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1. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION
1.1 Formulacion del problema

En la actualidad la mayoria de empresas estan automatizando sus lineas
de produccion, donde las nuevas tecnologias que se estan implementando son
las magquinas de control numérico computarizado las cuales utilizan un lenguaje
de programacion llamado Codigos G

En base a la necesidad de optimizacion de tiempos de fabricacion,
elaboracion de piezas y procesos de mecanizado CNC, se ha visto la necesidad
de contar con un post-procesador que permita solucionar problemas de disefio
en piezas de contornos cada vez mas dificiles de mecanizar.

Antes que se aplicara las maquinas CNC, se utilizaron maquinas basicas
convencionales como tornos, fresadoras, etc. Mas adelante se introdujeron las
maquinas CNC, para una mayor eficacia procesos de mecanizado como el
fresado, torneado, rectificado, taladro, roscado, troquelado, etc. Esto ha permitido
gue aumente la productividad y exista una mayor utilizacion de maquinas CNC
siendo asi menos requerida la mano de obra.

La programacion para el mecanizado es la parte fundamental en el
aprendizaje, siendo este muy utilizado en la industria moderna, no solo para
reducir el coste de produccién, sino también para ahorrar en tiempo y mejorar la
precision del trabajo, los centros de mecanizado CNC son muy utiles para el

mecanizado complejo.
1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo general

Elaboracion de un post-procesador con controlador Fanuc, mediante el
disefio, procesos de mecanizado y parametros, para la elaboracion de piezas en
un torno KNC — 50G que se encuentra ubicado en el laboratorio de maquinas

CNC del Instituto Superior Tecnologico “Central Técnico”
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1.2.2 Objetivos especificos

e Obtener la informacién y parametros técnicos del torno KNC-50G, tanto en
hardware como en software.

e Determinar los comandos, cédigos y encabezados necesarios para la
programacion y operacion correcta del torno KNC-50G.

e Conseguir una herramienta (post procesador) que realice las correcciones e
identifique fallos en las operaciones de mecanizado en el torno KNC-50G.

e Validar el programa con pruebas de funcionamiento en el torno KNC-50G.
1.3 Justificacion del Proyecto

Para este proyecto se dispone de un torno KNC-50G, el cual no puede ser
operado a través de un software por falta de un post procesador, lo que
representa un riesgo para la operacion del equipo, ya que una parte fundamental
de la interfaz CAD-CAM en maquinas CNC es la simulacion, en donde se puede
visualizar si la programacion realizada es la correcta, teniendo asi como resultado
un mejor manejo de recursos en cuanto a tiempos de programacion debido a la
entrega de informacién resumida de la interfaz respecto al traslado de ejes,
tiempos de mecanizado y movimientos incorrectos que puedan causar colisiones
dando asi como resultado posibles dafios a la maquina.

De acuerdo a su complejidad permite la aprobacion de un programa,
accion y ejecucion antes de usarlo, por medio de mensajes, alarmas, simulacién
u otros medios, ademas de brindar ahorro de tiempo en la programacioén por el
uso de datos guardados de limites de velocidad, herramientas, cambio de ejes,
operaciones proximas que ayuda a convertir estrategias de mecanizado al
lenguaje basico de programacion de la maquina CNC (cédigo G & M), siendo
esto un sistema rapido, preciso ,flexible y seguro, debido a que el post procesador
envia las instrucciones a cumplirse al CN de la maquina por medio de una serie

de ordenes codificadas que van depurando errores de programacion y al simular
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la fabricacibn se obtiene informacion detallada acerca del proceso de

mecanizado.
1.4 Alcance

e Estudiar el hardware y software del torno KNC-50G.

e Analizar los comandos de operacion del torno KNC-50G, asi como sus
cddigos G, los encabezados y finales de los programas.

e Implementar un programa que filtre los codigos generados por el post
procesador en el controlador del torno KNC-50G.

e Realizar pruebas de funcionamiento de las operaciones aplicadas.

1.5 Métodos de investigacion

A nivel industrial en los procesos para el mecanismo de moldes ha ido
mejorando su linea de produccion siendo esta la tendencia de automatizacion en
la industria.

La maquina CNC tiene una capacidad de producir en forma automatica a
partir de informacion numérica definida a través de un programa, mecanismo que
es de gran ayuda para generar una gran versatilidad para el desarrollo y
ejecucion de varios moldes.

En esta seccidn veremos su evolucion a lo largo de estos afios.

° Evolucion de la CNC, innovaciones tecnologicas de los CNC

En este articulo podemos observar cémo ha ido evolucionando y
actualmente presenta diversidad en la gama de funciones que se las define como
innovadoras en los controles numéricos

Se destaca la necesidad de nuevos algoritmos y optimizacién de control
para mejorar la velocidad y optimizar asi la produccion. (Garcia, 2013)

° Desarrollo y construccion de una maquina CNC como aporte
determinante en la competitividad industrial de las MiPymes en Colombia
(Mejia Alejando, 2013)
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Este interés tiene de origen la competitividad lograda en la masiva
importacion de maquinas de control numérico que se ubican en América latina,
se describe el proceso para disefiar y construir una maquina de control numeérico
con el modelamiento de piezas requeridas para el sector automotriz.

Actualmente se forja la industria metalmecéanica entorno al sector
industrial, a este se han unido gran nimero de empresas encargadas de elaborar
partes para ensamblar y para el mercado de repuestos en general.

Con el objetivo de encontrar y mejorar la productividad de la maquina y su
mecanismo hay empresas que implementan areas de investigacion y desarrollo
cuya finalidad es la de generar nuevas técnicas basado en la consecucién de
tecnologias propias e innovadoras.

e  Control numérico computarizado (CNC)

De acuerdo a Francisco Cruz Teruel (2009) se considera varios aspectos
sobre el funcionamiento y ventajas ante el funcionamiento de una maquina con
un proceso de mecanizado, este puede ser preparado desde un lugar remoto y
puede incluir informacion obtenida de una interfaz CAD-CAM.

Los sistemas de transmision son parte fundamental de una maquina CNC
ya que son los encargados de transmitir energia cinética entre dos o mas
elementos dentro de una maquina. (Peréz Revelo, 2012)

Todas las maquinas CNC tienen dos o mas grados de libertad llamados
ejes, cada eje o grado de libertad puede ser lineal o rotacional, este concepto
esta ligado a la complejidad de la maquina, esto es, entre mas ejes tiene una
maquina mayor seran sus procesos de fabricacion y mecanizado, o tiene mayor
capacidad de mecanizar piezas de estructura compleja.

En el proyecto realizado en el disefio de un post procesador generador de
codigos G para un torno CNC Romi C420, que facilito la obtencion de codigos G
y M, que representa la trayectoria seguida por la herramienta de corte a perfiles
de revolucién. El proyecto inicio con la recopilacion de informacion sobre los

codigos G y M, obtenidos por el CAM al interpretar los datos de localizacion de
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corte del CAD, los mismos que son especificos para el controlador numérico
Sinumerik 828D del torno Romi.
(Correa, 2016)

1.6 Marco Tedrico
1.6.1 Control Numérico Computarizado (CNC)

Como su nombre lo indica es el control de una maquina — herramienta por
medio de la coordinacion numérica y la correccion computarizada, lo cual le
permite al operario crear ciclos de trabajo que optimicen el tiempo, material,
espacio entre otros factores importantes en el disefio mecanico y la produccion.

En una méquina CNC, a diferencia de una maquina convencional, una
computadora controla la posicién y la velocidad de los motores que accionan los
ejes de la maquina (ViwaCNC, 2016).

1.6.2 Resefia Histérica de la maquinaria CNC

Al inicio los tornos se componian del tiraje de materiales, los cuales eran
mecanizados de manera simple y en un solo tiempo.

Con la revolucién industrial en 1770 crece la necesidad de reemplazar a 4
operadores de torno por uno solo, el cual se encargue no solo de realizar
operaciones simples de perforado o centrado, sino también de realizar varios
ajustes y mejoras al acabado del material, implementando asi los mandos
mecanicos y mesas de largo recorrido, lo cual les permite realizar operaciones
de refrentado, cilindrados, perforados, chaflanes y demas.

Durante la evolucién de la maquinaria, se puede ver cambios significativos
en cuanto al desarrollo de piezas y sistemas. A continuacién, en la imagen se

muestran las diferentes partes de un torno:
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1.6.3 Maquinaria CNC

El objetivo de esta maquinaria es efectivizar el tiempo y reducir al maximo
el factor de error o dafio humano en un proyecto de manufactura, con lo cual las
empresas ahorran dinero y espacio, en la figura 4 se observa el torno KNC-50G
en cual la interaccion hombre - maquina es por medio de un mando electrénico

del torno CNC, el mismo que controla todos los sistemas y herramientas dentro

]
|

de la maquinaria.

Figura 1. Torno KNC-50G
Fuente: Manual KNC-50G

1.6.4 Post-procesador

Los programas CAD/CAM realizan calculos trigonométricos, elaboran las
instrucciones de desplazamiento de todos los ejes, calculan velocidades de corte
y del husillo y generan todas las érdenes de accionamiento para el cambio de
herramienta, cambio de piezas, refrigerante, etc. Estos datos no sirven por si
solos para su introduccion en una maquina de control numérico, sino que deben
ser preparados con la sintaxis de la maquina en particular a través de un

programa denominado post-procesador.
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o Los post-procesadores son programas que toman la informacion de
los desplazamientos y la informacion necesaria para el mecanizado
generando una conexion de funciones como se observa en la figura 17, todo
esto generado con un programa CAM, para crear el coédigo numérico final,
especifico a una maquina concreta, de tal forma que sea entendible por su

controlador. (Martinez, 2019).

Post procesador

Sistema CAM Maguina CNC
R A
AV
N1
N2 UV
R
A
I
Fichero CLDATA I Codigo Final
- | |

Figura 2. Esquema de proceso de post-procesado.

Fuente: (Fulgueira)
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2. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS
2.1. Recursos humanos

e Estudiantes
e Docentes
e Asesores

e Especialistas

2.2. Recursos técnicos y materiales
2.2.1 Economicos

e Autofinanciado

2.2.2 Materiales

Los valores son justificados mediante la consulta realizada a un técnico de
programacion y mantenimiento de maquinas CNC, los valores de los programas

y materiales ocupados en el proyecto se podran observar en la Tabla 1 de costos.

Tabla 1. Costos del proyecto

Material Unidades Costos
Herramientas torno CNC 1 700
Porta herramientas 4 1500
Total 4 2200
2.3. Viabilidad

Se demuestra la necesidad de la elaboracion de un post-procesador para
el torno CNC modelo KNC 50G que se encuentra en los talleres de la Carrera de
Mecénica Industrial del Instituto Tecnologico “Superior Central Técnico”, ademas

de la seleccion del software para crear el post-procesador.



INS.FO.31.01 PERFIL DE PROYECTO DE GRADO Pagina 13 de 14

De momento no existen herramientas de programacion y elaboracion de
post-procesador que cumplan con las necesidades de aprendizaje para el
alumnado de la carrera de Mecénica Industrial que garantice la realizacion de los
procesos de maquinado de material CNC adecuados.

2.4 Cronograma

Tabla 2. Cronograma-Plan de actividades

Tiempo / Actividades

Marzo 2020
IAbril 2020
Mayo 2020
Junio 2020
Julio 2020
IAgosto 2020
Octubre 2020
Noviembre 2020
Diciembre 2020
Enero 2021
Marzo 2021
IAbril 2021

Planteamiento del
problema
Recoleccion y Andlisis
de Datos

Revisién Bibliografica
Elaboracion del Plan
de Titulacién

Revisiéon del Plan de

Titulacion

Desarrollo del Marco
Tebrico

Desarrollo de la
Metodologia
Desarrollo de

Conclusiones

Revisiones
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