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INTRODUCCION
El presente manual pretende dar apoyo al usuario en el uso general del equipo: Torno CNC
(control numérico computarizado) A continuacion, se esquematizan y explican paso a paso los
procesos principales con la intencién de facilitar el uso del equipo al usuario y ejecutar de manera
correcta las impresiones deseadas.
Este manual se realizé Unicamente con fines educativos internos pertenecientes al Centro de
Apoyo a Docencia e Investigacion.
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Objetivo Alcance

Lograr el maquinado en piezas. Introduccién a uso de TORNO CNC

DEFINICION

El Torno CNC est4 ubicado en el salon G-310 perteneciente al Centro de Apoyo a la Docencia e
Investigacion (CADI) en el departamentode electrénica.

El torno CNC, es un modelo asequible para los usuarios de nivel basico. Satisface sus
necesidades en la creacion de piezas por medio del maquinado; Esta maquina brinda la
conformacion de piezas a partir de la abrasion o del arranque de viruta. Con un material de
tamafio determinado, los tornos CNC trabajan dichos materiales hasta obtener la pieza deseada.
El sistema por el cual los tornos CNC son mas apreciados por la industria manufacturera viene
precisamente por las ventajas que ofrece utilizar este tipo de software.

Hace gue la maquina sea mucho mas precisa, ya que puedes introducir comandos y 6rdenes
mas especificas. Son capaces de mecanizar piezas complejas con mas minuciosidad y en menos
tiempo. Pueden realizar cambio automatico de herramientas para realizar diferentes trabajos, lo
que les permite al mismo tiempo mecanizar piezas de distintos tipos.

CNC significa Control Numérico por Computadora y es un programa que permite fabricar piezas
con unos parametros determinados de forma automética. Utiliza un controlador que se puede
configurar para dirigir diversas variables: movimiento, profundidad, rotacién, etc., con una
herramienta determinada (una sierra, broca, laser...) en funcion de lo que se necesite mecanizar
en ese momento.

Pasando ya al torno, el torno CNC funciona sobre los ejes Xy Z (horizontal y transversal).

Imagen

Figura 1 Torno CNC
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MATERIALES PARA DESARROLLAR PRACTICAS DE MECANIZADO. Para realizar las
practicas de mecanizado realizaremos el andlisis de tres tipos de materiales, los cuales son los
mas utilizados en los procesos de arranque de viruta, algunos materiales comunes para
mecanizar son:

ALUMINIO:

Es una aleacién tratada térmicamente, lo que la hace una de las mas versatiles, conserva las
mejores cualidades del aluminio y adquiere una gran gama de propiedades mecanicas,
incluyendo una buena apariencia y un buen acabado superficial; dado que posee un tratamiento
térmico T6, el material es 6ptimo para ser maquinado.

COBRE:

Esta es una aleacion de cobre que tiene una excelente resistencia a la corrosién, ademas, se
pude trabajar en caliente o en frio arrojando resultados favorables, aunque su maquinabilidad es
relativamente baja con respecto a los otros materiales. Las herramientas que se utilizan en el
proceso de arranque de viruta para el cobre son: acero rapido, carburos metélicos y diamante.

ACERO:

Es uno de los aceros al carbén mas utilizados, debido a que tiene una buena combinacién entre
resistencia y ductilidad, ademas permite ser tratado térmicamente para mejorar sus propiedades,
también posee una gran ventaja que es su buen acabado superficial. Las herramientas de corte
que se utilizan para este tipo de material son: acero rapido, carburos metalicos y diamante.

PARTES DE TORNO CNC
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Figura 2. Torno CNC

Cabezal

Porta herramienta
Bancada
Contrapunto
Motor a pasos
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DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Secuencia

Actividad

LOCALIZACION DE ENCENDIDO
HUSILLO DE TORNO CNC

. Verificar que el cable de corriente del torno esté conectada a la corriente eléctrica.

. Verificar que el torno cuente con un cable de datos USB y esté conectado a un

equipo de computo.

Identificar el cabezal, (esta ubicado en la parte izquierda del torno).

. Pulsar el interruptor Power (Encendido) para encender el husillo, como se muestra en la

figura 1.1

Figura 1.1 Se indica el boton de encendido
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Preparacion de maguinatorno CNC

1. Esta accion se realiza con el husillo apagado.

2.

Figura 2.2 Ajuste de Chuck
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3. Posicionamiento de pieza a maquinar y ajustar Chuck

-

Figura 2.3 Ajustar Chuck

4. Ajustar contrapunto.

Figura 2.4 Fijar contrapunto
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5. Asegurar contrapunto con tornillo lateral de seguridad.

Figura 2.5 Asegurar ontrapunto.

6. Fijar contrapunto a bancada.

Figura 2.6 Atornillar contrapunto.
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7. Colocar buril en porta herramienta y apretar tornillos superiores.

Figura 2.7 Colocar buril.
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Pasos a seguir previo al maquinado

1. Previo al maquinado de una pieza, abrir el software Match3 Loader encontrado en
la barra de tareas. Figura 3.1.

Figura 3.1. Barra de herramientas de Windows.

2. Elsoftware presenta una ventana emergente para la seleccion de maquina a utilizar,
para este caso seleccionar la opcion “Match3Turn” y dar click en OK. Figura 3.2.

Current Profiles

|Mad’13MiII — Create Profile |
Plasma Delete Profile |

Cancel

Figura 3.2. Ventana emergente de perfil de sesion.

3. El software despliega una nueva ventana emergente para elegir un sistema de
control, dar click en la segunda opcion “RnRMotionControllerECO-V2.0” vy
posteriormente “OK”. Figura 3.3.

Motion Control Hardware Plugin sensectt

Your system is showing more than one control device
Please pick the one you would like this profile to usa.
© Normal Printer port Operation
© RnRMotionControllerECO-V2.0
" No Device
" No Device

© No Device

I” Dont ask me this again OK

Figura 3.3 Ventana emergente de eleccién de sistema de control.
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4. Posteriormente se despliega un menu de opciones para el tipo de control, seleccionar
la segunda opcién “AUTO”. Figura 3.4.

File Conig_Function Clg's View Wizards Operator _Plugin Control _Help

Figura 3.4. Menu de inicio de Mach3

5. Se despliega la ventana de trabajo. Dar Click en “RESET” para tener control de los
ejes “X”y “Z”. Figura 3.5.

Mach3 CNC_Demo
File Config Fundtion Clg's View Wizards Operator Plugin Control _Help

-82.824 - Liseal
-119.048

Figura 3.5. Ventana de trabajo para controlar los ejes, velocidad posicién y otras opciones

6. Para cargar un nuevo archivo para trabajar en el torno dar click en “File” y
posteriormente en “Load G-Code”. Figura 3.6.

File orfig _Funchon Cfgs  View Wizards Operstoe  Plugin Control  Help

Close Fle(s)
Exit

-119.0485

Figura 3.6. Cinta superior de opciones en Mach3
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El software abre una ventana emergente para elegir el archivo a utilizar, seleccionar
el documento deseado con terminacion .txt y dar click en “abrir”. Figura 3.7.

Abrir

Buscaren: [ J Descargas | - @ Er
* Nombre Fecha de modificacién Ti
Aceeso répido ayer (1)
Peon.bxt 22/06/2023 03:51 p... Di
[l hace mucho tiempo (16}
E=mm O [£] patos de velocidad y potencia.txt 29/08/2022 07:58 p. .. D
I | Plugins 16/12/2022 03:18 G
Bibliotecas _temp_matlab_R2022b_win64 04/10/2022 07:04 [«
! DavVinci_Resolve_17.4.6 Windows. 13/03/2022 12:51 Ci
EQ"E;U‘DA UserSettings 18/11/2021 0313 p... C
R opera autoupdate 19/12/2020 0419 p. .. C
? AASFAD1E-ONR-ANON-07NA-BEAOEEE  NS/12/201Q NT:57 & e
Red < >
Norbre: = [ e

Tipo: [cra) | Cancelar

I~ Abrir como archivo de solo lectura

Figura 3.7. Ventana de seleccion de archivos

Determinar el cero pieza moviendo los ejes con el teclado, una vez determinado,
dar click en “ZERO” en X'y Z. Figura 3.8.

Mad emo
File Config Fundtion Clg's View Wizards Operator _Plugin Contral _Help

-119.048 "<

- MET 600

+0.0000

+0.0000

Figura 3.8. Ventana de trabajo con archivo cargado al software. Marcas en rojo para determinar los
ceros en la pieza.
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9. Dar click en “CYCLE”. Figura 3.9.

CNC Demo
File Config Function Cfg's View Wizards Operator Plugin Contral Help

+0.0000
+0.0000

Figura 3.9. Seleccién de Cycle marcado en rojo

10. Dar click en “Cycle Start” y el torno empezara el ciclo de trabajo. Figura 3.10.

Mach3 CNC Demo

File Config Function Cfg's View Wizards Operator Plugin Control Help

T:0 TDir:0 R:0.000

NO0O G21

NO05 GO G40 G80 G390
NO0S T5

NO10 S1000 M3

NO11 G1 X15.35 Z0 F800

Figura 3.10. Vista de menl en dénde se muestra los comandos para el maquinado. El inicio de este ciclo

se da a partir Cycle start marcado en rojo.
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DIAGRAMA DE PROCEDIMIENTO DE TORNO CNC

FASE 1

4

Conectar a toma
comente

F

Desatomillar platos
de chuck

k4

Ajustar pieza a
maguinar

e

r

Atornillar platos de
chuck

h

Desatornillar tormillo
de seguridad de
confrapunto

R —

k4

acomodar contra
punto en pieza
maguinada

v

Atornillar y asegurar
tomille de seguridad

¥

afiojar con lllave allen
el herramental

h J

colocar bunl socbre
herramental

h J

Atomillar tomillo de
herramental

4

conectar cable usb a
computadora
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Arranque de
programa Mach3
para maquinar.

Apagado de maquina

Abrir software Mach3
y elegir opcién de
"Mach3Turn".

Cerrar programa
Mach3

Seleccionar opcion
"RnRMotionController
ECO-V2.0".

Apagar potenciometro
gue controla las RPM

Escoger opcion
"Auto".

Desconectar de la
computadora cable
USB

Determinar O pieza
con teclado y dar click
en "ZERO" en los ejes

"Xty "Z".

Cargar archivo .txt.

a maquinar.

Seleccionar "Cycle
Start" para comenzar

Desconectar cables
gue energizan
motores y husillo.
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REFERENCIAS.




