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CN — Control Numérico

* Es todo dispositivo capaz de dirigir el
posicionamiento de un érgano mecanico
movil mediante 6rdenes elaboradas de
forma totalmente automatica a partir de
informaciones numéricas en tiempo real.

Tipos de control numérico

* Control numérico punto a punto: Este tipo de control
se utiliza para posicionar la herramienta en los sucesivos puntos
donde se realiza el mecanizado. La trayectoria para pasar de un
punto a otro no es controlada.

* Control numeérico Paraxial: con el control numérico
paraxial se puede gobernar de forma precisa tanto la posicién
del elemento que la desplaza (herramienta o pieza) como la
trayectoria en linea recta, segun la direccion de alguno de los
ejes de coordenadas cartesianas.

e Control numérico por contorneado: Puede
gobernar de forma precisa tanto la posicién del elemento que la
desplaza (herramienta o pieza) como la trayectoria (curva o
recta) entre dos posiciones determinadas.




Factores que llevan a invertir en un cnc

* Existe cada vez una mayor exigencia en la
precision.
* Los disefios son cada vez mas complejos.

* La diversidad de productos hace necesario la

tendencia a estructuras de produccion mas
flexibles.

*El tiempo de entrega de los productos tiende a

ser cada vez mas reducido.

* Volimenes considerables de piezas a fabricar.
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Componentes

+ Alimentador
de Barra

* Torreta porta herramientas

¢ Platos hidraulicos
0 neumaticos

+ Extractor de viruta

Componentes

e Central de lubricacién ¢ Central hidraulica + Sistema de bombeo
de refrigerante
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Trasnacionales :
Rotacionales:

Programacion

* Programa: Secuencia de instrucciones que hacen que
una maquina cnc efectué una cierta operacion.

* Tipos de instrucciones:

Geométricas: referidas al movimiento de la piezay
herramienta.

Procesamiento: referidas a pardmetros de mecanizado
como rpm, Av, Vc, tipo de herramientas etc

Conmutacion: corresponde a funciones auxiliares como
encendido de refrigerante cambio de la herramienta etc.
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Tipo de programacion

* Manual : realizada ya sea mediante una pc o
en el tablero de la maquina cnc.

* Programacion asistida por computadora:

Esta se realiza mediante software CAD-CAM o
sistemas de dpticos o mecanicos de captacion
de coordenadas

Programacion

La norma IS|O 6983 describe el formato de instrucciones de un programa para
magquinas de control numérico. Se trata de un formato general de programacion y no

de un formato para una maquina especifica (torno, fresadora, etc.).
Los objetivos perseguidos por esta norma son los siguientes:

a) Unificar los formatos patrones anteriores en una norma internacional para

sistemas de control de posicionamiento, movimiento lineal y contorneado.

b) Introducir un formato para las nuevas funciones no descritas en las normas

anteriores.

c) Reducir las diferencias de programacion entre diferentes maquinas CNC o
unidades de control, uniformando técnicas de programacion.

d) Desarrollar una linea de accion que facilite la intercambiabilidad de programas
entre maquinas de control numérico de una misma clasificacion (por tipo, proceso,

funcion, tamafio y precision).

e) Incluir los cédigos de las funciones preparatorias y miscelaneas (auxiliares).




Programacion

ESTRUCTURA DE LA PALABRA PARA PROGRAMAR

N G, X Z, F. 8, T.. D. M, H. Lf
‘_ Fin de secuencia
Funcion auxiliar
Funcion auxiliar
N° Corrector de herramienta
N° de herramienta
Velocidad de Giro
Avance
Coordenadas
Condicion de Desplazamiento
Direccion del N° de Secuencia
FUNCIONES PRINCIPALES: FUNCIONES AUXILIARES:
Moo Detencion del programa, hasta que el botén de ciclo sea pulsado nuevamente.
Goo Desplazamiento rapido (Parada precisa aproximada) Mo1 Detencion condicional del ciclo, solo conla funcion parada opeional
)] Interpolaciénlineal de trabajo. Mo2 Fin de programa smreimicio
) M03 Rotacién del husillo en sentido horaria
Go2 Interpolacion circular en sentido horaria M4 Rotacidn delhusillo en sentido anti-horario
Gi3 Interpolacién circular en sentido anti-horario Mos Detencion del huallo.
G4 Tiempo de parada bajo direcciénX o F ensegundosy direccionensp.m, M08 ;(TOOL)Cambio dehenamerta, (TOOL3)
Go9 Paradaprecisa Mos Funcmnamlem.ﬁ del sistema d.e liquide refrigerante
G Limmitacén minima del cammode trabaio M09 Detencion del sistema deliquido refrigerante.
X P Y M1l Funcionanierto del extracter de virtas.
G226 Limitacién mixima del canpo de trabajo. \ ¥
Mi12 Detencion del extractor de vimtas
G33 Roscadoconpaso constarte . M7 Finde sub-programa.
G4 Roscadocon paso creciente linealmente. M19; $POS= Parada orientada del husilo. SPOS=30
G35 Roscadoconpaso decredente Imealmente (Ej.:M19 §30. El husillo s detiene conla mordaza de referencia enun angulo de 36
G40 Trabajo sin compersacion de radio de corte grados conelplano de referencia previamente seleccionado.)
G41 Compensacion deradio de corte ala derecha dela pieza M26 Abrir mordazas del husillo
G42 Compensacion deradio de corte ala izquierda dela pieza. M27 Cemarmordazas del husillo
G3. Trabajoconrelacional cero demd quina, M3 Fin de programa “principal” conzeinicio

Puntos de referencia w

* Cero maquina: es el punto sobre el que se situa el sistema de

coordenadas inicial de las maquinas, este origen viene dado por el
fabricante. Normalmente se sitla en la cara frontal del plato y sobre
el eje X-0.

* Cero pieza: el sistema de referencia que el programador adopta por
razones practicas, teniendo en cuenta la geometria y acotacion de la
pieza a mecanizar, para facilitar la programacion CNC.

L[]

Punto de referencia: es aquél donde se realiza la sincronizacién del
sistema de referencia de la maquina. Este punto es hacia donde se
dirige el carro portaherramientas cuando cambia de herramienta o
cuando se acaba el mecanizado de la pieza.
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Ejemplo de programacion

N10 G1Z-7,5 FD,2

N20 G1 X40 Z-15
N30 G1 [ehl 7-1

Ga0 Introduccion de cotas absolutas; todas las
indicaciones se refieren al punto de origen
actual de la pieza.

G Infreduccidn de cotas incrementales; cada cota
se refiere al Ultimo punto del contorne que se
introdujo.

w
I
. G54
P4 ! R
P3 P2
P1 a
] @
2 [
q 8
R D _______{‘& -
Z
Acotado 10 10 7,9 ?.5_
incremental
0 _7,57
acotado 25
absoluto
35

Maquinas - CNC
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Estudio
del plano

P\an de uesta apunto Ejecucion Control de

P u e Sta a p u nto mecamzadn dela maquma del mecanizado la pieza
F’rugramacwuﬂ y Archivo
simulacion de datos

- Verificacion de presién y niveles de fluidos (Hidraulico y
Lubricacién)

- Colocacidén y calibracidon de herramientas.

- Instalacion de sistemas de sujecidn de piezas.

- Programacion
- Simulacion mediante software

- Simulacion en vacio

- Mecanizado paso a paso
- Comienzo de la produccion

M4dquinas herramientas con movimiento circular de corte

Torno

. CKE150

CM-500

| o) s wane 1o 0

G CANCELARICH
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ESPECIFICACIONES - TORNO CNC

Detalle | Valor
Wolteo sobre bancada c40mm
Max, Didrmetro torneable 450mm
Mix, Largo torneable FO0rnm
Cidrmetro del plato F00mim
Potencia de husillo 2Z5HP
welocidad del husille 3300 rop.rn.
Mariz husilla AZ-8
Pasaje de barra FEmm
Recorrido de X 235mm
Recorrido aje 2 FS0mm

Ripido eje 2

Ripido eje ¥

Tarretas

Peso de la rmdquina

Capacidad de liguide refrigerante

Dimensiones

15rts. min.,
20rmts. min.
12 estaciones
Fi00kg
162lks,

4520x2000rmm

Fresadora CNC

CAPACIDADES

ESPECIFICACIONES [ MCBESD MCB1000
MESA DE TRABAJO mm 1270 % 305 1520 x 400
RANURA T mm 3Ix16 3x18
RECORRIDO LONGITUDINAL mm 850 1070
RECORRIDO TRANSVERSAL mm | 450 (opcional 510
RECORRIDO VERTICAL men mmmm 510(opcional 650)
600}
CAPACIDAD DE CARGA SOBRE LA MESA. kgs 800 1000
DISTANCIA ENTRE EL HUSILLO Y LA MESA mm 150-500 | 100610 (opcional 100-
{opcional 150- 750)
750)
GONO DE HUSILLO BT40
SISTEMA CNC MITSUBISHI MANFORD E60
VELOCIDAD DE HUSILLO rpm | 8000 ( opclonal 10000 / 12000/ 15000 )
POTENCIA DE HUSILLD He 75 10
DISTACIA ENTRE EL CENTRO DEL HUSILLD ¥ LA mm 510 525
COLUMNA
XYZ MOTORES low AC Servo
XYZ AVANCES mm/mi 0750
n
X¥Z AVANCES RAPIDOS M/min 75 \ 12
BOMBA SISTEMA REFRIGERANTE HP b3
DIMENCIONES DE LA MAQUINA mm | 2170x1975 ‘ 2380x 2200 x 2550
X 2474
PESO DE LA MAQUINA lgs. 2100 ‘ 2600

15/04/2016
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Centro de Mecanizado

“»*Verticales (Columna fija o movil)
«»*» Horizontales(Columna fija o movil)
“»*Universales(Sobre mesa o eje)

Centro de Mecanizado

15/04/2016
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Centro de mecanizado

Detalle

| Valor

Dimensziones de la mesa

Capacidad de carga de la mesa
Carrera en aje ®

Carrera en eje v

Carrera en eje

Cono del husillo

velacidad de avance en los ejes ¥, 7
Welacidad de avance en gje 2

Potencia del rotor (belt drive)
Distancia de la nariz del husillo a la me
Distancia del centro del husilla a la cal
Welacidad del husilla (vel, variable)
Dirmensiones de la magquina

Peso de la maquina

1200 x 600 rmrm.
1000 kgs.

1100 mrn,

650 rnrm

&10 rarn.

BT 40

20 mfmin

20 mimin

15 HP

100 - 710mm
F10 rarn

80 - 8000 rprm.
4285 x 2430 x 2BS5 mm

7100 kgs.

Célula de fabricacion flexible

Centro
e maquinado

Centro
de maquinado
O Unidad
de control
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Sistemas Auxiliares

Sistema de aire comprimido.
Sistema de climatizacion de ambiente.

Sistema de izage de carga.

Sistema de evacuacion de ligquidos.

Sistemas de extraccion de viruta.

INCONVENIENTES A RESOLVER

* Necesidad de poseer un servicio técnico
confiable y eficiente.

* Costo elevado de herramientas y accesorios.
* Costo elevado de mantenimiento.
* Mano de obra calificada.

* Conveniencia de tener una gran ocupacion
para la maquina debido a su alto costo.

* Construccion de sistemas auxiliares.

15/04/2016
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APORTES DE UN CNC

* Permiten obtener mayor precision en el
mecanizado.

* Permiten mecanizar piezas mds complejas.

* Se puede cambiar facilmente de mecanizar una
pieza a otra.

* Mayor uniformidad en los productos producidos.

APORTES DE UN CNC

Se reducen los errores operativos y hs de MO.
Se reducen las hs de MO.
Se reduce la fatiga del operador.

Reduccidn en costos de inventario.

Mayor seguridad en las labores.

Apertura a nuevos mercados.
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