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TORN CNC

1.-Objectiu de la practica

Programacio i redlitzacio d' una fase de mecanitzat en un torn de CNC seguint les pautes estudiades (full
de treball, resolucio de la geometria, edicid del programa, smulacio i execucio).

Aprendre, a grans trets, e maneig del control, amb les funcions comunes a tots els controls numerics i
veure aguelles que son especifiques d’ aquesta maguina.

2.-Exemple
Fixeu-vos bé en |’ exemple que adjuntem, € planol de la peca afabricar és e seglient:
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Els passos a seguir seran els seguents:
1) Ferdfull detreball i establir lescondicions detall:
N° Op. Descripcio Eina Condicions detall
= | € e | ¢ g
JE | & E | E E
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201 Carregar barra
202 Posar el zero-pega
203 Refrentar 1 (desbast ext) 120 0,05
204 Desbast de perfil 1(4) 120 0,065 1,25
205 Acabat de perfil 3 (acabat ext) 150 0,04 0,1
206 Segat (“tronzado”) 5 (segat) 80 0,015 2
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2) Preparaci6 delaposta en maquina:
- Materia de partida: barrade PA de D30 mm
- Estacat delapega: amb plat de 3 grapes toves automatic

- Eines: T1 D1, T3 D3i T5 D5, ja estan muntades a la maquina, ben reglades i corregides (consultar
els manuals per més informacid sobre aguest tema).

- Situacio del zero-pega: v. figura

- Véocitat derotacié maxima: limitadaa 2000 rpms /
- Puntdecanvi d’ eina: X35 210 A\
_ )/,\l il A LS J— - \

3) Resolucié delageometria: és molt simple

4) Edici6 del programa:

Bloc Instruccions Comentaris

N10 G90 G0 G96 X3270.1S120T1 D1 M3 M41 REFRENTAT

N20 G1 X-0.8 F0.05

N30 G0 X30.4 Z1 FO.065 DESBAST. Punt inicial pel desbast

N40 G68 X100 C1.25D0.2 L0.1 MO S90 E170 Ciclefix de desbast en X. Llegeix & perfil 90-170

N50 GO0 X35710

N60 X0Z2T3D3 ACABAT

N70 G1 G5 G42 Z0 F0.04 S150

N8O X102Z0

N90 X122-1

N100 [ X12Z-8

N110 | X202Z-12

N120 [ X20Z-20

N130 [ X25Z7-20

N140 [ X25Z-30

N150 | X28 Z-40

N160 | X28Z-45

N170 | X302Z-45

N180 | GO G7 G40 X352710

N190 [X32Z71T5D5 SEGAT

N200 [Z-47

N201 [ G1 X0 F0.015 S80

N202 [ GO X32

N203 [ X35Z10M30
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5) Carregade pecai posicionament del zero-peca:

Anar amode “Manual”. Obrir laportai € plat

Agafar unretall de D30 x 65 i estacar-1o, tancar €l plat i laporta.

Posar I’einali € corrector 1 (entrar un T1 D1 amb el MDI). Ull amb les col-lisions!
Arrencar el capcal (entrar S500 M3 amb el MDI). Tornar amanual

Amb molt de comte, desplagar I’einaen Z finsatocar just el final delapeca. CAL DESPLACAR-SE
MOLT LENTAMENT PER EVITAR COLISIONS!!.

Anar a“Preseleccion” i fer Z0 ENTER. Ull!, [aX ni tocar-lal.

Tornar amanual.

6) Simulacio graficai depuracio (si cal)

7) Execucié amb precaucio (avancosa 20% i apunt per aturar).

Treball previ
De lamateixa forma que esta fet en I’ exemple, preparar |a fase-peca seglient:
145t o lwad
| !
| _
Aquesta peca no porta segat fina i es pot fer amb |
laeina(T1D1) [N
unasolaena ( : = S 1 | U | )
(Considerar les mateixes eines, correctors, estacat, = o G e
material de partida, posicié del zero-peca, condicions L j
de tall, etc.). 1 i
| 1o
| 20
Redlitzacio

1) Conectar la maguina, comprovar que tot esta correcte (eines en posicié i en bon estat, no hi ha
alarmes, plat de garres preparat, contrapunt arraconat, etc.) Podeu mirar-vos les funcions del
control pero no canvieu cap parametre.

2) Ferlapegade programa d exemple. Seguir tots els passos descrits. El programa no cal entrar-1o,
el trobareu a la memoria de la maquina amb e n° 33.500. No es pot executar ni buscar € zero-
peca sense abans avisar al professor.

3) Fer la peca del trebal previ. Seguir els mateixos passos de I'exemple i avisar a professor quan
calgui executar.

4) Un cop finalitzat, es traura la peca de la mordassa deixant € lloc de treball net i ordenat, i
S esborrara e programadel control.
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Trebal areditzar

Per lapeca dd trebal previ, entregar (una vegada provatsi depurats):

FULL DE TREBALL

N° | Descripcid Ena Condicions de tdll
Op.
Vc N a p P
(mpm) [(rpm) | (mm/re | (mm | passad
% ) es

QUINS PARAMETRES SHA UTILITZAT EN EL CICLE FIXE G68 | QUE SIGNIFIQUEN?

Parametre Sonificat:

O (M |»w T (M |X |Z (T 1T |0 [N |X
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OBSERVANT LA MAQUINA | EL CONTROL, TROBAR:

Fabricant de la maquina

N° dedacions de
torretad’ enes;

la

Modd delamaquina

elnes.

Sigema de fixacio de les

Diametre de volteig:

Fabricant dd control:

Digtancia entre punts:

Modd dd control:

PROGRAMA

Bloc | Ingtruccions

Comentaris

N10

N20

N30

N40

N50

N60

N70

N80

N90

N100

N110

N120

N130

N140

N150

N160

N170

N180
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