torno CNC. El manual estara
disefiado para personas que no tengan
conocimientos previos de control numérico
computarizado, pero que cuenten con nociones
de procesos de mecanizado por arranque de
viruta. Explicara los codigos de programacion
(cédigos G y M) y ciclos de programacion a
través de ejemplos e ilustraciones. Incluye a su
vez un manual practico de operacion para la
ensefianza en el manejo del torno, esto es un
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paso a paso que abarca las condiciones previas
para el funcionamiento del equipo, encendido,
ingreso de programas, montaje, fabricacion y
desmontaje de piezas.

e Desarrollo de videos instructivos para la
programacion y operacion del torno CNC.

o Disefio de guias practicas para la ensefianza
del manejo del torno CNC, estan pensadas para
aquellos que desean adquirir los conocimientos
necesarios que le permitan disefiar en tornos
CNC, explotando todas las posibilidades que
ofrece este medio.

e Desarrollo de curso bimodal de torneado CNC,
la estrategia propuesta fue la realizacién de un
curso bimodal, compuesto de sesiones
presenciales y ademas de trabajo por medio de
la plataforma tecnologica Moodle, el cual es un
sistema cuyo objetivo primordial es promover el
aprendizaje en entornos semi presenciales, a
distancia o virtuales. Moodle reline una gran
cantidad de herramientas y actividades que
estan ligadas para optimizar las experiencias y
aprovecharlas en un sistema abierto; contiene
tareas, actividades colaborativas, herramientas
para el manejo de la informacion, asi como
herramientas disefladas para la construccién
individual y grupal de sus participantes también
permite la valoracién y evaluacion (diagnéstico,
formativa y sumativa) de las actividades y de la
participacion.

6. RESULTADOS ESPERADOS

Se espera obtener

e Un manual de programacién CNC para el torno
de la Universidad Pontificia Bolivariana
Seccional Monteria.

e Un manual de operacién del torno CNC.

e Un curso bimodal haciendo uso de la plataforma
Moodle dedicado a la enseflanza de la
programacion y el manejo de un torno CNC
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